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RESUMEN 
 

El desarrollo de la presente investigación titulada: “Diseño de un sistema 

de gestión de la calidad basado en la NORMA ISO 22000:2018 para mejorar la 

productividad de una empresa molinera, Santa Anita 2020”, la cual busca definir 

y establecer las diversas causales que producen la baja productividad de la 

empresa molinera, presentando como una opción de solución la herramienta de 

gestión de la calidad basado en la NORMA ISO 22000:2018; en la que se analiza 

cada una de la operaciones productivas y el nivel de cumplimiento con cada uno 

de los requisitos que la normativa presenta; y el impacto de las mismas sobre el 

rendimiento de la empresa molinera. 

Como primer paso de terminó como objetivo general: determinar en qué 

medida el diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la norma ISO 

22000:2018 mejorará la productividad de una empresa molinera, Santa Anita 

2020. Seguidamente se consideró como método de estudio lo siguiente: tipo de 

estudio aplicada, posee un nivel descriptivo con enfoque cuantitativo; en 

tanto, el diseño es no experimental con un alcance transversal con un análisis 

preliminar de la empresa de 3 meses, en donde se analizó los 28 procesos de la 

empresa molinera. Para el acopio de la data se empleó la técnica de la 

observación en la que se contrasta y especifica las actividades en la lista de 

comprobación, la cual es el instrumento. Además, se da por discernir el estudio 

con la validación y aprobación de los instrumentos del juicio de expertos. 

La información acopiada se procesó y analizó en el software estadístico 

IBM SPSS Statics versión 26, consiguiendo obtener resultados congruentes en 

las discusiones y presentado como conclusión, gracias a la predicción de los 

resultados a un año en el software estadístico, que la productividad de la 

empresa molinera mejoró un valor promedio de 25%. 

 
 
 

 
Palabras clave: Sistema de gestión, productividad, eficiencia, eficacia, BPM y 

HACCP. 
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ABSTRATO 
 

O desenvolvimento desta pesquisa intitulada: “Desenho de um sistema de 

gestão da qualidade baseado na NORMA ISO 22000: 2018 para melhorar a 

produtividade de uma empresa de moagem, Santa Anita 2020”, que busca definir 

e estabelecer as diversas causas que produzem a baixa produtividade da 

empresa de moagem, apresentando como opção de solução a ferramenta de 

gestão da qualidade baseada na NORMA ISO 22000:2018; em que se analisa 

cada uma das operações produtivas e o grau de cumprimento de cada um dos 

requisitos que a regulamentação apresenta; e seu impacto no desempenho da 

empresa de moagem. 

Como primeiro passo, foi concluído o objetivo geral: determinar em que 

medida o desenho de um sistema de gestão da qualidade baseado na norma 

ISO 22000:2018 irá melhorar a produtividade de uma empresa de moagem, 

Santa Anita 2020. Em seguida, considerou-se como um método de estudo o 

seguinte: tipo de estudo aplicado, possui nível descritivo com abordagem 

quantitativa; entretanto, o design é não experimental com um âmbito transversal 

com uma análise preliminar da empresa de 3 meses, onde foram analisados os 

28 processos da empresa de moagem. Para a coleta de dados, foi utilizada a 

técnica de observação em que as atividades do checklist, que é o instrumento, 

são contrastadas e especificadas. Além disso, o estudo dá-se a discernir com a 

validação e aprovação dos instrumentos do juízo pericial. 

As informações coletadas foram processadas e analisadas no software 

estatístico IBM SPSS Statics versão 26, obtendo resultados consistentes nas 

discussões e apresentados como conclusão, graças à previsão dos resultados 

em um ano no software estatístico, que a produtividade da empresa Miller 

melhorou um valor médio de 25%. 

 

 
Palavras-chave: Sistema de gestão, produtividade, eficiência, eficácia, BPM e 

HACCP. 
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INTRODUCCIÓN 

 

 
La industria de los alimentos actualmente es la encargada de suministrar 

productos para el consumo humano. Para lo cual, ponen en marcha un conjunto 

de actividades que comprenden desde el procesamiento, tratamiento, 

elaboración y envasado de los alimentos. Siendo sumamente importante 

garantizar la seguridad e inocuidad de los alimentos. 

La Norma ISO 22000:2018 es una herramienta que establece los 

requerimientos a nivel internacional con el propósito de respaldar las seguridad 

y calidad en las actividades de producción, tratamiento y elaboración de 

alimentos. El Perú hasta fines del año 2019 cuenta con pocas empresas que 

posean la certificación en la Norma ISO 22000:2018. 

En la empresa molinera al no contar con la certificación en la Norma ISO 

22000:2018 se presentan deficiencias en las operaciones debido a la falta de 

capacitación, la alta rotación de personal, falta de conocimiento de los procesos, 

el escaso control de uso de materia prima, entre otros. Los cuales están 

influyendo en el resultado de la baja productividad de la empresa. 

Las razones que impulsan a desarrollar esta investigación es diseñar un 

sistema de gestión de la calidad basado en la norma ISO 22000:2018 para 

mejorar la productividad de la empresa; el cual servirá de referencia para futuras 

investigaciones. Para realizarlo se estudiará y analizará el estado de las Buenas 

Prácticas de Manufactura y el Sistema HACCAP con los que cuenta la empresa 

molinera para la producción de sus productos. 

Se estableció como propósito principal del estudio, determinar en qué 

medida el diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la norma ISO 

22000:2018 mejorará la productividad de una empresa molinera, Santa Anita 

2020. 
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1.1. Descripción de la realidad problemática 
 

La industria alimentaria en la actualidad comprende la agrupación de 

actividades de tipo industrial que están direccionadas al 

procesamiento, tratamiento, elaboración, conservación y envasado de 

alimentos. 

(FAO, 2019) indicó que la industria alimentaria en el mundo presenta 

un papel importante en el alcance de la seguridad alimentaria y la 

nutrición, ya que interviene en la fabricación, procesamiento, oferta al 

por mayor/menor y la distribución de los alimentos que adquirimos. 

El Director General de la FAO, Qu Dongyu mencionó que, para lograr 

ser más sostenibles, los procedimientos alimentarios tienen que 

cambiar a través de la innovación y la tecnología. 

(Fano, 2020) La demanda que está en aumento de alimentos que sean 

seguros como parte de la comercialización de estos a nivel 

internacional. Asimismo, la globalización ha conducido a la industria 

alimentaria a desarrollar procesos de gestión de la inocuidad para los 

alimentos. La Organización Internacional de Estandarización (ISO) ha 

elaborado la norma ISO 22000 con el propósito de respaldar 

sistemáticamente la inocuidad y la inspección en todas las etapa de la 

cadena alimentaria. 

Anualmente la ISO Survey desarrolla una encuesta, la cual tiene por 

propósito investigar el avance de los sistemas de gestión ISO a nivel 

mundial. La estadística de certificados en 2019 vinculada a la ISO 

22000:2018 - “Sistema de Gestión en Seguridad Alimentaria”, muestra 

una estimación de los certificados válidos al 31 de diciembre de 2019. 

La información obtenida de la encuesta está agrupada por: 

 La cantidad de certificados válidos para cada país. 

 El número de sitios que han sido abarcados por la certificación 

por cada país, para cada estándar. 
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Tabla 1: Cantidad total de certificados emitidos y sitios certificados de la ISO 

22000:2018 en el 2019 
 

Fuente: (THE ISO SURVEY, 2019) 

 
En la Tabla 1, se visualiza la cantidad total de certificados emitidos y 

sitios certificados en el 2019 a nivel mundial. 

 

 
Tabla 2: Top 20 de los países con mayor número de certificados emitidos y 

sitios certificados de la ISO 22000:2018 en el 2019 
 

 
Fuente: (THE ISO SURVEY, 2019) 
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En la Tabla 2, se muestra el ranking de los 20 países a nivel mundial 

que cuentan con el mayor número de certificaciones emitidas y sitios 

certificados con relación a la ISO 22000:2018 en el 2019. 

En el Perú la realidad es que son pocas las empresas que cuentan con 

la certificación ISO 22000:2018. Las empresas peruanas que cuentan 

con la certificación son principalmente del sector agroalimentario, 

bebidas, lácteos, cereales y pastas. 

En base a la encuesta realizada por THE ISO SURVEY 2019, se 

elaboró la Tabla 3 en al que se muestra la posición de Perú respecto 

a los países vecinos respecto al número de certificaciones emitidos y 

sitios certificados de la ISO 22000:2018. 

 

 
Tabla 3: Posición de Perú respecto a los países vecinos en cuanto a número 

de certificados emitidos y sitios certificados de la ISO 22000:2018 en el 2019 
 

 
Fuente: (THE ISO SURVEY, 2019) 

 
El número reducido de empresas peruanas que cuentan con la 

certificación ha impulsado a entidades del estado como al Instituto 

Nacional de Calidad (INACAL) que el 27 de agosto del 2019 señaló: 

Es considerable precisar que la implementación de esta norma por las 

empresas genera diversos beneficios a los integrantes de la cadena 

de valor de los alimentos para una adecuada inspección de las tareas 
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de seguridad alimentaria como: impulsar el crecimiento del mercado, 

incrementar la confianza de los consumidores, las partes interesadas 

y del consumidor final, así como también de mejorar la administración 

de riesgos y acoplarlas con otros sistemas de gestión. 

La empresa molinera, sus instalaciones industriales de encuentran 

ubicadas en el distrito de Santa Anita. Se dedica a la producción de 

harinas, pastas alimenticias y galletas derivadas de la molienda de 

trigo, las cuales son de adquisición masiva tanto para el mercado 

nacional como internacional. Cuenta con molinos modernos para trigo 

y con una fábrica de producción de pastas. 

En las inspecciones que se realizaron en la empresa se evidenció que 

la falta de estandarización de los procesos y la deficiente 

sistematización en administración de la inocuidad de los alimentos 

está provocando un descenso en la productividad de la empresa, así 

como también, que las ventas en el mercado nacional e internacional 

disminuyan, ya que, la empresa aún no cuenta con una certificación 

que garantice la protección del consumidor y así poder reforzar su 

confianza, siendo el caso de la norma ISO 22000:2018. 

A continuación, se determinan las posibles causas que están 

generando el descenso de la productividad en la empresa, las cuales 

de plasman en el Diagrama de Ishikawa que se desarrolló con el 

empleo de la metodología de las 6M, recopilando información 

suministrada por los jefes de áreas, supervisores y operarios de 

producción. 



15  

 

 

Figura 1: Diagrama Ishikawa de la baja productividad en la empresa 
 

Fuente: Elaboración propia 
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La Figura 1, muestra las probables causas que provocan la baja 

productividad de la empresa molinera. 

Una vez que las causas han sido identificadas, procedemos a 

calificarlas y así poder estimar su impacto en el problema de la baja 

productividad de la empresa. 

 
Tabla 4: Tabla de frecuencias de Pareto de la baja productividad en la empresa 

molinera 
 

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla 4, se expresan los principales motivos del problema 

organizados de acuerdo con el número de ocurrencias con las que se 

presentaron, estudiando y analizando un total de 444 reportes los 

cuales se reparten en 11 causales. Lo que permitió realizar el Diagrama 

de Pareto. 

Figura 2: Diagrama de Pareto 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

La Figura 2, plasma las causas del problema estructuradas de manera 

descendente, de acuerdo con los sucesos que se presentaron. 

También, se puede ver las causas que simbolizan el 80% de la 

problemática. 

Con los datos obtenidos en la Tabla 4 y Figuras 1 y 2, se determina que 

existe problemas en la gestión de la seguridad alimentaria, la cual 

impacta directamente en la baja la productividad de la empresa 

molinera. 

Con estudio y análisis desarrollado se logra determinar el problema 

general y los problemas específicos, los cuales permitirán establecer 

los objetivos, se muestran a continuación. 
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1.2. Formulación del problema 

 
1.2.1. Problema general 

 

¿En qué medida el diseño de un sistema de gestión de la calidad 

basado en la norma ISO 22000:2018 mejorará la productividad de una 

empresa molinera, Santa Anita 2020? 

1.2.2. Problemas específicos 

 
 

 ¿En qué medida el diseño de un sistema de gestión de la 

calidad basado en la norma ISO 22000:2018 mejorará la 

eficiencia de una empresa molinera, Santa Anita 2020? 

 
 ¿En qué medida el diseño de un sistema de gestión de la 

calidad basado en la norma ISO 22000:2018 mejorará la 

eficacia de una empresa molinera, Santa Anita 2020? 

1.3. Objetivos 

 
1.3.1. Objetivo general 

 
Determinar en qué medida el diseño de un sistema de gestión de la 

calidad basado en la norma ISO 22000:2018 mejorará la productividad 

de una empresa molinera, Santa Anita 2020. 

1.3.2. Objetivos específicos 

 
 

 Determinar en qué medida el diseño de un sistema de gestión 

de la calidad basado en la norma ISO 22000:2018 mejorará la 

eficiencia de una empresa molinera, Santa Anita 2020. 

 
 Determinar en qué medida el diseño de un sistema de gestión 

de la calidad basado en la norma ISO 22000:2018 mejorará la 

eficacia de una empresa molinera, Santa Anita 2020. 
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1.4. Limitantes de la investigación 

 
1.4.1. Teórica 

 

La limitación del proyecto de investigación a nivel teórico es, que 

actualmente la información sobre las variables de análisis que se está 

estudiando no cuentan con más información a nivel de posgrado, el 

cual permita contrastar nuestros planteamientos y hallazgos. 

 
 

 
1.4.2. Temporal 

 
La limitación temporal que se determinó para la investigación, son 7 

meses de estudio en campo, periodo en el cual se recopilará 

información de los procesos productivos y administrativos que se 

ejecutan en la empresa, con el propósito de obtener los datos 

requeridos para el análisis, realizar el diseño y evaluar la viabilidad del 

sistema de calidad basado en la norma ISO 22000:2018 para mejorar 

la productividad de la empresa molinera. 

 

 
1.4.3. Espacial 

 
El proyecto de investigación tiene una limitación espacial al distrito de 

Santa Anita – Lima – Perú, en la empresa molinera. 
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II. MARCO TEÓRICO 
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2.1. Antecedentes 

 
2.1.1. Antecedentes internacionales 

 

(Pedraza Reyes, 2019) en su investigación presenta como finalidad es 

elaborar un plan de aplicación de un Sistema de Gestión de Inocuidad 

Alimentaria basado en la NTC ISO 22000:2018 para la panificadora. 

Para lo cual emplearon la metodología de estudio inductiva, 

analizando el caso de la panificadora, a través de herramientas y 

técnicas de investigación cuantitativas y cualitativas. Determinaron 

que la panificadora presentaba una estructuración débil debido a la 

desarticulación que existía entre la ejecución y el entorno de la 

empresa. Los peligros que inspeccionaron consiguieron una 

valoración de severidad alta, ya que presentaban una vinculación 

directa con la salud de los consumidores. Establecieron que el 

departamento de aseguramiento de la calidad era la que presentaba 

más problemas debido a la falta de controles en sus actividades. Por 

lo cual propusieron una programación de mantenimiento e integración 

de registros para reducir los riesgos asociados. 

 

 
(Troya Ruiz , 2015) en su estudio presenta como fin diseñar una 

propuesta de modelo de gestión de calidad que cumpla con la norma 

ISO 22000 para la instalación de una planta que servirá como criadero 

de langostas, considerando las normativas nacionales, los 

fundamentos del BPM y el Sistema de Análisis de Peligros y Puntos 

Críticos de Control (HACCP). Concluyeron que el modelo de gestión 

propuesto posibilitará cuando se implemente cumplir con la norma ISO 

22000 en el establecimiento de cultivo de langostas, el cual está 

fundamentado en base al cumplimiento de prerrequisitos y el programa 

HACCP, conforme a los puntos establecidos por la norma. 
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2.1.2. Antecedentes nacionales 
 

(Condori Chiqui , Domínguez Huerta, Torres Cubas, & Ildaura Torres 

Tafur , 2018) El propósito del estudio es determinar las Buenas 

Prácticas que se ejecutan en la industria del Pisco en la región de Ica, 

así como también determinar: las Buenas Prácticas que se desarrollan 

para acreditar la calidad de las uvas tipo pisqueras empleadas en la 

fabricación del Pisco, las Buenas Prácticas durante el proceso de 

producción del pisco. Establecieron que para garantizar la calidad de 

las uvas de tipo pisqueras empleadas en la elaboración de Pisco en 

las empresas que entrevistaron se determinaron buenas prácticas 

como: correcta manipulación de uvas, inspección de especificaciones, 

determinación de las condiciones de compra, trazabilidad. 

 

 
(Huayllani Miranda, 2016) en su estudio plantea un Sistema de 

Aseguramiento de la Calidad en base a la implementación HACCP, 

con la finalidad de aumentar la oportunidad dentro del mercado de las 

empresas molineras ubicadas en la provincia de Huancayo; para lo 

cual, tomaron como actividad inicial la administración de las 

operaciones de las empresas que se encontraban en la condición de 

legalmente constituidas en el rubro molinero, y poder así establecer la 

medida en la que impacta el sistema de aseguramiento de la calidad 

HACCP en las oportunidades de mercado de las molinera de la 

provincia de Huancayo. 

Concluyendo que el sistema de aseguramiento de la calidad HACCP 

impacta en proporciones significativas altas en 67.7% en las 

oportunidades que tienen en el mercado las empresas molineras de la 

provincia de Huancayo. 
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2.2. Bases teóricas 
 

Las bases teóricas del presente estudio se presentan a continuación: 

 
 

2.2.1. Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) 
 

(Díaz & Uría, 2009) establecen que las buenas prácticas de 

manufactura son una agrupación de lineamientos y sugerencias 

técnicas que se utilizan en el tratamiento de alimentos con la finalidad 

de asegurar su inocuidad y aptitud, y para prevenir su adulteración. 

Formando así parte de los fundamentos generales de la higiene de los 

alimentos. 

(Organización de las Naciones Unidas para la Alimentación y la 

Agricultura -FAO, 2011) indica que son las condiciones que se deben 

seguir para desarrollar operaciones de manufactura de alimentos de 

forma adecuada, empezando con la limpieza e higiene del 

establecimiento, los utensilios y ropa adecuada, hasta la actitud que 

adopten los trabajadores para posibilitar la producción de alimentos 

exentos de contaminación. 

 

 
2.2.1.1. Beneficios de trabajar con buenas prácticas de manufactura 

 
(Intedya, 2020) las BPM son herramientas primordiales para lograr 

obtener productos seguros para el consumo humano, las cuales se 

centran en la higiene y la forma del procedimiento. Teniendo como 

ventajas: 

 Son apropiadas para el diseño y puesta en marcha de 

establecimientos, y para el avance de los procesos y 

productos vinculados con la alimentación. 

 Colaboran al aseguramiento de elaboración de alimentos 

seguros, saludables e inofensivos para el consumo de las 

personas. 
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 Son imprescindibles para la implementación del método 

HACCP, que son parte de un planeamiento de la 

Administración de la Calidad Total o de un Sistema de 

Calidad como la ISO 22000. 

 Se acoplan con el control mediante evaluaciones de las 

instalaciones. 

 

 
2.2.2. Sistema de aseguramiento de la calidad HACCP 

 
El sistema de Análisis Sistema y Puntos Críticos de Control según 

(Arróspide, 2014) es un método que permite determinar los riesgos 

específicamente de las actividades y diseñar acciones preventivas 

para su control, con el propósito de garantizar la inocuidad de los 

alimentos. 

Conforme a lo señalado por el Centro de Desarrollo Agrícola y Rural 

IOWA de EE. UU, HACCP se gestionó como una herramienta de 

administración privada para operaciones específicas. Actualmente se 

encuentra habilitada a cualquier industria, por lo que es necesario 

inspeccionar los riesgos más claros con el propósito de asociar 

HACCP con los requerimientos esperados de salud pública. En tanto 

los costes de monitoreo directo de aquellos patógenos microbianos 

seguirá siendo elevada, HACCP continuará presentándose como la 

norma de elección, debido a que se puntualiza en que los recursos 

posean un efecto considerable en el control de riesgos. 

(Díaz & Uría, 2009) señalan que las BPM y el Sistema HACCP tienen 

un vínculo de interdependencia y su implementación requiere del 

entendimiento de los principios del Sistema HACCP para asegurar un 

panorama completo de la inocuidad. 

(CODEX ALIMENTARIUS, 2013) la eficiente aplicación e 

implementación del sistema HACCP, debe tener en consideración el 

origen de los productos, la mano de obra, los recursos financieros, las 
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instalaciones, procedimientos y las limitaciones. Así como también va 

a depender de la dirección y los colaboradores cuenten con los 

conocimientos, entrenamientos permanentes y prácticas óptimas. 

 

 
2.2.2.1. Fases para la implementación del Sistema HACCP 

(CODEX ALIMENTARIUS, 2013) Para la implementación de 

Sistema HACCP se debe tener en cuenta los prerrequisitos y los 

requisitos necesarios para su desarrollo. 

 

 
Figura 3: Pre - requisitos de la Implementación del Sistema HACCP 

 
 

 
 
 

Fuente: Elaborado en base a la información de (CODEX 

ALIMENTARIUS, 2013, pág. 33) 
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1. Formación de los equipos de trabajo 

 
Para que la implementación del sistema HACCP sea eficiente, se 

tiene que agrupar y manejar de forma eficiente los conocimientos, 

destreza e información relevante. Para lo cual es grato que se 

establezca una agrupación HACCP con representantes de 

diferentes disciplinas, los cuales se encuentres familiarizados con 

las actividades de la organización. 

2. Descripción del producto 

La reseña del producto debe contener detalles referentes a la 

inocuidad de este. Comúnmente la información contiene datos 

fisicoquímicos, los procesamientos desarrollados para la 

eliminación de microorganismos, envases, duración, 

estipulaciones de almacenamiento y despacho, entre otra 

información referente a la inocuidad. 

 
3. Uso previsto del producto 

Se basa en el uso previsto por el cliente. Se debe establecer el 

destino que tiene el alimento (enfermos, ancianos, lactantes, entre 

otros), el uso que el consumidor puede realizar con el alimento se 

tendrá en cuenta además se va a emplear directamente, si va a ser 

sometido a un proceso térmico, etc. 

 
4. Elaboración del diagrama de flujo 

El equipo HACCP tendrá que desarrollar un diagrama de flujo que 

comprenda todas las etapas de la operación, considerando etapas 

anteriores y posteriores. 

 
5. Verificación in situ del diagrama de flujo 

La autenticidad del diagrama de flujo desarrollado tiene que 

comprobarse in situ en cada fase, y realizar las correcciones de ser 

pertinentes. 
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Figura 4: Requisitos de la Implementación del Sistema HACCP 
 
 

 

Fuente: Elaborado en base a la información de (CODEX 

ALIMENTARIUS, 2013, pág. 33) 
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6. Análisis de peligros 

Comprende la determinación de peligros relacionados con la 

elaboración de alimentos en todas las etapas, desde el sistema de 

preparación hasta el prototipo de cliente. El estudio de las 

posibilidades de que se materialicen los peligros y la implantación 

de los sistemas preventivos para su inspección. 

 
7. Determinación de los puntos críticos de control - PCC 

Es la implementación de una serie lógica de determinaciones que 

posibilitan ubicar si la etapa o materia prima establecen un PCC. 

Es por ello por lo que, se tendrán que considerar todos los puntos 

establecidos en la evaluación de peligros. Para establecer un PCC 

se puede utilizar un árbol de decisiones, es posible que no sea 

aplicable a todas las situaciones, porque no es excluyente, 

admitiendo también usar otros enfoques. 

 
8. Límites críticos para los PCC´S 

(ISO 22000:2005) Un límite crítico es un principio que diferencia lo 

aceptable de lo inaceptable. 

Es un valor ya sea máximo o mínimo que posibilitar controlar un 

parámetro de tipo biológico, químico o físico en un PCC. Para 

impedir, erradicar o reducir a un nivel de tipo aceptable un peligro 

que tiene la probabilidad de afectar la seguridad del producto. 

 
9. Sistema de monitoreo para los PCC´S 

El equipo de HACCP establece las pautas a través del 

establecimiento de acciones determinadas de monitoreo, también 

la continuidad del método, lugar y espacio del monitoreo y escoger 

a un responsable directo. 
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10. Acciones para las posibles desviaciones 

Determinar en el programa de HACCP, a una o más actos que 

faculten la rectificación en la situación de generarse algún tipo de 

desviación el cual se encuentre fuera de los límites de control 

fijados, garantizando que el PCC regrese a estar bajo control. 

 
11. Procedimientos de verificación 

(CODEX ALIMENTARIUS, 2013) Para establecer si el sistema 

HACCP se encuentra operando eficientemente, se tendrá que 

establecer la aplicación de metodologías, procedimientos, ensayos 

de contrastación y verificación, a través del muestreo aleatorio y de 

comparación. La contrastación tendrá que ser realizada por una 

persona ajena al cargo de la vigilancia y procesos correctivos. 

 
Conforme lo menciona el Codex, 2003, se pueden llevar a cabo las 

siguientes actividades de contrastación: 

 Evaluación del programa HACCP y de sus anotaciones 

(registros). 

 Evaluación de las desviaciones y los programas de desecho 

de productos. 

 Corroborar que los PCC se encuentran controlados. 

 

12. Sistema de registro y documentación 

Para poder indagar la historia de un producto terminado es 

importante contar con sus registros, los cuales proporcionan la 

evidencia de que las operaciones siguen los requisitos del plan 

HACCP. 

(CODEX ALIMENTARIUS, 2013) Es importante que se empleen 

actividades de registro específicas y eficientes, los cuales van a 

tener que alinearse a la naturaleza y dimensiones de las 

actividades HACCP. 
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2.2.3. Sistema de gestión ISO 22000:2018 

(Primer Canal de Ingeniería en el Perú, 2011) es una norma que 

presenta una orientación a la administración de inocuidad de los 

alimentos. Integra requisitos como: 

 Buenas prácticas de manufactura. 

 Principios del método en análisis de peligro y puntos críticos de 

control – HACCP. 

 Requerimientos de administración fundamentados en la norma 

ISO 9001. 

Según la Dirección Nacional de Alimentos establece que el sistema 

ISO 22000 es el modelo internacional que integra todas las 

operaciones de las organizaciones de tipo alimentario con los 

prerrequisitos y los principios del HACCP. 

(NQA, 2018) La ISO 22000 apoya a las empresas a disminuir los 

riesgos de seguridad alimentaria y a aumentar el rendimiento 

vinculado con la protección alimentaria. Los beneficios que presenta 

la implementación son: 

 Mejoras en la protección alimentaria y satisfacción de los 

clientes. 

 Apoya con la ejecución de requisitos de tipo regulatorios. 

 Contribuye al cumplimiento de otras normativas y directrices. 

 Transparencia renovada, con la mejora de la trazabilidad de 

productos. 

 Aumento de respuesta ante posibles riesgos. 

 Disminución del tiempo de investigación, en torno a 

incumplimientos de protección alimentaria, atendiendo dilemas 

de manera breve. 

 Reconocimiento a nivel global. 

 Aumenta las oportunidades de negocio. 

 Presenta una estructuración consistente. 
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2.2.3.1. Estructura de Norma ISO 22000:2018 
 

La versión reciente actualizada de la norma necesita que además 

del ciclo PHVA y conforme a la estructura de alto nivel, deba 

convivir con otro ciclo PHVA que abarque los procesos 

operacionales de la cadena de protección alimentaria. Así tenemos: 

Figura 5: Representación del ciclo Planear-Hacer-Checar-Actuar en los dos 

niveles 
 

 

Fuente: (ISO 22000, 2018) 

 
2.2.3.2. Contenido de la norma ISO 22000:2018 

 
(ISO 22000, 2018) la estructura de la norma ISO 22000:2018 

consta de 10 cláusulas: 

1. Alcance 

El SGSA está determinado a respaldar que los alimentos sean 

seguros para el consumo. Se lleva a cabo a través la 

implementación de procedimientos que se establecen como 

indispensables para las operaciones, así también los procesos 

establecidos por la normativa para alcanzar el mejoramiento 
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continuo. El SGSA tiene como propósito asegurar la 

conformidad con los requerimientos legales, reglamentarios y 

del cliente que sean acoplables. 

La norma está estructurada para ser aplicada a cualquier 

organización de la cadena alimentaria, indistintamente de las 

dimensiones y complejidad. 

 
2. Referencias normativas 

Se refiere a las normativas que son aplicables y que se usan de 

guía para su implementación. 

 
3. Términos y definiciones 

Esta sección determina los términos y explicaciones empleados 

por la norma. Proporciona un vocabulario con alcance propios 

de producción e inocuidad de alimentos como: medidas de 

control, nivel aceptable, riesgo, punto de control crítico, 

seguimiento, verificación, entre otros. 

 
4. Contexto de la organización 

Es un concepto reciente en términos de la norma ISO 

22000:2018. Este punto necesita que la organización estudie y 

evalúe su contexto, establezca sus partes interesadas, 

determine el alcance de su SGSA y se concentre en los 

procesos y requerimientos indispensables para lograr alcanzar 

las meta en cuanto a seguridad alimentaria. 

 
5. Liderazgo 

La norma determina que es la gerencia quien debe demostrar 

liderazgo y compromiso con el SGSA. Conforme a la ISO 

22000:2018 la gerencia viene a ser la persona o conjunto de 

personas que guían o controlan la organización al nivel máximo. 

Asimismo, se establece la política de seguridad alimentaria y se 
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establecen los roles, responsabilidades y autoridad 

organizativa. 

 
6. Planificación 

Es uno de los elementos importantes del sistema de gestión, 

estableciendo un marco de actividades de trabajo que necesita 

que la organización se autoevalúe para fijar los riesgos y 

posibilidades de sus tareas y como administrarlos. 

 
7. Soporte 

Se centra en los recursos, habilidad, concienciación, 

comunicación y documentación del sistema. Asegurando que 

opere de forma efectiva. 

 
8. Operación 

Es el núcleo del sistema, en el cual gran parte de los principios 

del HACCP se integran y el instante en el que la etapa de 

“hacer” es fundamental posterior a la planificación del sistema. 

 
9. Evaluación del desempeño 

Existen 3 maneras de determinar el desempeño de un sistema 

de gestión de seguridad alimentaria: 

 Seguimiento y medición de los procesos. 

 Auditorías internas. 

 Revisión por la dirección. 

 

10. Mejora continua 

En esta etapa la organización establece e implementa 

oportunidades de mejoramiento para cumplir con los fines 

esperados del producto, las perspectivas de los clientes y evitar 

y disminuir los efectos no deseados, a mismo tiempo que se 

mejora de forma constante el sistema. 
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Figura 6: Etapas que contiene la Norma ISO 22000:2018 desde el punto 4 hasta el 10 
 

 
Fuente: (NQA, 2018) 
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2.2.4. Productividad 
 

(García Criollo, 2005) Se define como el nivel de rendimiento con los 

que son utilizados los recursos con los que se dispone para lograr 

obtener los objetivos establecidos. El análisis de la productividad en 

las organizaciones es determinar los motivos que la deterioran, y una 

vez que hayan sido identificadas constituir las bases aumentarla. 

 

 
 

2.2.5. Eficiencia 
 

(García Cantú, 2011) es la vinculación de tipo matemática que hay al 

dividir los recursos programados y los insumos que se utilizan 

realmente. El grado de eficiencia simboliza la utilización de los 

recursos de producción de un artículo en un periodo de tiempo fijado. 

 
 

 

 
2.2.6. Eficacia 

 
(García Cantú, 2011) es la división de lo artículos conseguidos u 

obtenidos y las metas que se fijaron. El grado de eficacia revela el 

óptimo resultado de la ejecución de un producto en un periodo. 

 

 
 
 

2.3. Conceptual 

 
2.3.1. Sistema de gestión de la calidad 

 
(Heizer & Render, 2008) aceptan la definición de calidad de la 

Sociedad Estadounidense para la Calidad, que señala: que calidad es 

la totalidad de los rasgos y especificaciones de un producto o 
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prestación que apoyan su habilidad para satisfacer necesidades 

determinadas o implícitas. 

(Cuatrecasas, 2005) la calidad es la agrupación de rasgos que tiene 

un producto o servicio conseguidos en un sistema productivo, así 

como su extensión de cumplir con los requerimientos del usuario. 

Según la norma ISO 8402 determina que la calidad es la integridad de 

particularidades de un ente que le otorgan la aptitud de cumplir con las 

necesidades entendidas y expresas. 

(Torres Saumeth, Ruiz Afanado, Solís Ospino, & Martínez Barraza, 

2012) La administración de la calidad se establece como una 

agrupación de tareas que garantizan que el producto terminado 

cumple con los requisitos solicitados por el cliente o usuario, 

desarrollando así una organización con presencia competitiva en el 

mercado. Empleando como herramienta el ciclo de mejoramiento 

constante PHVA. 

 

 
2.3.2. Productividad 

(Harrington, 2015) Se especifica como un conjunto de tareas que 

toman una entrada, se genera una adición de valor y se suministra una 

salida a un cliente tanto interno como externo. El desarrollo emplea 

recursos de la empresa para brindar un resultado final. 

 

 
2.4. Definición de términos básicos 

 
2.4.1. Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) 

 
(Ministerio de Salud, 2013) Las BPM son un requerimiento mínimo 

indispensable para ofrecer productos inocuos, siendo también un 

requisito previo para cualquier sistema de calidad. Reducen los 

riesgos de contaminación de los productos en cualquiera de las fases 

del sistema productivo. 
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2.4.2. Sistema de aseguramiento de la calidad HACCP 
 

(Silva Jaimes & Meneses Toboada, 2015) el Sistema de Peligros y 

Puntos de Control Críticos – HACCP es un método científico, con 

fundamentos metódicos, que posibilitan determinar peligros 

específicos y planear acciones de control con el fin de garantizar la 

inocuidad de los alimentos. 

 

 
2.4.3. Sistema de gestión ISO 22000:2018 

 
(ISOTools EXCELLENCE, 2015) la ISO 22000 determina requisitos a 

nivel internacional con la finalidad de respaldar la seguridad y calidad 

en las operaciones de producción, manejo y preparación de alimentos 

y de otros materiales que puedan intervenir en estas actividades. 

 

 
2.4.4. Productividad 

(Organización Internacional para la Estandarización , 2008) Describe 

a productividad como la agrupación de actividades recíprocamente 

vinculadas o que interaccionan, las cuales transforman los 

componentes de entrada en resultados. 

 

 
2.4.5. Eficiencia 

 
(Chiavenato, 2011) Es alcanzar los objetivos previstos a través de los 

recursos disponibles. Se enfoca en encontrar el mejor método de 

realizar o desarrollar actividades con el propósito de que los recursos 

se empleen de manera más racional dentro de lo posible. Es decir, es 

realizar las cosas adecuadamente con la cantidad mínima de recursos. 

 

 
2.4.6. Eficacia 

 
(Chiavenato, 2011) Es la medición del logro de resultados. 
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III. HIPÓTESIS Y VARIABLES 
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3.1. Hipótesis 

 
3.1.1. Hipótesis general 

 

El diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la norma 

ISO 22000:2018 mejora la productividad de una empresa molinera, 

Santa Anita 2020. 

 

 
3.1.2. Hipótesis específicas 

 
 El diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la 

norma ISO 22000:2018 mejora la eficiencia de una empresa 

molinera, Santa Anita 2020. 

 
 El diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la 

norma ISO 22000:2018 mejora la eficacia de una empresa 

molinera, Santa Anita 2020. 

 
 
 

3.2. Definición conceptual de las variables 

 
3.2.1. Variables 

 
Las siguientes son las variables que muestra la presente investigación: 

 
 

3.2.1.1. Variable independiente 
 

Sistema de gestión de la calidad 

(Torres Saumeth, Ruiz Afanado, Solís Ospino, & Martínez Barraza, 

2012) La administración de la calidad se establece como una 

agrupación de tareas que garantizan que el producto terminado 

cumple con los requisitos solicitados por el cliente o usuario, 

desarrollando así una organización con presencia competitiva en el 

mercado. Empleando como herramienta el ciclo de mejoramiento 

constante PHVA. 
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3.2.1.2. Variable dependiente 
 

Productividad 

(Miranda & Toirac, 2010) Es un indicador que determina la 

capacidad de una actividad productiva o varias, para producir 

determinados artículos o bienes, por lo que al aumentarla se 

consiguen mejores resultados, teniendo en consideración los 

recursos utilizados para producirlos. 
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3.3. Matriz de Operacionalización de variables 
 

Tabla 5: Operacionalización de variables 
 

Variable Definición conceptual Definición operacional Dimensiones Indicadores Índices Escala de 
Medición 

 

 
Variable 

Independiente: 

 
Sistema de 

gestión de la 
calidad 

Es la agrupación de actividades 
organizadas que se desarrollan en 
base a una serie de elementos para 
alcanzar la calidad de un producto o 
prestación que se brinda al cliente. 
Es planificar, evaluar y mejorar 
aquellos componentes de la 
organización que contribuyen al 
cumplimiento de los requerimientos 
del cliente y su 
satisfacción.(Gestiopolis, 2020) 

Es una herramienta que posibilita a 
cualquier organización programar, 
desarrollar y controlar las tareas 
necesarias para ejecutar la misión, 
mediante las prestaciones de 
servicios con elevados estándares 
de calidad, los que vienen a ser 
indicadores de satisfacción de los 
usuarios. (UNIVERSIDAD 
COOPERATIVA DE COLOMBIA, 
2020) 

Planificar  

 
Nivel de 

cumplimiento 
exigido por la 
norma ISO 
22000:2018 

Porcentaje de 
cumplimiento con 

requisitos exigidos por 
la Norma. 

 
 
 
 
 
 
 

Razón 

Hacer Porcentaje de 
cumplimiento con 

requisitos exigidos por 
la Norma. 

Verificar Porcentaje de 
cumplimiento con 

requisitos exigidos por 
la Norma. 

Actuar Porcentaje de 
cumplimiento con 

requisitos exigidos por 
la Norma. 

 
 
 

Variable 
Dependiente: 

 
Productividad 

La productividad tiene que ver con 
los resultados que se obtienen en un 
proceso o un sistema, por lo que 
incrementar la productividad es 
lograr mejores resultados 
considerando los recursos 
empleados para generarlos. 

La productividad a través de dos 
componentes eficiencia y eficacia” 
(Gonzáles Ortiz & Arciniegas Ortiz, 
2015) 

La productividad implica la mejora 
del proceso productivo. La mejora 
significa una comparación 
favorable entre la cantidad de 
recursos empleados y el número 
de bienes y servicios generados. 
Por ende, la productividad es un 
índice que relaciona lo producido 
por un sistema y los recursos 
utilizados para generarlo. (García 
Cantú, 2011) 

 

 
Eficiencia 

 
Índice de 
Eficiencia 

𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 
  𝒐𝒃𝒕𝒆𝒏𝒊𝒅𝒂  
𝑬𝒏𝒕𝒓𝒂𝒅𝒂 𝒅𝒆 

𝒎𝒂𝒕𝒆𝒓𝒊𝒂 𝒑𝒓𝒊𝒎𝒂 

 
 
 
 
 

 
Razón 

 

 
Eficacia 

 
Índice de Eficacia 

 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒐𝒔 
𝒍𝒐𝒈𝒓𝒂𝒅𝒐𝒔 

 

𝑴𝒆𝒕𝒂 

 

Fuente: Elaboración propia 
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IV. DISEÑO METODOLÓGICO 



43  

4.1. Tipo y diseño de investigación 
 

La presente investigación se clasifica de la siguiente manera: 

 
 

 Conforme los objetivos buscados, esta investigación es de tipo 

aplicada, ya que se procura explorar, estudiar y diagnosticar las 

soluciones del problema que ahora se presentan en cuanto al 

Sistema de Gestión de la Calidad de una empresa molinera, con el 

propósito de mejorar la productividad de la empresa, lo cual 

permitirá ofrecer sus productos garantizando la seguridad y salud 

de los consumidores. 

 
 El presente estudio es de nivel descriptivo, debido a que se va a 

realizar análisis, estimaciones, evaluaciones y recopilación de 

datos para establecer los requerimientos particulares del estudio, y 

nivel explicativo porque establecer que el diseño de un sistema de 

gestión de la calidad basada en la norma ISO 2200:2018 generará 

un entendimiento de la forma como se va a mejorar la productividad 

de una empresa molinera 

 

 
 El presente estudio es de enfoque cuantitativo, ya que se 

desarrollan una agrupación de tareas estadísticas estructuradas en 

forma continua para contrastar la mejora de la productividad con el 

diseño de un Sistema de Gestión de Calidad basado en la Norma 

ISO 22000:2018 en una empresa molinera. 

 
 La presente investigación es de tipo transversal, ya que se 

recolectará la información en un solo momento, en un tipo solo 

tiempo. Con el fin de detallar las variables estudiar su vínculo en 

un momento. 
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4.2. Método de investigación 
 

(Hernández Sampieri, Fernández Collado, & Baptista Lucio, 2014, 

pág. 152) los diseños no experimentales de una investigación 

cuantitativa son el estudio que se desarrolla sin manipular 

deliberadamente las variables. Son investigaciones en las cuales no 

se varían de manera intencional las variables independientes para 

apreciar su consecuencia sobre otras variables. Se trata de estudiar 

fenómenos en su entorno natural para posteriormente analizarlos. 

 
La presente investigación posee un diseño no experimental, porque 

se observará la situación actual de una empresa molinera, en 

condiciones normales de trabajo. Se estudiará como se desarrolla la 

variable independiente “Sistema de Gestión de la Calidad” sin ser 

manipulada, sobre la cual no se influirá. Para ver su impacto sobre la 

variable dependiente “Productividad”. 

 
Tiempo único 

La disposición es de cada variable 
considerada individualmente 

 

X1 

X2 

 
Donde: 

X1: Se recolecta información y se describe la variable 

independiente 

X2: Se recolecta información y se describe la variable 

dependiente 

 

4.3. Población y muestra 
 

Es importante establecer cuál es la población, así como también 

determinar la muestra a considerar: 
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4.3.1. Población 
 

(Quezada, 2010) Es el grupo de individuos en el cual puede estar 

conformado por personas, animales, elementos, entre otros. El que 

represente la agrupación mayor, es posible tomar en cuenta como una 

muestra para la investigación científica. 

(Lepkowski, 2008) Cuando se haya establecido cual será la unidad de 

muestreo, se empieza a demarcar el poblamiento que va a ser 

analizada y mediante el cual se busca diversificar los resultados. 

Para el estudio de va a considerar como población los procesos de la 

empresa molinera, siendo en total: 28 

 

 
4.3.2. Muestra 

 

(Hernández Sampieri, Fernández Collado, & Baptista Lucio, 2014) El 

muestreo no probabilístico, es la determinación de los componentes 

los cuales no dependen de la probabilidad, sino de fuentes vinculadas 

con los rasgos del estudio o los fines del investigador. 

Para el estudio la muestra será no probabilísticas por conveniencia, en 

la cual la población será igual a la muestra. Es decir, la muestra será 

igual al número de procesos de la empresa molinera, siendo un total 

de: 28 

 

 
4.4. Lugar de estudio y periodo de desarrollo 

 
La investigación se desarrollará en las instalaciones de una empresa 

molinera, ubicado en el distrito de Santa Anita, Lima. 

El estudio se desarrolló por un periodo de 7 meses. 
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4.5. Técnicas e instrumentos de recolección de la información 
 

(Valderrama, 2013) Los instrumentos son medios materiales que 

emplea el investigador con la finalidad de recolectar data. Pueden ser 

formularios, exámenes de conocimiento, listas de inspección, 

registros, documentos, cuadernos de campo, entre otros. Para lo cual 

se tiene que realizar una selección de los instrumentos de recolección 

de información que se van a emplear de manera cuidadosa, tanto para 

variable independiente como para la dependiente. 

En las técnicas de recolección de datos se emplearán los siguientes 

instrumentos: 

 Lista de verificación de cumplimiento de la Norma ISO 

22000:2018 

 Registros de los procesos de las actividades de producción. 

 Lista de evaluación de los diagramas de flujo 

 Registro de las incidencias en los procesos de producción. 

 
 

4.6. Análisis y procesamiento de datos 
 

(Valderrama, 2013) luego de la recolección de la información, el paso 

a seguir el realizar el análisis de los datos para tener una respuesta a 

las incógnitas iniciales. Por lo que es importante entender el tipo de 

variable, cuando la información se encuentre estructurada y con su 

catalogación se comienza su análisis. 

 
En el presente estudio se aplicó para el análisis de los datos 

recopilados el software estadístico SPPS v.26. 

 

4.6.1. Análisis descriptivo 
 

(Valderrama, 2013) El estudio descriptivo emplea medidas de 

tendencia central como lo son: media, mediana y moda, medidas de 



47  

variabilidad: rango, desviación estándar, coeficiente de variabilidad, 

medidas de asimetría e histogramas. 

 
En el estudio se empleará la estadística descriptiva con el propósito 

de acopiar, procesar, mostrar e interpretar un grupo de datos 

recolectados por cada indicador establecido, los cuales serán 

tabulados y mostrados mediante diagramas, tablas y figuras, las 

variables y dimensiones del estudio utilizando métodos estadísticos 

que permitan comparar los resultados. 

 

4.6.2. Análisis inferencial 
 

En el análisis inferencial de la investigación se empleó el modelo de 

pronóstico de análisis de tiempo de serie, en la cual trata de estimar 

los valores futuros, en base de data anterior. 

Además utilizando el R cuadrado. 
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V. RESULTADOS 
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5.1. Resultados descriptivos 

 
5.1.1. Descripción de la empresa 

 

La empresa molinera en estudio es de origen peruano e inició sus 

actividades en 1996, fabricando productos con alto nivel de calidad. La 

empresa se localiza en la ciudad de Lima, en sus instalaciones se 

desarrollan productos alimenticios tales como harinas, pastas 

alimenticias y galletas, derivados de la molienda de trigo. 

Actualmente, dentro se su recurso más valioso se encuentra el capital 

humano, el cual está completamente capacitado; asimismo, cuenta 

con tecnología moderna, y emplea insumos y materias primas de alta 

calidad, , lo cual garantiza la satisfacción y fidelidad de sus clientes, 

siendo actualmente sus productos cotizados en mercados 

Sudamericanos. 
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Valores de la empresa 

 
 Responsabilidad 

Los colaboradores de la empresa mantienen una cultura de 

responsabilidad y compromiso hacia sus obligaciones, 

brindando servicios y elaborando productos de la más alta 

calidad, asegurando así la satisfacción y fidelidad de los 

clientes y consumidores. 

 
 

 
 Cumplimiento de objetivos 

 
En la empresa se propicia el cumplimiento de objetivos en los 

plazos establecidos, atendiendo oportunamente la demanda del 

mercado y logrando el reconocimiento de nuestra marca y 

productos. 

 
 

 
 Orientación a las personas 

 
La empresa reconoce que mantener informado al cliente sobre 

los productos que elabora es de vital importancia para su 

fidelización, por lo cual pone a disposición del consumidor una 

línea abierta para la atención de dudas, comentarios y 

sugerencias. 
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5.1.1.1. Organización de la empresa 
 

Figura 7: Organigrama de la empresa 
 

Fuente: La empresa 

 

 
5.1.1.2. Productos y clientes 

 
La empresa elabora y comercializa una diversidad de productos 

desde harina de trigo, sémola de trigo, sub productos (salvado y 

afrecho y germen), fideos y galletas. 

La empresa es proveedor de varias empresas tales como Bimbo, 

Supermercados Macro, Ajinomoto, Cencosud, PanesFood, Domino 

Pizza, Bakels Perú, entre otros, mayoristas, minoristas y público en 

general. 
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5.1.2. Diagnóstico de la situación actual de la empresa molinera 
 

Para la ejecución del diagnóstico de la situación actual de la empresa 

molinera, se empleó los instrumentos de acopio de información, los 

cuales se encuentran en los anexos N°02, 03 y 04 de acuerdo con las 

variables de la investigación (independiente y dependiente). 

 

 
Variable independiente: Sistema de gestión de calidad 

 
A continuación, se presenta la información obtenida de la lista de 

verificación inicial del sistema de gestión de la calidad basado en la 

ISO 22000:2018 (Anexo N°02); en el cual se presentan cada uno de 

los requisitos que tiene que cumplir la empresa molinera de la 

investigación. Lo cual nos permitió tener un panorama de la empresa 

para el posterior desarrollo del diseño. 

 

 
Dimensión: “ISO 22000:2018” 

 
En la dimensión de la variable independiente “ISO 22000:2018”, se 

considera cuatro indicadores de acuerdo con su estructura basada en 

el ciclo de Deming. El análisis de cada indicador se llevó a cabo en el 

periodo de 3 meses (setiembre 2020 hasta noviembre 2020), los 

resultados se muestran a continuación: 

 

 
Indicador I: Planificar 

 
La etapa de planificar para la evaluación preliminar conforme con la 

estructura de la ISO 22000:2018, comprendió los puntos de: contexto 

de la organización, liderazgo, planificación y soporte. El diagnóstico en 

esta etapa muestra los siguientes resultados en cuanto al nivel de 

cumplimiento de los requisitos de la norma. 
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Figura 8: Diagnóstico inicial - indicador "Planificar" 
 

 
Fuente: Elaboración propia 

 
 
 

En la Figura 8, se muestra el nivel de cumplimiento para cada uno de 

los apartados de comprenden el indicador planificar, obteniendo un 

total de 54 no cumplimientos y 51 cumplimientos a cada uno de los 

requisitos establecidos por la Norma en estudio. 

 

 
Indicador II: Hacer 

 
La etapa de hacer para la evaluación preliminar conforme con la 

estructura de la ISO 22000:2018, comprendió el punto de operación. 

El diagnóstico en esta etapa muestra los siguientes resultados en 

cuanto al nivel de cumplimiento de los requisitos de la norma. 
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Figura 9: Diagnóstico inicial - indicador "Hacer" 
 

 
Fuente: Elaboración propia 

 
 
 

En la Figura 9, se muestra el nivel de cumplimiento para el apartado 

de operación del indicador hacer, obteniendo un total de 28 no 

cumplimientos y 92 cumplimientos a cada uno de los requisitos 

establecidos por la Norma en estudio. 

 

 
Indicador III: Verificar 

 
La etapa de verificar para la evaluación preliminar conforme con la 

estructura de la ISO 22000:2018, comprendió el punto de evaluación 

del desempeño. El diagnóstico en esta etapa muestra los siguientes 

resultados en cuanto al nivel de cumplimiento de los requisitos de la 

norma. 
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Figura 10: Diagnóstico inicial - indicador "Verificar" 
 

 
Fuente: Elaboración propia 

 
 
 

En la Figura 10, se muestra el nivel de cumplimiento para el apartado 

de evaluación del desempeño del indicador verificar, obteniendo un 

total de 6 no cumplimientos y 1 cumplimiento a cada uno de los 

requisitos establecidos por la Norma en estudio. 

 

 
Indicador IV: Actuar 

 
La etapa de actuar para la evaluación preliminar conforme con la 

estructura de la ISO 22000:2018, comprendió el punto de mejora. El 

diagnóstico en esta etapa muestra los siguientes resultados en cuanto 

al nivel de cumplimiento de los requisitos de la norma. 
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Figura 11: Diagnóstico inicial - indicador "Actuar" 
 

 
Fuente: Elaboración propia 

 
 
 

En la Figura 11, se muestra el nivel de cumplimiento para el apartado 

de mejora del indicador actuar, obteniendo un total de 3 no 

cumplimientos y 3 cumplimientos a cada uno de los requisitos que 

establecidos por la Norma en estudio. 

 

 
Como resultado de la evaluación preliminar de la variable 

independiente “Sistema de gestión de la calidad” con su dimensión 

ISO 22000:2018 e indicadores (planificar- hacer-verificar-actuar), el 

diagnóstico que fue basado en los requisitos establecidos en la norma 

ISO 22000:2018, emitió como resultado un total de 145 no 

cumplimientos y 198 cumplimientos 
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Variable dependiente: Productividad 

 
A continuación, se presenta la información obtenida de la 

productividad de la empresa molinera en estudio, la cual fue analizada 

en los meses de setiembre del 2020 hasta noviembre del 2020. Los 

resultados se muestran a continuación: 

 

 
Dimensión I: Eficiencia 

 
En la dimensión eficiencia se consideró el indicador índice de 

eficiencia, el cual es el resultado de la producción obtenida entre la 

entrada de materia prima. Se analizó semanalmente durante 3 meses. 

Indicador I: Índice de eficiencia 

 
Tabla 6: Diagnóstico inicial – índice de eficiencia 

 

 
AÑO 

 
MES 

 
SEMANA 

PRODUCCIÓN 

OBTENIDA 

(Kg.) 

ENTRADA DE 

MATERIA PRIMA 

(Kg.) 

ÍNDICE DE 

EFICIENCIA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
2020 

 
 

 
SETIEMBRE 

1 20035 27800 0.721 

2 19250 26700 0.721 

3 19900 27500 0.724 

4 19450 26800 0.726 

 
 

 
OCTUBRE 

1 18050 24900 0.725 

2 18150 25300 0.717 

3 20255 28000 0.723 

4 19255 26900 0.716 

 
 

 
NOVIEMBRE 

1 18245 25700 0.710 

2 16900 23300 0.725 

3 17650 24500 0.720 

4 18050 25000 0.722 

 PROMEDIO 0.721 

 
Fuente: Elaboración propia 

 
 
 

En la Tabla 6, se muestra el índice promedio de eficiencia 0.721, 

analizado por 3 meses, considerando 12 semanas. 
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1 3950 5560 0.710 

2 3750 5340 0.702 

SETIEMBRE 

3 3780 5500 0.687 

4 3740 5360 0.698 

1 3390 4980 0.681 

2 3680 5060 0.727 

2020 

3990 5600 0.713 

3851 5380 0.716 

5140 0.743 

4660 0.682 

4900 0.649 

0.722 

0.703 PROMEDIO 

5000 3610 4 

3180 3 

3180 2 

3820 1 
 
 

 
NOVIEMBRE 

4 

3 

 
 

 
OCTUBRE 

ÍNDICE DE 

EFICACIA 

META 

(Unidades) 

PRODUCTOS 

LOGRADOS 

(Unidades) 

SEMANA MES AÑO 

0.506 

PRODUCTIVIDAD = ÍNDICE DE EFICACIA X 

ÍNDICE DE EFICACIA 

Dimensión II: Eficacia 

 
En la dimensión eficacia se consideró el indicador índice de eficacia, 

el cual es el resultado de los productos logrados entre la meta fijada. 

Se analizó semanalmente durante 3 meses. 

Indicador I: Índice de eficacia 

 
Tabla 7: Diagnóstico inicial – índice de eficacia 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
 
 

En la Tabla 7, se muestra el índice promedio de eficacia 0.703, 

analizado por 3 meses, considerando 12 semanas. 

 

 
Tabla 8: Diagnóstico inicial – productividad 

 

 

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla 8, se muestra el resultado del diagnóstico inicial de la 

productividad, obteniendo un resultado de 0.506. 

 

 
5.1.3. Propuesta de mejora 

 
Con el objetivo de incrementar la productividad de la empresa 

molinera, y proporcionar las herramientas necesarias para solucionar 

los aspectos deficientes de la empresa, se diseñó un sistema de 

gestión de la calidad basado en la norma ISO 22000:2018. 

El desarrollo del diseño se basa en 5 conceptos básicos: 

 
 Responsabilidad y compromiso por parte de todos los 

trabajadores para la mejora de las actividades de producción de 

la empresa en estudio. 

 
 Métodos y registros de evaluaciones y control óptimos para la 

aplicación y sostenimiento del sistema de administración de la 

calidad. 

 
 Asignación apropiada de los espacios y recursos requeridos 

para el inicio de las actividades. 

 
 Programación y desarrollo de productos seguros y fiables, a 

través de la integración de los sistemas BPM y HACCP como 

medios de evaluación y control. 

 
 Verificación e inspección a cada uno de los procesos para la 

mejora constante y perfeccionamiento del sistema de 

administración de la calidad. 

 

A continuación, se realizará el diseño de un sistema de gestión de la 

calidad basado en la Norma ISO 22000:2018 para mejorar la 

productividad de una empresa molinera; en el que se encontrará: 
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política de calidad, requerimientos de la documentación, 

determinación de los puntos críticos, herramientas de evaluación y 

control y procedimientos de trazabilidad, entre otros. También, se 

encontrará el cronograma de actividades para la aplicación del diseño 

y la evaluación económica de la implementación. 

 

 
5.1.3.1. Desarrollo del diseño de un sistema de gestión de calidad 

basado en la Norma ISO 22000:2018 

 

1. Sistema de gestión de calidad ISO 22000:2018 

 
 

1.1. Alcance del sistema de gestión de la calidad 

 
En el alcance se considera cada uno de los procesos que se 

ejecutan en la empresa. El propósito del sistema es 

garantizar la inocuidad y calidad de cada productopor medio 

de la mejora constante. Así como también, como se 

comprende las operaciones y registros requeridos para el 

óptimo desarrollo competitivo. Por lo cual, los documentos 

tendrán que ser entregados a cada responsable de las 

operaciones para su revisión, aprobación y difusión entre los 

colaboradores de la empresa. 

Para el desarrollo con eficiencia y eficacia de las 

operaciones de la empresa, es necesario determinarlos y 

estudiarlos a fin de aplicar métodos que posibiliten su control 

dentro del sistema. 

Las principales operaciones forman parte del SGC son: 

recepción de pedidos, evaluación de los proveedores, 

adquisición y recibimiento de las materias primas e insumos, 

fabricación de los productos y reparto de los productos 

terminados. 
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1.2. Referencias normativas 

 
La empresa molinera determina e implementar un sistema 

de gestión de calidad conforme a los lineamientos y 

principios de la Norma ISO 22000:2018, como método para 

garantizar la inocuidad de los productos alimenticios. Así 

como también, se apoya y realiza consultas en las siguientes 

normas: 

 

 

 
Además, se aplican las normativas legales peruana vigentes 

establecidas por DIGESA sobre la vigilancia y control 

sanitario de alimentos y bebidas, de acuerdo con el Decreto 

Supremo N° 007 – 98 – SA – 1998 y sus modificatorias. 

También, se integran los principios del Codex Alimentarios. 

 
1.3. Términos y definiciones 

 
En la ISO 22000, de determinan las siguientes definiciones 

específicas: 
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Fuente: Elaboración propia 
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2. Sistema de gestión alimentaria 

 
 

2.1. Requisitos generales 

La organización determina, registra, documenta y aplica un 

sistema eficiente de administración de inocuidad alimentaria 

y los requerimientos principales son: 

 
 Garantizar que la empresa cumpla con la política en 

lo referente a seguridad alimentaria y las normativas 

vinculadas con la inocuidad de los alimentos. 

 Respaldar la determinación, inspección y control de 

los peligros relacionados con la seguridad de los 

alimentos. 

 Registrar, documentar y mantener al día el sistema 

de gestión para su transmisión y entendimiento de 

todos los trabajadores. 

 Cumplir las normativas y reglamentos establecidos 

en el Codex Alimentario. 

 Aplicación del sistema HACCP para la inocuidad 

alimentaria. 

 Desarrollar el Programa de Buenas Prácticas de 

Manufactura. 

 
 

2.1.1. Requisitos de documentación 

La empresa determina su SGC basándose en 

la documentación siguiente: 

 Manual de calidad. 

 Manual de organización y funciones. 

 Plan HACCP. 

 Mapas de procesos. 

 Procedimientos 
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 Formatos de evaluación y control. 

 Documentación externa. 

 
Para la empresa molinera la estructuración y 

clasificación de la documentación del sistema 

de gestión, se encuentra en el Anexo N°03 – 

Lista maestra de la documentación. 

 
 

3. Responsabilidad gestión de recursos 

 
 

3.1. Compromiso de la dirección 

Mediante la Gerencia General, la organización determina el 

sistema de Gestión de Calidad en base a la Norma ISO 

22000:2018 y toma compromiso de ofrecer productos 

seguros e inocuos a través de la ejecución de los 

procedimientos y preceptos definidos por la empresa. 

Así como también, la Gerencia General se compromete a: 

 
 

 Diseñar un sistema de gestión eficiente mediante la 

implementación del Plan HACCP y el programa de 

BPM. 

 Brindar los materiales, insumos y otros recursos 

necesarios para la aplicación y sostenimiento del 

sistema de gestión de calidad. 

 Determinar y difundir la responsabilidad de cada 

trabajador mediante el manual de organización y 

funciones (MOF). 

 Desarrollar medios de comunicación óptimos con las 

partes interesadas (clientes, proveedores y 

trabajadores), mediante correos electrónicos, 

números telefónicos, afiches, entre otros. 
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 Elaborar programas de contingencia para atender 

situaciones de emergencia e incidentes que puedan 

impactar en la seguridad e inocuidad de los productos 

y en la seguridad de los empleados. 

 Inspeccionar cada mes el desarrollo y eficiencia del 

sistema para tomar decisiones y acciones de 

mejoramiento continuo. 

 
3.2. Política de calidad 

Es el documento que comprende la directiva que la dirección 

pretende comunicar a todos los trabajadores para su 

conocimiento, entendimiento y aplicación. 

Seguidamente, se muestra la política de calidad de la 

empresa molinera: 
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La Política de Calidad será inspeccionada y evaluada 

constantemente por la dirección, con el propósito de ser 

actualizada y garantizar su orientación con los lineamientos 

y objetivos de la empresa. 

 

 
3.3. Determinación de responsabilidades 

Es responsabilidad de la dirección establecer el equipo de 

trabajo que tendrá la responsabilidad de inspeccionar y 

mantener actualizado el sistema de gestión de calidad de la 

organización. Designa al encargado del sistema de calidad, 

quien será el representante en lo concerniente a calidad y 

se tendrá como función registrar, documentar, aplicar e 



67  

inspeccionar el cumplimiento de los lineamientos del 

sistema. Así como también, determinará a los 

representantes que conformarán el comité de calidad, 

quienes velarán por garantizar la calidad, seguridad e 

inocuidad de los alimentos. 

A continuación, se muestra la estructura del grupo de 

calidad de la organización. 

 

Figura 12: Estructura del equipo de calidad 
 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

3.4. Gestión de recursos humanos 

Los trabajadores de la empresa deben contar con la 

formación adecuada para que formen parte del desarrollo de 

las operaciones; así como también, tienen que cumplir con 

las disposiciones del manual de organización y funciones de 

la empresa; con el propósito de cumplir con los objetivos 

establecidos. 

Para el desarrollo de la gestión óptima de los recursos 

humanos, se desarrollaron los siguientes documentos: 

 Manual de organización de funciones. 

o Procedimiento de selección y evaluación del 

personal. 
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 Procedimiento de gestión y capacitación del 

personal. 

 
 

3.5. Infraestructura de la empresa 

La empresa aplica y sostiene la infraestructura requerida 

para ejecutar con las especificaciones de los productos y 

cumplir con las exigencias de los adquirientes. La 

infraestructura de la empresa está constituía por máquinas 

y construcciones, que comprenden las siguientes áreas de 

labores: 

 Instalación de fabricación 

 Áreas administrativas 

 Área de higiene personal 

 Área de flujo vehicular 

 
 
 

3.6. Espacios de trabajo 

La empresa determina y acondiciona los espacios de trabajo 

óptimos para ejecutar los requerimientos para el desarrollo 

de los productos y fomentar la motivación, satisfacción y 

responsabilidad de los colaboradores de la empresa. Las 

pautas fundamentales de la administración son: 

 
 Generar la participación de agrupamientos de trabajo 

para incrementar la participación de los trabajadores 

y afianzar lasos de confraternidad. 

 Conmemorar fechas importantes festivas 

(onomástico, día de la madre y del padre, fiestas 

patrias, navidad y año nuevo). 

 Distribución de equipamientos de protección 

personal. 
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 Sostenimiento y conservación de los servicios 

higiénicos. 

 Correcta ubicación de las máquinas y equipamientos. 

 Emplear los fundamentos ergonómicos para el 

desarrollo de actividades. 

 Desarrollo de las actividades de inspección de las 

condiciones ambientales. 

 Aplicación del método de administración de 

administración e inspección de emergencias, de 

presentarse sismos, terremotos e incidentes que 

impacten en la calidad de la producción. 

 
4. Planificación y desarrollo del producto 

 
 

4.1. Planeamiento de pre – requisitos 

Previo al desarrollo de un producto, es importante que 

la organización aplique un planeamiento de pre – 

requisitos que asegure el entorno óptimo y las 

condiciones requeridas para precaver la 

contaminación de los alimentos en el desarrollo de su 

producción. 

En este apartado se considera como BPM, en el que 

se fijan los procedimientos requeridos para 

reglamentar los factores sanitarios y de actividades 

para obtener y producto inocuo y sin contaminantes. 

La Programación BPM se elaboró basado en los 

preceptos sanitarios vigentes que integran los 

“Principios generales de Higiene fijados por el Codex 

Alimentario” (Anexo N°04) y el “Reglamento de 

Vigilancia y Control Sanitario para Alimentos y 

Bebidas” (Anexo N° 05). 
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Adicionalmente, el planeamiento que se ejecutan en la 

organización está acoplada a los requerimientos de 

esta, la diversidad de los productos, las operaciones, 

los entornos de fabricación, suministros, entre otros. 

 
4.2. Especificaciones de los productos 

La empresa elabora y comercializa una diversidad de 

productos desde harina de trigo, sémola de trigo, sub 

productos (salvado y afrecho y germen), fideos y 

galletas. 

En las descripciones de los productos se debe 

considerar datos detallados de los insumos e 

ingredientes fundamentales, la manera de consumo, la 

presentación, la vida útil planificada, especificaciones 

de uso y detalles de distribución 

 
4.3. Descripción de las operaciones 

 
El proceso de fabricación de harina de trigo está 

definido en las siguientes etapas: 

 

 
Descripción del proceso productivo: 

Recepción de materia prima, envases e insumos. 

 
 

Recepción de Materia prima y almacenamiento 

Antes de su recepción los camiones cargados 

con trigo pasan sobre una plataforma que 

contiene una báscula. Una vez pesado el camión, 

el trigo es descargado sobre una tolva situada en 

un foso de concreto; la recepción se realiza a 

través de una reja de perfiles laminados. 
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Recepción de Envases e insumos y 

almacenamiento 

Los envases e insumos destinados para el proceso 

son transportados a la planta en vehículos 

particulares de los proveedores en adecuadas 

condiciones higiénicas, son recepcionados y 

colocando sobre parihuelas, previa aceptación si 

cumple con las especificaciones de calidad e 

inocuidad. 

Almacenamiento en silos metálicos 

El trigo una vez recepcionado es transportado 

mediante un elevador de cangilones hacia los 

silos correspondientes. 

Para transportar a los silos internos, el trigo pasa 

por un proceso de pre limpia. 

Separación magnética 

En esta etapa hay una separación magnética, 

entre los silos metálicos y el pre limpia. 

Pre - limpia 

Es la separación gruesa de materiales ajenos al 

trigo, como piedras grandes, madera, papeles, 

restos de plástico, resto de metales, polvo, etc. 

Almacenamiento en silos internos 

Después del proceso de pre limpia se almacenará 

el trigo en los silos internos del molino para iniciar 

la primera limpieza de acuerdo con las 

necesidades de molienda. 

Separación magnética 

En esta etapa hay una separación magnética, 

entre los silos internos y la primera limpieza. 
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Primera limpieza 

El lote de trigo es sometido a diferentes 

operaciones de limpieza: 

Separación de cereales 
 

Se emplea un equipo para la separación de 

cereales diferentes al trigo tales como maíz, soya, 

etc. 

Despedrado 
 

Se emplea una máquina de planos inclinados 

que, por vibración, separa las piedras del trigo. 

Clasificación de granos. 
 

En esta etapa se clasifica y retira los granos 

enteros de los granos partidos. 

Pulido. 
 

En esta fase, por fricción, los granos de trigo son 

separados de las impurezas sueltas o adheridas 

a la superficie del grano; ocasiona un efecto de 

abrillantamiento en el trigo. 

Desinfestado. 
 

Operación que emplea fuerza centrífuga para 

aniquilar insectos de la materia prima. 

Tarara. 
 

Máquina que separa las impurezas por medio de 

aspiración. Libera pequeñas partículas de 

salvado y endospermo. El trigo durante su 

recorrido en la limpieza es mezclado en las 

variedades que están almacenadas de acuerdo 

con la proporción estipulada. 



73  

Separación magnética 

En esta etapa hay una separación magnética, 

entre la primera limpieza y los desechos a 

molerse (maíz, pajilla). 

Primera humectación 

El propósito de esta etapa es lavar el trigo y 

humedecerlo para que en la siguiente etapa 

alcance las condiciones necesarias para una 

óptima molienda. 

Temperado 

El trigo temperado es almacenado en silos de 

reposo, el tiempo de temperado está en función por 

cada tipo de producto que se desea obtener. 

Segunda limpieza 

La materia prima húmeda, se somete a una 

segunda operación de limpieza, utilizando la 

pulidora y la tarara. 

Segunda humectación 

De ser necesario el trigo limpio es sometido a una 

operación de rociado a fin de tener la humedad 

establecida. 

Separación magnética 

En esta etapa hay una separación magnética, 

entre la segunda humectación y molienda 

(roturas). 

Molienda (Roturas) 

El trigo pasa por unos bancos de cilindros 

estriados. El objetivo es abrir el grano de trigo para 

que en las operaciones siguientes se pueda 

separar el endospermo de las capas de salvado. 
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Primer tamizado 

El grano una vez roto es llevado al tamizador 

donde se va a separar el producto fino, las 

partículas gruesas e inacabadas regresan al 

proceso de roturas. Una vez pasado por los bancos 

de roturas y tamizadores, los productos resultantes 

pasan por terminadores, cuyo final será el salvado 

grueso. 

Molienda (refinadores y compresiones) 

Pasado el tamizado el producto regresa para 

seguir moliéndose en bancos con cilindros lisos, 

los cuales van a reducir los pequeños fragmentos 

de endospermo, así como de separar fibras de 

endospermo recuperados en los otros procesos. 

En esta etapa se separa el germen. 
 

Separación magnética 

En esta etapa hay una separación magnética 

entre la separación del germen de trigo y el 

envasado. 

Segundo tamizado 

Las partículas gruesas y finas de las etapas 

precedentes se conducen otra vez por el tamizador 

para su separación, luego el producto regresa para 

seguir moliéndose. Este flujo entre los bancos y los 

tamices se da varias veces hasta que se consigue 

la separación deseada. 

Dosificación de aditivos 

Los aditivos son depositados en tolvas de acero 

inoxidable para cada línea de proceso y se procede 

a la fortificación de la harina. 
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Almacenamiento de harina en silos 

En esta etapa la harina se almacena en silos 

internos herméticos. 

Separación magnética 
 

En esta etapa hay una separación magnética 

entre los silos hacia el turbo tamizador de 

seguridad. 

Tamizado de seguridad - PCC1 

Mediante un turbo tamizador se hace un tamizado 

de seguridad antes del ensaque de la harina, con 

la finalidad de descartar presencia de materiales 

extraños (>980 micras) 

Envasado 
 

El producto es envasado en su presentación final: 

sacos de papel multi - pliego y sacos de 

polipropileno. La codificadora imprime la fecha de 

vencimiento y el lote. 

Almacenamiento: Producto terminado, 

envases e insumos 

 
Producto terminado 

Una vez envasada la harina, es colocada en 

parihuelas de madera, las que deben estar en 

buen estado. 

Envases e insumos 

Los envases se transportan del almacén con 

destino a la etapa de envasado. Por otro lado, los 

insumos para harinas se destinan hacia la etapa 

de dosificación de aditivos. 

Distribución 
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El producto se distribuye utilizando medios de 

transporte adecuados, debidamente 

higienizados, provistos de medios de protección, 

siendo la carga exclusivamente del producto. 

El transporte para la distribución es facilitado por 

los mismos clientes. 

 
4.4. Sistema HACCP 

La delegación de calidad de la empresa determina el 

sistema HACCP para inspeccionar la seguridad de los 

alimentos, a través de la evaluación de peligros de las 

operaciones, la determinación de los puntos críticos de 

control y la implementación de métodos de inspección. 

 
4.5. Método de trazabilidad 

La empresa molinera determina como mecanismo de 

trazabilidad una hoja de ruta del producto, en el que 

especifica los requerimientos del producto y las fases 

de la fabricación. 

Mediante este documento se desarrolla un óptimo 

seguimiento del producto. En el Anexo N°07 se adjunta 

la Hoja de Ruta de la empresa molinera. 

 
4.6. Evaluación de no conformidades 

La empresa molinera fija el registro de las decisiones 

correctivas para inspeccionar las incidencias y no 

conformidades ubicadas por los colaboradores en el 

desempeño de sus labores. 

La documentación de las acciones correctivas de la 

empresa molinera se ejecuta conforme a su método de 

documentos de acciones correctivas. Con el propósito 

de garantizar la calidad y seguridad de los alimentos, a 



77  

través de la evaluaciones e inspecciones de la 

información documentada de la calidad del producto. 

Si los obtenido no es conforme pasa a una fase 

reproceso (solo envasado y fallas en el sellado) o 

eliminación de acuerdo con la no conformidad 

establecida. 

 
5. Evaluación y mejoramiento del sistema 

 
 

5.1. Auditorías del sistema 

La empresa molinera se compromete y responsabiliza 

de las auditorías de la administración para establecer si 

se está cumpliendo con los requerimientos de la 

normativa ISO 22000 y las metas programadas por la 

gerencia de la empresa. 

El personal designado y responsable de calidad de la 

empresa molinera es el encargado de fijas las fechas de 

las inspecciones y guiar el desarrollo de estas. En 

cuanto a las evaluaciones internas, se llevarán a cabo 

por los propios colaboradores para evaluar operaciones 

distintas de su responsabilidad. 

Las observaciones que sean detectadas en las 

evaluaciones serán presentadas en un informe final a la 

gerencia general para su evaluación y toma de 

decisiones. 

 
5.2. Evaluación de los resultados 

El encargado de realizar esta actividad es la gerencia 

general para evaluar las incidencias encontradas, a fin 

de alcanzar las metas programadas en la empresa 

molinera. 
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6. Programa de aplicación del sistema 

Una vez que se ha culminado el diseño de un sistema de gestión 

de la calidad basado en la NORMA ISO 22000:2018 para mejorar 

la productividad de una empresa molinera, se tiene que poner en 

marcha lo desarrollado. Para lo cual en la siguiente tabla muestra 

el cronograma de actividades para la aplicación del sistema. 



79  

 

 

Figura 13: Cronograma de actividades de la aplicación del diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la NORMA ISO 
22000:2018 

 

Fuente: Elaboración propia 
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7. Análisis económico 

 
El análisis económico se realiza con la en propósito de determinar 

los gastos que se generan con la aplicación del Sistema de Gestión 

de Calidad en la empresa molinera. 

Resaltando que el análisis económico desarrollado es para un 

periodo de 3 años, ya que la renovación de la Certificación ISO 

22000 se realiza una vez dentro del periodo mencionado. 

El análisis económico abarca el antes, durante y después de la 

aplicación. A continuación, se muestra las tablas en las que se 

detalla cada uno de los castos: 

Tabla 9: Análisis económico del diseño 
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De acuerdo con la Tabla 9, el resultado del análisis económico de 

la aplicación del diseño es de S/. 99,300.00 para el año 1 y de S/. 

34,200.00 anuales para el sostenimiento del sistema, previo a la 

renovación de la certificación. 

Posterior a la realización del análisis económico de la aplicación y 

su sostenimiento del sistema, se desarrolla la estimación de los 

ahorros que se producen en la empresa molinera posterior a la 

aplicación del diseño. Para lo cual, se estudia de forma numérica 

los impactos en gasto de materiales y empleo de los recursos 

humanos directos. 

Para el estudio se consideró una solicitud de compra de 15 

toneladas, el precio de venta por kilogramo de es S/. 5.25 y el precio 

total de la solicitud es de S/. 78, 750.00. 

 

 
a) Consumo de materiales 

En el presente la empresa molinera está realizando sus 

operaciones con una merma del 27.92% para el consumo de 

materia prima. Es decir, que se está empleando 312 400 

kilogramos para producir 225 190 kilogramos. 

 
Con la aplicación del diseño, se pretende aumentar la 

productividad de la empresa, mediante la programación de 

materiales y su consumo, disminución de los despilfarros de los 

departamentos de producción. 

 
La proyección que se planea con la aplicación del sistema de 

gestión, para disminuir las mermas a un 4%, significa que se 

empleará 1.0416 kg. de insumos directos para obtener 1 kg. de 

producto terminado. 
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Los costes de los insumos y materia prima el 51% de la 

facturación de la solicitud de pedido, siendo el costo de insumos 

y materiales de S/. 40, 162.50. Considerando el consumo de 

insumos y materiales de 15 toneladas por pedido, siendo el 

coste por kg. de insumos y materiales de S/.2.68. 

 
Tomando en cuenta la disminución de 0.24 kg. de insumos y 

materiales por cada kg. de producto, la empresa molinera 

presentaría un ahorro de 3600 kg de insumos y materiales por 

pedido. Representando un ahorro de S/. 9,648.00 por solicitud 

de pedido. 

Tabla 10: Ahorro por empleo de materiales 
 

Fuente: Elaboración propia 
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b) Empleo de la mano de obra directa 

 
En la empresa molinera diariamente en promedio se produce 

3128 kilos de producto en una jornada laboral de 12 horas – 

hombre. Siendo la dinámica del trabajo de 0.230 minutos por 

kg. de producto acabado. 

El objetivo de la aplicación del sistema es mejorar la 

productividad de la empresa molinera. Por lo cual, se proyecta 

disminuir el tiempo de producción en 9%, significando una 

dinámica de producción de 0.209 minutos por kg. 

Los costes de la mano de obra directa son el 18% de la 

facturación del pedido, siendo el coste de la mano de obra 

directa por pedido de S/. 14, 175.00. El tiempo que se requiere 

para elaborar un pedido es de 72 horas – hombre; la mano de 

obra por minuto tiene un coste de S/.3.28 por minuto de trabajo. 

Teniendo en cuenta la disminución de 0.021 minutos de trabajo 

por kg. la empresa molinera presentaría un ahorro de 315 

minutos por pedido, representando un ahorro de S/. 1,033.20. 
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Tabla 11: Ahorro por empleo de la mano de obra directa 
 

 
Fuente: Elaboración propia 

 
 

c) Aumento de ventas 

 
Con la aplicación del diseño se busca incrementar las ventas. 

Teniendo actualmente 48 pedidos anuales de los cuales 

únicamente se atiende 35, debido a que la capacidad de 

producción de la empresa molinera es de 3128 kg. diarios, 

mencionando que la preparación de los pedidos son de 6 días 

previos antes de iniciar la producción. 
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Con el desarrollo del sistema se busca incrementar la capacidad 

de producción a 4000 kg. diarios y disminuir el periodo de 

preparación a 4 días. 

Se proyecta que con la aplicación de la metodología las ventas 

se incrementen en un 8% y 15% en los próximos 2 años. 

El margen de Gancia de la empresa molinera actualmente es 

del 13% de facturación del pedido siendo S/. 10,237.50. 

 

 
Tabla 12: Ingresos por atención de solicitudes de pedido 

 

 
Fuente: Elaboración propia 
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d) Balance financiero del diseño 

 
 

Tabla 13: Balance financiero del diseño 
 

Fuente: Elaboración propia 

 

 
Del balance financiero desarrollado, se determina que el diseño es 

viable y presenta un beneficio para la productividad de la empresa 

molinera, aunque en el año 1 las utilidades disminuyen a causa de 

la inversión generada por la aplicación del sistema. 
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Para los años 2 y 3 se visualiza en la Tabla 13, un incremento de 

las utilidades obteniendo S/.400,860.60 y S/. 439, 548.00. 

 

 
5.2. Resultados inferenciales 

 
5.2.1. Análisis de la hipótesis general 

 
Ha: El diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la 

norma ISO 22000:2018 mejora la productividad de una empresa 

molinera, Santa Anita 2020. 

A fin de contrastar la hipótesis general, se desarrolló el pronóstico de 

análisis de tiempo de serie, en la cual trata de estima los valores de la 

productividad. Se muestra a continuación: 

 
 

Tabla 14: Descripción del modelo de la predicción de la productividad 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Tabla 14, se observa la descripción del modelo de la predicción de la 

productividad, obteniendo el tipo de modelo ARIMA (0,1,0). 

 

 
Tabla 15: Estadístico del modelo ARIMA para la productividad 

 

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla 15, se expone el estadístico del modelo ARIMA (0,1,0) de la 

productividad; en la cual, los estadísticos de ajuste del modelo R cuadrado es 

0,939 (93.9%). Indicando que la varianza mostrada en el modelo posee valores 

cuya predicción es más exacta y se ajustan bastante a la realidad en relación 

con la variable dependiente “productividad”. 

Tabla 16: Predicción de la productividad 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Tabla 16, se muestra la predicción de la productividad, obteniendo los 

resultados de la predicción posterior a la aplicación del sistema: para el mes 11 

un valor de 0,81, mes 12 un valor de 0,84, mes 13 un valor de 0,87, mes 14 un 

valor de 0.90 y para el mes 15 un valor de 0.90. Toda la predicción se sustentó 

en data/información anterior de la empresa. Mostrando que existe una mejora de 

la productividad; ya que, en el mes 1 se tenía una productividad de 0,506 y en el 

mes 15 con la aplicación de un sistema de gestión de la calidad basado en la 

norma ISO 22000:2018 se espera una productividad de 0,90. 
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Figura 14: Esquema del modelo de predicción de la productividad 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Figura 14, se aprecia el esquema del modelo de predicción de la 

productividad, en la que la relación es positiva. De acuerdo con el ajuste del R 

cuadrado es igual a 0,939. Se inició en el mes 1 con una productividad de 0,506 

y con la predicción realizada, iniciando en el mes 11 obteniendo un valor de 0,81, 

así sucesivamente hasta el mes 15 obteniendo un valor de 0,90. Lo que se 

evidencia en la línea de ajuste. 

 
 
 

5.2.2. Análisis de la hipótesis específica 1 
 

Ha: El diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la 

norma ISO 22000:2018 mejora la eficiencia de una empresa molinera, 

Santa Anita 2020. 

A fin de contrastar la hipótesis específica 1, se desarrolló el pronóstico 

de análisis de tiempo de serie, en la cual trata de estima los valores de 

la eficiencia. Se muestra a continuación: 
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Tabla 17: Descripción del modelo de la predicción de la eficiencia 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Tabla 17, se observa la descripción del modelo de la predicción de la 

eficiencia, obteniendo el tipo de modelo ARIMA (0,1,0). 

 
 

Tabla 18: Estadístico del modelo ARIMA para la eficiencia 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Tabla 18, se expone el estadístico del modelo ARIMA (0,1,0) de la 

eficiencia; en la cual, los estadísticos de ajuste del modelo R cuadrado es 0,923 

(92.3%). Indicando que la varianza mostrada en el modelo posee valores cuya 

predicción es más exacta y se ajustan bastante a la realidad en relación con la 

dimensión “eficiencia”. 
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Tabla 19: Predicción de la eficiencia 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Tabla 19, se muestra la predicción de la eficiencia, obteniendo los 

resultados de la predicción posterior a la aplicación del sistema: para el mes 11 

un valor de 0,92, mes 12 un valor de 0,94, mes 13 un valor de 0,96, mes 14 un 

valor de 0.98 y para el mes 15 un valor de 1,00. Toda la predicción se sustentó 

en data/información anterior de la empresa. Mostrando que existe una mejora de 

la eficiencia; ya que, en el mes 1 se tenía una eficiencia de 0,723 y en el mes 15 

con la aplicación de un sistema de gestión de la calidad basado en la norma ISO 

22000:2018 se espera una eficiencia de 1,00. 
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Figura 15: Esquema del modelo de predicción de la eficiencia 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Figura 15, se aprecia el esquema del modelo de predicción de la eficiencia, 

en la que la relación es positiva. De acuerdo con el ajuste del R cuadrado es 

igual a 0,923. Se inició en el mes 1 con una eficiencia de 0,723 y con la predicción 

realizada, iniciando en el mes 11 obteniendo un valor de 0,92, así sucesivamente 

hasta el mes 15 obteniendo un valor de 1,00. Lo que se evidencia en la línea de 

ajuste. 

 

 
5.2.3. Análisis de la hipótesis específica 2 

 

Ha: El diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la 

norma ISO 22000:2018 mejora la eficacia de una empresa molinera, 

Santa Anita 2020. 

A fin de contrastar la hipótesis específica 2, se desarrolló el pronóstico 

de análisis de tiempo de serie, en la cual trata de estima los valores de 

la eficacia. Se muestra a continuación: 
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Tabla 20: Descripción del modelo de la predicción de la eficacia 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Tabla 20, se observa la descripción del modelo de la predicción de la 

eficiencia, obteniendo el tipo de modelo Holt. 

 
 
 

Tabla 21: Estadístico del modelo Holt para la eficacia 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Tabla 21, se expone el estadístico del modelo Holt de la eficacia; en la cual, 

los estadísticos de ajuste del modelo R cuadrado es 0,962 (96.2%). Indicando 

que la varianza mostrada en el modelo posee valores cuya predicción es más 

exacta y se ajustan bastante a la realidad en relación con la dimensión “eficacia”. 
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Tabla 22: Predicción de la eficacia 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Tabla 22, se muestra la predicción de la eficacia, obteniendo los resultados 

de la predicción posterior a la aplicación del sistema: para el mes 11 un valor de 

0,88, mes 12 un valor de 0,90, mes 13 un valor de 0,92, mes 14 un valor de 0.93 

y para el mes 15 un valor de 0,95. Toda la predicción se sustentó en 

data/información anterior de la empresa. Mostrando que existe una mejora de la 

eficacia; ya que, en el mes 1 se tenía una eficiencia de 0,699 y en el mes 15 con 

la aplicación de un sistema de gestión de la calidad basado en la norma ISO 

22000:2018 se espera una eficiencia de 0,95. 
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Figura 16: Esquema del modelo de predicción de la eficacia 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Figura 16, se aprecia el esquema del modelo de predicción de la eficacia, 

en la que la relación es positiva. De acuerdo con el ajuste del R cuadrado es 

igual a 0,962. Se inició en el mes 1 con una eficiencia de 0,699 y con la predicción 

realizada, iniciando en el mes 11 obteniendo un valor de 0,88, así sucesivamente 

hasta el mes 15 obteniendo un valor de 0,95. Lo que se evidencia en la línea de 

ajuste. 
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VI. DISCUSIÓN DE RESULTADOS 
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6.1. Contrastación y demostración de la hipótesis con los resultados 
 

Contrastación de la hipótesis general 

Ha: El diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la 

norma ISO 22000:2018 mejora la productividad de una empresa 

molinera, Santa Anita 2020. 

A fin de contrastar la hipótesis general, se desarrolló el pronóstico de 

análisis de tiempo de serie, en la cual trata de estima los valores de la 

productividad. Se muestra a continuación: 

 
Tabla 23: Predicción de la productividad – Contratación de la hipótesis general 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Tabla 16, se muestra la predicción de la productividad, 

obteniendo los resultados de la predicción posterior a la aplicación del 

sistema: para el mes 11 un valor de 0,81, mes 12 un valor de 0,84, 

mes 13 un valor de 0,87, mes 14 un valor de 0.90 y para el mes 15 un 

valor de 0.90. Toda la predicción se sustentó en data/información 

anterior de la empresa. Mostrando que existe una mejora de la 

productividad; ya que, en el mes 1 se tenía una productividad de 0,506 

y en el mes 15 con la aplicación de un sistema de gestión de la calidad 

basado en la norma ISO 22000:2018 se espera una productividad de 

0,90. 
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Figura 17: Esquema del modelo de predicción de la productividad Contratación de la 
hipótesis general 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Figura 17, se aprecia el esquema del modelo de predicción de la 

productividad, en la que la relación es positiva. De acuerdo con el 

ajuste del R cuadrado es igual a 0,939. Se inició en el mes 1 con una 

productividad de 0,506 y con la predicción realizada, iniciando en el 

mes 11 obteniendo un valor de 0,81, así sucesivamente hasta el mes 

15 obteniendo un valor de 0,90. Lo que se evidencia en la línea de 

ajuste. 

 

 
Contrastación de la hipótesis específica N°01 

Ha: El diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la 

norma ISO 22000:2018 mejora la eficiencia de una empresa molinera, 

Santa Anita 2020. 
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A fin de contrastar la hipótesis específica 1, se desarrolló el pronóstico 

de análisis de tiempo de serie, en la cual trata de estima los valores de 

la eficiencia. Se muestra a continuación: 

 
Tabla 24: Predicción de la eficiencia - Contratación de la hipótesis específica N°01 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Tabla 24, se muestra la predicción de la eficiencia, obteniendo 

los resultados de la predicción posterior a la aplicación del sistema: 

para el mes 11 un valor de 0,92, mes 12 un valor de 0,94, mes 13 un 

valor de 0,96, mes 14 un valor de 0.98 y para el mes 15 un valor de 

1,00. Toda la predicción se sustentó en data/información anterior de la 

empresa. Mostrando que existe una mejora de la eficiencia; ya que, en 

el mes 1 se tenía una eficiencia de 0,723 y en el mes 15 con la 

aplicación de un sistema de gestión de la calidad basado en la norma 

ISO 22000:2018 se espera una eficiencia de 1,00. 
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Figura 18: Esquema del modelo de predicción de la eficiencia - Contratación de la 
hipótesis específica N°01 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Figura 18, se aprecia el esquema del modelo de predicción de la 

eficiencia, en la que la relación es positiva. De acuerdo con el ajuste 

del R cuadrado es igual a 0,923. Se inició en el mes 1 con una 

eficiencia de 0,723 y con la predicción realizada, iniciando en el mes 

11 obteniendo un valor de 0,92, así sucesivamente hasta el mes 15 

obteniendo un valor de 1,00. Lo que se evidencia en la línea de ajuste. 

 

 
Contrastación de la hipótesis específica N°02 

Ha: El diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la 

norma ISO 22000:2018 mejora la eficacia de una empresa molinera, 

Santa Anita 2020. 

A fin de contrastar la hipótesis específica 2, se desarrolló el pronóstico 

de análisis de tiempo de serie, en la cual trata de estima los valores de 

la eficacia. Se muestra a continuación: 
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Tabla 25: Predicción de la eficacia - Contratación de la hipótesis específica N°02 
 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Tabla 25, se muestra la predicción de la eficacia, obteniendo los 

resultados de la predicción posterior a la aplicación del sistema: para 

el mes 11 un valor de 0,88, mes 12 un valor de 0,90, mes 13 un valor 

de 0,92, mes 14 un valor de 0.93 y para el mes 15 un valor de 0,95. 

Toda la predicción se sustentó en data/información anterior de la 

empresa. Mostrando que existe una mejora de la eficacia; ya que, en 

el mes 1 se tenía una eficiencia de 0,699 y en el mes 15 con la 

aplicación de un sistema de gestión de la calidad basado en la norma 

ISO 22000:2018 se espera una eficiencia de 0,95. 
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Figura 19: Esquema del modelo de predicción de la eficacia - Contratación de la 
hipótesis específica N°02 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

En la Figura 19, se aprecia el esquema del modelo de predicción de la 

eficacia, en la que la relación es positiva. De acuerdo con el ajuste del 

R cuadrado es igual a 0,962. Se inició en el mes 1 con una eficiencia 

de 0,699 y con la predicción realizada, iniciando en el mes 11 

obteniendo un valor de 0,88, así sucesivamente hasta el mes 15 

obteniendo un valor de 0,95. Lo que se evidencia en la línea de ajuste. 

 

 
6.2. Contrastación de los resultados con otros estudios similares 

 

En el presente estudio desarrollado, queda sustentado que la 

productividad de la empresa molinera ha mejorado aumentado de 

manera importante la eficiencia de las actividades productivas y 

eficacia en el cumplimiento permanente de los estándares de calidad 

y seguridad alimentaria. 

Como primera discusión se va a considerar la Tabla 6, la cual hace 

referencia a la eficiencia previo al diseño, obteniendo como un valor 

promedio 0.721 (72.1%), en relación con la entrada de materia prima 
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(kg.) y la producción obtenida (kg.). Después del análisis estadístico, 

la predicción para el mes 15 posterior a la aplicación del sistema de 

gestión, se obtiene para la eficiencia un valor de 1,00 (100%); para la 

relación de la entrada de materias primas (kg.) y la producción 

obtenida (kg.). Obteniendo un 27.9% de mejora de la eficiencia. 

(Cuyutupa Fuentes, 2017) en su investigación, la cual se basó en la 

aplicación de un sistema de gestión de la calidad basado en la norma 

ISO 9001:2015 para mejorar la productividad de una empresa. La 

autora determinó que previo a la aplicación del sistema de gestión la 

eficiencia presentaba un valor de 0.64 y posterior a la misma obtuvo 

un valor de 0.88, logrando una mejora de 0.24. Lo cual demuestra la 

optimización de los materiales utilizados. (Chiavenato, 2011) 

mencionó que la eficiencia es alcanzar los objetivos previstos a través 

de los recursos disponibles. Se enfoca en encontrar el mejor método 

de realizar o desarrollar actividades con el propósito de que los 

recursos se empleen de manera más racional dentro de lo posible. Es 

decir, es realizar las cosas adecuadamente con la cantidad mínima de 

recursos. 

Continuando con los resultados de la Tabla 7, muestra el alcance de 

las metas (unidades) programadas en la empresa molinera y los 

productos logrados (unidades). Obteniendo valor promedio de la 

eficacia de 70.3%. Después del análisis estadístico, la predicción para 

el mes 15 posterior a la aplicación del sistema de gestión, se obtiene 

para la eficiencia un valor de 0,95 (95%); para las metas programadas 

(unidades) y los productos logrados (unidades). Alcanzando una 

mejora de la eficacia del 24.7%. (Colque Ramírez, 2019) en su estudio, 

el autor menciona que el periodo de desarrollo de su implementación 

fue de 16 semana, en las cuales observó mejoras de sus indicadores 

de productividad. Donde se encuentra la eficacia, la cual presentó un 

aumento promedio de 2.2 puntos. (García Cantú, 2011) indica que la 

eficacia es la división de lo artículos conseguidos u obtenidos y las 
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metas que se fijaron. El grado de eficacia revela el óptimo resultado 

de la ejecución de un producto en un periodo. 

La productividad de la empresa molinera, conforme a la Tabla 8. Se 

presentaba un valor promedio 50.6% y después del análisis 

estadístico, la predicción para el mes 15 posterior a la aplicación se 

obtiene para la productividad un valor de 0,90 (90%), mostrando una 

mejora del 39.4%.(Arce Rodas, Carranza Mori, & Quispe Riojas, 2021) 

en su estudio, mediante la aplicación de la herramienta, obtuvieron 

una mejora de la productividad de 21.15%.(García Criollo, 2005) 

explicó: como el nivel de rendimiento con los que son utilizados los 

recursos con los que se dispone para lograr obtener los objetivos 

establecidos. El análisis de la productividad en las organizaciones es 

determinar los motivos que la deterioran, y una vez que hayan sido 

identificadas constituir las bases aumentarla. 

 

 
6.3. Responsabilidad ética de acuerdo a los reglamentos vigentes 

 

Yo, MURILLO CAMACHO, CELIA ROSA, declaro ser autor de la 

presente investigación y soy responsable de su contenido, la 

veracidad y la autenticidad de este. 

 

 
Yo, ROBLES CONTRERAS, DAVID, declaro ser autor de la presente 

investigación y soy responsable de su contenido, la veracidad y la 

autenticidad de este. 
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VII. CONCLUSIONES 
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Primera conclusión 

 
Se estima mejorar la productividad de la empresa molinera un 33.40%, 

inicialmente se tenía un valor promedio de 50.6% y con la predicción estadística 

realizada a 12 meses en el software IBM SPSS Statics versión 26 para la 

implementación del diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la 

norma ISO 22000:2018, se obtuvo un valor promedio de la productividad de 

84.0%. 

 

 
Segunda conclusión 

 
Se estima la mejora de la eficiencia de la empresa molinera un 21.9%, 

inicialmente se tenía un valor promedio de 72.1% y con la predicción estadística 

realizada a 12 meses en el software IBM SPSS Statics versión 26 para la 

implementación del diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la 

norma ISO 22000:2018, se obtuvo un valor promedio de la eficiencia 94.0%. 

Optimizando el uso de la materia prima para la fabricación de productos. 

 

 
Tercera conclusión 

 
Se estima la mejora de la eficacia de la empresa molinera un 19.7%, inicialmente 

se tenía un valor promedio de 70.3% y con la predicción estadística realizada a 

12 meses en el software IBM SPSS Statics versión 26 para la implementación 

del diseño de un sistema de gestión de la calidad basado en la norma ISO 

22000:2018, se obtuvo un valor promedio de la eficacia de 90.0%. Mejorando el 

nivel cumplimiento de metas fijadas. 
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VIII. RECOMENDACIONES 
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Primera recomendación 

 
Se recomienda implementar el diseño de un sistema de gestión de la calidad 

basado en la norma ISO 22000:2018 para mejorar la productividad de una 

empresa molinera, considerando que se debe desarrollar inspecciones y 

evaluaciones permanentemente de la estructura organizacional, debido a que el 

contexto va cambiando con el tiempo. Generando que las empresas a toar 

decisiones en relación con las transformaciones que suscitan en torno las 

oportunidades y riesgos, partes interesadas, lineamientos de la organización, el 

alcance del SGC basado en la norma ISO 22000 y los factores externos. 

 

 
Segunda recomendación 

 
Se recomienda que antes, durante y después de la aplicación del sistema de 

gestión basado en la norma ISO 22000:2018, se fomente la activa participación 

de todos los colaboradores de la empresa molinera. Y que la alta dirección 

muestre su compromiso ante el sistema de gestión, permaneciendo firme y 

asegurando el soporte necesario frente a cualquier eventualidad en el desarrollo 

de esta. 

 

 
Tercera recomendación 

 
Se recomienda revisar de forma permanente la documentación vinculada con 

cada operación; con el propósito de asegurar su adaptación e implementación, 

y su modificación en el caso de cambios en el desarrollo de las operaciones. 
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Anexo N°01: Matriz de Consistencia Tabla 26: Matriz de consistencia 

 
“DISEÑO DE UN SISTEMA DE GESTIÓN DE LA CALIDAD BASADO EN LA NORMA ISO 22000:2018 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE UNA 

EMPRESA MOLINERA, SANTA ANITA 2020” 

LÍNEA DE 
INVESTIGACIÓN 

PROBLEMA OBJETIVO VARIABLE DIMENSIÓN INDICADORES METODOLOGÍA 

 Problema General Objetivo General Variable 
Independiente: 

 
 

SISTEMA DE 
GESTIÓN DE LA 
CALIDAD 

Planificar  

Nivel de 
cumplimiento exigido 

por la norma ISO 
22000: 2018 

Tipo de 
Investigación: 

Aplicada 
Descriptiva 
Cuantitativa 
Transversal 

Método: 
Diseño no 

experimental 
 

Población: 
Muestra: 

28 procesos de la 
Empresa Molinera 

 

Instrumentos: 

Registros de 
procesos de 

producción, listas de 
verificación y 
registros de 
incidencias 

 
Técnica de 
procesamiento de 
datos: 

Análisis estadístico 
descriptiva e 
Inferencial 

¿En qué medida el diseño de un 
sistema de gestión de la calidad 
basado en la norma ISO 
22000:2018 mejorará la 
productividad de una empresa 
molinera, Santa Anita 2020? 

Determinar en qué medida el 
diseño de un sistema de 
gestión de la calidad basado 
en la norma ISO 22000:2018 
mejorará la productividad de 
una empresa molinera, 
Santa Anita 2020. 

Hacer 

Verificar 

Actuar 

SISTEMA DE 
CONTROL DE LA 

PRODUCCIÓN 

     

Problemas Específicos Objetivos Específicos  
 
 

Variable 
Dependiente: 

 
 

Eficiencia 

 
 

Índice de Eficiencia 

¿En qué medida el diseño de un 
sistema de gestión de la calidad 
basado en la norma ISO 
22000:2018 mejorará la 
eficiencia de una empresa 
molinera, Santa Anita 2020? 

Determinar en qué medida el 
diseño de un sistema de 
gestión de la calidad basado 
en la norma ISO 22000:2018 
mejorará la eficiencia de una 
empresa molinera, Santa 
Anita 2020.   

 
¿En qué medida el diseño de un 
sistema de gestión de la calidad 
basado en la norma ISO 
22000:2018 mejorará la eficacia 
de una empresa molinera, 
Santa Anita 2020? 

 

Determinar en qué medida el 
diseño de un sistema de 
gestión de la calidad basado 
en la norma ISO 22000:2018 
mejorará la eficacia de una 
empresa molinera, Santa 
Anita 2020. 

PRODUCTIVIDAD  
 

 
Eficacia 

 
 

 
Índice de Eficacia 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N°02: Lista de verificación – ISO 22000:2018 
 

Tabla 27: Lista de verificación inicial - ISO 22000:2018 
 

 
 

Fuente: Elaboración propia en base a (ISO 22000, 2018) 
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Anexo N°03: Lista maestra de documentos 

Tabla 28: Lista maestra de documentos 
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Anexo N°04: Principios generales de higiene de los alimentos del CODEX 
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Anexo N°05: Reglamento de Vigilancia y Control Sanitario para Alimentos 

y Bebidas 
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Anexo N°06:Hoja de ruta 
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COM ENTA RIOS 

Anexo N°07:Registros de los procesos de las actividades de producción 
 

EMPRESA MOLINERA SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD 

SANTA ANITA REPORTE DE PRODUCCION 

 

Nº REPORTE: F EC H A : 

PRODUCTO: LINEA Nº R ESP ON SA B LE: T UR N O: 

N º LOT E: 

 

CÓDIGO  UNIDAD 

 
de 

 
MEDIDA 

PRODUCCIÓN 

 

para 

A LM ACEN 

 

 
APROB ACIÓN 

Nº LOTE 

 

en 

OB SERVA CIÓN 
PRODUCCIÓN 

       

       

       

       

       

       

       

       

 

INSUMOS y SCRAP PROVEEDOR CANT SCRA P PROVEEDOR CANT SCRA P 

       

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

 

        

         

         

         

         

         

         

         

         

         

        

        

        

 

REPROCESOS 

     

 

    

    

 

 
VERIFICACION (NOMBRE Y FIRMA) 

FECHA: 
 

Fuente: Elaboración propia 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

PRODUCCION - BALANZAS 

 

ETAPA 
LÍNEA DE 

PRODUCTO 

CANT. 

REAL 

PROCESO HORA 

PROD 

x/H 

real 

CUOTA/ 

fraccion 

x/H 

cuota 

 

INICIO 
 

FINAL 
UNID. 

MEDIDA 

 

OBSERVACION 
Flujo %Humedad 

 
MOLINO 

            
         

          

 
MOLINO 

            

          

          

 
MOLINO 

            

          

          

F
u

e
n

te
: E

la
b

o
ra

c
ió

n
 p

ro
p

ia
 

1
7

4
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COMENTARIOS Y/O OBSERVACIONES 

CODIGO 

 
 
 
 
 

 
     EMPRESA MOLINERA 

SANTA ANITA 
REPORTE DE ENSAQUE 

PRODUCTO Y/ SUB PRODUCTO 

DESCRIPCION N° SACOS SALDO EMPAQUES ENSAQUE TOTAL LOTE OPERADOR 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N°08: Lista de verificación del diagrama de flujo 
 

EMPRESA MOLINERA 
VERIFICACIÓN DEL DIAGRAMA DE FLUJO 

SANTA ANITA 
 

Fecha de verificación:  

Linea:  

Producto:  

Hora de inicio:  

Hora de termino:  

 

RESPONSAB  FIRMA:  

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N°09: Registro de las ocurrencias en los procesos de producción 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N°10: Registro de control de envasado 
 

EMPRESA MOLINERA SISTEMA DE GESTIÓN DE CALIDAD 
SANTA ANITA CONTROL DE ENVASADO 

SILO FECHA DE PRODUCCIÓN: 

FECHA DE VENCIMIENTO: 

 

TURNO: 
 

DÍA 
 

NOCHE 
 

CONDICIONES PRE-OPERATIVAS:    APTO 
      NO APTO 

Estado de limpieza y desinfección equipos 

Prueba de impresión: __________________ 

Material de envasado (en cantidad y tipo) 

Conforme 

Conforme 

Conforme 

No conforme 

No conforme 

No conforme 

 
 

N° PALETA 
 

HORA 
 

PRODUCTO 
 

LOTE 
 

PESO NETO x UNIDAD (g) 
CALIDAD  

OBSERVACIÓN 
SELLA D O C OD IF IC A D O 

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

LEYENDA:     CONFORME: √ NO CONFORME: X VER TABLA DE PESO 

 

MATERIAL DE EMPAQUE LOTE Comentarios / Observaciones 

   

   

   

   

   

 
OBSERVACIONES / ACCIONES CORRECTIVAS:      …..……………………………..…..……………………….………..……………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………..…....………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………..…....………………………………………………………………………………………………………… 

 
OPERADOR VºBº ENCARGADO DE ENVASADO 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N°10: Validación de instrumentos 
 

 
Tabla 29. Validación de instrumentos N°01 
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Tabla 30. Validación de instrumentos N°02 
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Tabla 31. Validación de instrumentos N°03 
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