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RESUMEN  

El estudio titulado “Diseño de un plan BPM para garantizar la inocuidad de los 

productos en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete 2023” se 

desarrolló bajo un enfoque aplicado, inductivo y deductivo, utilizando un diseño 

pre experimental de tipo longitudinal con nivel explicativo. La metodología 

cuantitativa empleada incluyó la observación y el análisis documental como 

técnicas de recolección de datos, utilizando registros y Checklist como 

instrumentos. Los resultados estadísticos muestran que la implementación del 

plan ha sido efectiva: la variable dependiente experimentó un aumento del 

24.14%, con medias pretest de 72.26% y pos-test de 96.4%, con un nivel de 

significancia de 0.00. Además, se observó una reducción significativa del riesgo 

biológico en un 60%, con medias pretest de 117.2% y pos-test de 57.2%, y del 

riesgo físico en un 10.6%, con medias pretest de 14.26% y pos-test de 3.66%, 

ambos con niveles de significancia superiores a 0.00. Estos hallazgos destacan 

la necesidad de diseñar e implementar un plan BPM para garantizar la inocuidad 

de los productos en Agroindustrias San Isidro S.A., fortaleciendo así la calidad y 

seguridad de sus productos lácteos. 

 

Palabras claves: Diseño, inocuidad, riesgo, biológico, fisico. 
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ABSTRAC 

The study titled “Design of a BPM plan to guarantee the safety of products in the 

company Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete 2023” was developed under an 

applied, inductive and deductive approach, using a longitudinal pre-experimental 

design with explanatory level. The quantitative methodology used included 

observation and documentary analysis as data collection techniques, using 

records and Checklists as instruments. The statistical results show that the 

implementation of the plan has been effective: the dependent variable 

experienced an increase of 24.14%, with pretest means of 72.26% and post-test 

of 96.4%, with a significance level of 0.00. In addition, a significant reduction in 

biological risk was observed by 60%, with pretest means of 117.2% and post-test 

of 57.2%, and physical risk by 10.6%, with pretest means of 14.26% and post-

test of 3.66. %, both with significance levels greater than 0.00. These findings 

highlight the need to design and implement a GMP plan to guarantee the safety 

of products at Agroindustrias San Isidro S.A., thus strengthening the quality and 

safety of its dairy products. 

 

Keywords: Design, safety, risk, biological, physical. 
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INTRODUCCIÓN 

Actualmente muchas empresas ganaderas dedicadas a la cría de bovinos 

producen gran cantidad de leche de vaca la cual gran parte se vende a grandes 

empresas que procesan la leche en productos derivados lácteos que 

encontramos en todo el país. 

Vender gran parte de la producción hace que algunas empresas analicen el costo 

de oportunidad de la leche, por lo cual deciden darle otra disposición como 

procesar la leche para obtener productos como queso, mantequilla, yogurt, 

dulces de leche y todo lo que se pueda obtener de este recurso. 

Diseñar un plan BPM en toda la cadena de suministro de la empresa 

Agroindustria San Isidro desde la producción de leche hasta la distribución de 

los productos lácteos, garantiza que todos los productos elaborados no 

presentan algún riesgo al consumidor. Además, que se cumplen con todas las 

normativas sanitarias que son exigidas por los gobiernos locales, municipales y 

nacionales, y exigidas por el mercado mismo. 

Aplicar un plan BPM garantizando la inocuidad de los productos permite a la 

empresa posicionarse frente a sus competidores, abriéndose en el mercado y 

tener mayor facilidad de encontrar gran número de clientes o clientes importantes 

al dar confianza en sus productos hacia los consumidores. 
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I.- PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

“El planteamiento del problema es el centro, el corazón de la investigación: dicta 

o define los métodos y la ruta a seguir.” (Hernández Sampieri, 2018 pág. 38) 

La gran demanda de los mercados ha llevado a las industrias a su desarrollo 

sistematizado, empleando tecnologías y métodos de estandarización que 

añaden valor a sus productos. Las empresas mejor posicionadas en este 

mercado de productos de derivados lácteos son reconocidas por ofrecer un 

producto de calidad, donde genera confianza en los consumidores. 

Un plan BPM implementado, abre las puertas a muchos mercados por tener un 

producto que garantice no tener riesgo alguno que pueda representar un peligro 

hacia el consumidor. Las pequeñas y microempresas no pueden competir en 

ciertos sectores con estas empresas mejor posicionadas, necesitan cumplir 

ciertas normativas de salubridad y requisitos especiales que garanticen que el 

producto es de calidad. 

1.1.- Descripción de la realidad problemática 

Nivel mundial  

El plan BPM ya es un estándar cuando de inocuidad en los alimentos se trata, 

es la base para la implementación de ISO 22001.  

El Codex Alimentarius fue creado con el fin de desarrollar un conjunto de normas 

alimentarias para proteger la salud del consumidor y ser capaz de adaptarse a 

cualquier país y así facilitar el comercio internacional. En el Codex Alimentarius 

se definen los principios de BPM (buenas prácticas de manipulación), BPH 

(Buenas Prácticas de Higiene) y HACCP (Sistema de Análisis de Peligro y 

Puntos Críticos de Control). 

La aplicación BPM permitió a la industria alimentaria de todo el mundo adaptarse 

a situaciones adversas como la pandemia covid-19, contando con bases claras 

con el objetivo de poder garantizar que todo producto se pueda fabricar en 

idóneas y correctas condiciones de salubridad reduciendo así todo riesgo que 



 

 

 

 

 

13 

 

pueda tener al momento de producirlos además de distribuirlos protegiendo así 

la salud del consumidor y del personal involucrado. 

En el suministro de alimentos, las restricciones de movilidad o el aislamiento 

social pueden afectar a toda la cadena de suministro. Contiene impacto en la 

mano de obra y el capital utilizados en el proceso de producción, transporte, 

procesamiento, embalaje, almacenamiento nacional o internacional, distribución, 

grandes mercados de entrega a domicilio y puntos de venta minorista, incluidos 

restaurantes y puestos de comida callejera. En nuestra opinión, estos efectos 

pueden ser especialmente importantes en mercados o tiendas de productos 

precoces como frutas y verduras. (FAO, 2020) 

Nivel nacional  

De los productos que se comercializan hacia los consumidores, incluyendo la 

inocuidad de alimentos y bebidas. Y el cumplimiento de En el estado peruano, 

existen muchas autoridades cuyas funciones son de fiscalizar la calidad los 

reglamentos que estipulan estas autoridades, es obligatoria.  

Según el D.S. 007-98/SA Reglamento Sobre Vigilancia y Control Sanitario de 

Alimentos y Bebidas, en el Titulo 01 especifica las responsabilidades de cada 

institución dedicadas a la vigilancia sanitaria, como: SENASA, SANIPES, 

DIGESA, Municipalidades e INDECOPI. (DIGESA, 2017) 

En Perú son 3 empresas líderes indiscutibles en procesar productos de 

derivados lácteos, estas empresas son Nestlé del Perú (Empresa Suiza), Laive 

y Gloria, este último es el más importante en la distribución de numerosos 

productos a base de leche de vaca, pero aun así estas tres empresas se 

mantienen en competencia y la cual se encarga de la mayor parte de acopio en 

la producción de leche del país para sus productos. 

Existen numerosas empresas agroindustriales a lo largo del territorio peruano 

enfocadas a la elaboración de los productos con base en lácteos, las cuales no 

son competencia frente a estos 3 grandes mencionados anteriormente. Estas 

empresas agroindustriales están en su mayoría dedicadas a la producción 

artesanal instruidas empíricamente, y la cual enfrentan una barrera de entrada 
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muy dificultosa a otros mercados porque no garantizan la inocuidad en sus 

alimentos producidos. El mercado en los supermercados o cadenas de tiendas, 

exigen implementar un sistemas de calidad que garantice la inocuidad de los 

alimentos. Asimismo, las empresas procesadoras de alimentos que deseen ser 

proveedores de Qali Warma deben acreditar y garantizar la higiene en la 

elaboración de los alimentos, por ello exige a los establecimientos proveedores 

el plan de buenas prácticas de manufactura (BPM). 

Nivel local  

Localmente existen ciertas empresas agroindustriales que procesan la leche de 

vaca y la distribuyen localmente ya que su capacidad está limitada por el número 

de consumidores que confían en la calidad de sus productos. 

En Agroindustrias San Isidro llevan tantos años como productores de leche y 

tantos años como procesadores de productos lácteos, pero durante esos años 

el desarrollo de sus técnicas de producción ha avanzado lentamente. También 

afronta el desafío de entrar a otros mercados debido a que no cuenta con ciertos 

certificados que acrediten la calidad de sus productos.  

El aumento de la agilidad en la implementación y el despliegue de procesos es 

uno de los beneficios que normalmente aporta BPM a una organización. 

(Fernández de la Vega, 2017) 

 

Descripción de la empresa 

La empresa Agroindustrias San Isidro S.A. que fue creada en 1995, sobre la 

base de la ex Cooperativa Agraria de Producción “Unión Campesina”, formada 

por la expropiación de tierras durante la Reforma Agraria. 

Está ubicada en el Km 8 de la carretera Imperial - Quilmaná, En el Centro 

Poblado Rural San Isidro - Cañete - Lima. 

La empresa da empleo a más de 60 trabajadores, la mayoría de éstos son hijos 

de socios. 
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Para hallar la problemática se realizó una lluvia de ideas median la observación, 

entrevistas y análisis documentario de la alta dirección con los principales jefes 

y especialistas en la planta de Agroindustrias San Isidro, así mismo se realizó un 

diagrama de Ishikawa para identificar las causas de la problemática como se 

aprecia en la Figura 01, posteriormente se realizó un diagrama de Pareto para 

detectar las frecuencias de las causas en el problema. 
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Figura 1 Diagrama Causa-Efecto 

Nota: En el diagrama de Ishikawa podemos ver las 6 M las categorías en mano de obra, materiales, máquinas, métodos de trabajo, 

medición y medio ambiente, y en donde planteó preguntas claves para la problemática, la cual nos ayudó a comprender la decisión 

del problema y luego se procedió a realizar el diagrama de Pareto en las áreas de respectivas de la empresa.   
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Tabla 1 Tabla de frecuencia 

 

Fuente: Propia de los autores. 

Nota: Las causas identificadas son obtenidas del diagrama de Ishikawa.  

Diagrama de Pareto: A continuación, con base en la clasificación anterior, podemos 

obtener un diagrama de Pareto (Fig. 2), el cual nos permitió identificar los problemas 

más acuciantes que inciden directamente en la baja productividad del proceso de 
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producción del producto, lo que nos indica que según nuestra importancia. resolver el 

20% de la Causa puede resolver el 80% de los problemas. 

 

 

Fuente: Propia de los autores. 

Figura 2 Diagrama de Pareto 

Nota: El diagrama de Pareto permite visualizar cual es la prioridad en cuanto a la 

problemática de la empresa. Elaboración Propia. 

Finalmente, al examinar el porcentaje de causas de problemas con base en la 

frecuencia dada en la Tabla no. 1, y con base en la experiencia y análisis obtenidos 

por Agroindustrias San Isidro S.A. en el proceso de producción. Esto nos lleva a decir 

que los principales problemas, que suponen el 80% del total, son: 
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Tabla 2 Frecuencia causas principales 

 

En esta investigación según el análisis de laboratorio (Anexo 8) no se encontró 

elementos químicos cono arsénico, cadmio, mercurio, plomo y plaguicidas en los 

productos de la empresa, la cual puede ocasionar riesgos químicos. Por lo 

fundamentado se plantea y se formula el siguiente problema de investigación. 

1.2 Formulación del problema. 

1.2.1 Problema General. 

¿Cómo el diseño de un plan BPM garantiza la inocuidad de los productos en la 

empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete 2023? 

1.2.2 Problema Específico 

1. ¿Cómo el diseño de un plan BPM ayuda a suprimir los riesgos biológicos de los 

productos en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete 2023? 
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2. ¿Cómo el diseño de un plan BPM ayuda a suprimir los riesgos físicos de los 

productos en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete 2023? 

1.3 Objetivos 

1.3.1 Objetivo general 

Implementar el diseño de un plan BPM para el aseguramiento de la inocuidad de los 

productos en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A. Cañete, 2023. 

1.3.2 Objetivos específicos 

1. Determinar cómo el diseño de un plan BPM ayuda a suprimir los riesgos biológicos 

de los productos en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023 

2. Determinar cómo el diseño de un plan BPM ayudará a suprimir los riesgos físicos 

de los productos en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023 

1.4 Justificación  

[ …]. Necesitamos justificar la investigación que vamos a hacer con los objetivos y 

las preguntas de investigación, lo que significa que necesitamos averiguar las 

razones por las que es importante o necesario realizar la investigación (el propósito 

de la investigación) y los beneficios que se obtendrán. (Hernández Sampieri, 2018 

pág. 44). 

1.4.1 Justificación Legal:  

El D.L. 1062 esta ley posee la obligación de que las empresas de alimentos cumplan 

el poder garantizar la inocuidad de los alimentos destinados para los consumos 

humanos, esto con el propósito de proteger la vida y la salud de las personas. 

Asimismo, el Reglamento D.S. 034-2008-AG que establece las normas y 

procedimientos generales para la aplicación y cumplimiento de las leyes de inocuidad 

de alimentos. 
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1.4.2 Justificación Teórica:  

Según Hernández, Fernández & Baptista (2014) Señalan que los argumentos teóricos 

deben responder a las siguientes preguntas: "¿Se pueden llenar los vacíos de 

conocimiento mediante la investigación?... ¿Se puede utilizar la información obtenida 

para desarrollar o respaldar la teoría?" (p. 40) 

El fundamento principal que tiene justificación teórica es que propuso un diseño de 

un plan BPM que permitió asegurar la inocuidad de esos productos, teniendo como 

meta principal cuidar la salud de los consumidores en una empresa de industria 

alimentaria. 

1.4.3 Justificación Práctica:  

Esta investigación sirvió para que las empresas de industrias alimentarias se 

encuentren involucradas en el proceso tengan conocimiento sobre métodos que 

ayuden a evitar la propagación de enfermedades, un adecuado manejo de la higiene, 

y sobre todo de un sistema de buenas prácticas de manufactura que permita la 

inocuidad de los alimentos. 

1.4.4 Justificación Metodológica:  

Esta investigación contiene técnicas y métodos para una mejora en los cuidados de 

los alimentos, asimismo los 6 principios relacionados con el BPM abarcan estrategias 

relacionados con la seguridad del consumidor y establece procesos de control para 

garantizar la inocuidad del producto, utilizando los instrumentos adecuados en la 

recolección de datos. 

1.4.5 Justificación social  

Según Hernández, Fernández & Baptista (2014) Su referencia a la credibilidad social 

responde a una de las siguientes preguntas: "¿Qué significa para la sociedad? ¿Quién 

se beneficiará de los resultados? En resumen, ¿cuál es su alcance o impacto social?". 

(p. 40). Originando un nivel de conocimiento en relación con el diseño de un plan BPM 

el mismo que garantiza la inocuidad de los consumidores de los productos que ofrece 

la empresa investigada, evitando riesgos biológicos y físicos que afecten a los 
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productos. Además de ser comienzo de otros estudios similares respecto a las buenas 

prácticas de manufactura.  

1.5 Delimitantes de la Investigación 

Las delimitaciones del presente trabajo de investigación se muestran a continuación: 

1.5.1 Teórico 

Las delimitaciones teóricas se establecen que las fuentes de información que se 

necesitó para el desarrollo del trabajo de investigación enmarcados en los Sistemas 

de Seguridad Alimentaria como el BPM, HACCP, e ISO que nos sirvió a encontrar 

información actualizada sobre el tema. 

1.5.2 Temporal 

La delimitación temporal para el presente trabajo de investigación se desarrolló en el 

periodo 12 meses abarcando los años 2023 y 2024, por el motivo del desarrollo e 

implementación del diseño del plan BPM. 

1.5.3 Espacial 

El presente trabajo de investigación se concentra en la situación en la que se 

encuentra la línea de producción de productos lácteos, gracias a todos los 

mecanismos y facilidades que nos proporcionó la empresa, ubicada en la provincia 

de Cañete, región Lima. 

  



 

 

 

 

 

23 

 

II.- MARCO TEÓRICO 

El marco teórico aborda simultáneamente dos cuestiones: la etapa y el producto. Por 

un lado, es una parte muy importante de la ruta cuantitativa, porque ayuda a 

perfeccionar el enfoque para la resolución de problemas e ilumina todo nuestro 

camino. Sin embargo, también es un producto de investigación factible. (Hernández 

Sampieri, 2018 pág. 68) 

2.1.- Antecedentes  

Los antecedentes del presente trabajo de investigación se muestran a continuación: 

2.1.1.- Internacional 

Casas (2023) en su investigación produjo una guía de BPM para mejorar la calidad 

y seguridad de los alimentos vendidos en las villas de General Villamil Playa, 

especialmente durante la pandemia de COVID-19. Uso de buenas manufacturas en 

la preparación de alimentos, cumplimiento de normativa de la Agencia Ecuatoriana 

de Salud (ARCSA)-DE-067-2015-GGG e identificación de puntos críticos en la sala. 

En julio de 2020, cuando la playa estuvo cerrada al público, se tomaron un total de 

80 cabañas. Realicé observaciones directas, discusiones y listas de verificación de 

estándares de salud e implementación de BPM. Se encontró que el 96% de las 

cabañas no cumplían con los requisitos de calidad ARCSA y manejo adecuado de 

los alimentos, se observó heterogeneidad en la infraestructura de las cabañas, los 

equipos y herramientas utilizados en la preparación de los alimentos principalmente 

no eran de acero inoxidable; El control de plagas es mínimo y se evidenció el uso de 

equipos de protección personal como gorros, delantales, guantes y mascarillas. No 

hubo evidencia de BPF desarrolladas empíricamente en la preparación, 

manipulación y preparación de alimentos; Por los motivos mencionados 

anteriormente, se ha elaborado un plan BPM, que describe pautas que ayudan a 

garantizar la seguridad alimentaria del producto final que se vende en casas rurales. 

Mena (2021) refiere en su investigación, que la empresa láctea introdujo y produjo 

queso salado artesanal elaborado por el propietario de la empresa láctea, siendo una 

Cia. enfocada a la producción y distribución de una amplia variedad de productos 
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lácteos. La problemática más importante de la Cia. provienen de la falta de seguridad 

alimentaria, fundamental en la producción y preparación de alimentos destinados al 

consumo humano. El propósito de este trabajo es preparar y desarrollar un plan de 

implementación de buenas prácticas de fabricación (BPM) para una empresa láctea. 

El procedimiento y método utilizado es el procedimiento y método definido por la 

Agencia de Regulación, Control y Control Sanitario (ARCSA, 2015-2018), a partir del 

cual se evaluaron según la norma establecida los siguientes temas: locales, equipos 

y herramientas, personal cumplimiento, materias primas e insumos, operaciones de 

producción, embalaje, etiquetado, transporte, distribución, calidad y control. Se utilizó 

un método inductivo, debido a que la implementación de BPM consideró y planificó 

las particularidades de los procesos que se llevan a cabo en la empresa, a partir de 

los cuales se planificó la implementación de BPM. Al completar el checklist 

descubrimos que los factores que afectaron las actividades de producción fueron; 

falta de documentos y registros para controlar los métodos de producción de queso 

y yogur, falta de validación periódica de los procedimientos de limpieza y 

desinfección. Los resultados más importantes fueron la creación y desarrollo de un 

plan (BPM), que ayuda a la empresa con acciones correctivas a largo plazo y 

garantiza la fabricación de alimentos de alta calidad y seguros. 

Franco (2022) manifiesta que: este trabajo se enfoca en desarrollar un plan de 

seguridad basado en BPM como una alternativa para mejorar las operaciones 

comerciales de Panadería. El negocio de panadería se dedica a la producción y 

distribución de productos destinados al consumo humano, tales como panes, tartas, 

bollería, snacks. entre otros. El presente estudio tiene como objetivo elaborar un plan 

de seguridad basado en buenas prácticas de manufactura según ARCSA-DE-067-

2015-GGG presentado en el proyecto de panadería para garantizar la no 

contaminación de los productos. Se utilizó investigación cuantitativa mediante la 

creación de cuestionarios, control y entrevistas a personas calificadas, incluidos 

empleados, clientes y el propietario de la empresa. Dado que existen brechas en 

aspectos como equipos, infraestructura, suministros, proveedores, estándares de 

seguridad y saneamiento, es apropiado incluir medidas para mitigar estas brechas, 

medidas detalladas en este documento. 
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Gutiérrez (2022) refiere que el proyecto se llevó a cabo en la panadería Gaby de la 

ciudad de Guayaquil, dedicada a la producción y venta de pan. Allí se implementaron 

herramientas para ayudar a controlar los problemas identificados utilizando Ishikawa 

y la lista de verificación. Basado en normativas como ARCSA y BPM; Con base en 

la encuesta a los empleados de la panadería “Gaby”, se concluyó que se elaboró un 

plan BPM, el cual incluye los parámetros que deben seguir los empleados y 

considera la importancia de realizar procedimientos de limpieza y desinfección, así 

como de producción que, además del sentido de responsabilidad, evite el deterioro 

de la calidad y seguridad del producto. Los métodos de investigación incluyen: 

explicativo, funcional, sectorial y descriptivo, que surgen en el proceso de resolución, 

análisis e identificación de problemas para luego recopilar información de diversas 

fuentes. Finaliza con un programa de formación para que todos conozcan este 

procedimiento y los beneficios de realizar la higiene en el acto, recomendando el uso 

de todos los puntos predeterminados y todo lo que se pueda implementar. 

2.1.2.- Nacional 

Ortiz (2022) realizo un estudio que se basa en el Decreto Supremo N° 007-98-SA y 

su modificatorio Decreto Supremo 038-2014-SA “Reglamento sobre Inspección 

Sanitaria y Alimentaria. Bebidas” (2010) Ministerio de Salud, porque su propósito es 

evaluar las condiciones higiénicas y sanitarias de los lugares para comer. También 

sé Desarrollaron manuales y formatos para ayudar a gestionar mejor los procesos 

tanto dentro como fuera de la fábrica, es decir. a lo largo de todo el proceso o cadena 

de producción. En la empresa Innovación y Ecología Aplicada S.A.C. Se han 

identificado problemas de calidad de la salud porque no controlan los procedimientos 

para garantizar la seguridad alimentaria. El objetivo principal se basó en el análisis 

del actual estado de la Cia. en cuanto a métodos de producción, métodos de trabajo 

y seguridad de los productos. Para ello se ejecutó un análisis de cumplimiento de 

BPM y POES con un resultado del 65% y un diagnóstico de seguridad del producto 

con un resultado del 62%. Se realizó un análisis económico/financiero para abordar 

la propuesta de mejora que no da un puntaje de 8.80, lo que le da a la empresa una 

ventaja que nos dice que vale la pena continuar con el proyecto. 
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Chávez (2021) menciona que: en esta investigación propone el diseño de un sistema 

de calidad balanceado para empresas de alimentos basado en BPM, el cual puede 

ser usado como guía para las Cia. de alimentos con el objetivo de mejorar el 

desempeño organizacional, monitorear el nivel de seguridad de los productos. y 

facilita el seguimiento de su desempeño. El primer capítulo aborda el enfoque 

metodológico de la investigación, el cual es expresión del problema y objetivos. El 

segundo capítulo presenta un marco teórico para marcar los conocimientos 

necesarios para su implementación, haciendo énfasis en el proceso de diseño de un 

sistema de calidad basado en buenas prácticas de producción, que sea una 

herramienta eficaz que sustente el diseño del plan y la brecha relacionada de la 

seguridad alimentaria, que permite asegurar un mercado de consumo basado en la 

calidad de nuestros productos, también su importancia y los beneficios de su 

implementación en las empresas; además, se establecen hipótesis  de investigación 

y se realiza un diagnóstico preliminar sobre el cumplimiento por parte de la empresa 

de la normativa y buenas prácticas de fabricación. El tercer capítulo presenta los 

lineamientos considerados en la metodología de la investigación, relacionados con 

el diseño metodológico, el grupo principal y la muestra, el funcionamiento de las 

variables y finalmente la recolección y procesamiento de datos. El cuarto capítulo de 

los resultados presenta la estructura del proceso de producción de alimentos 

balanceados y el sistema de calidad completado por el sistema HACCP de buenas 

prácticas de producción, así como una evaluación del nivel sanitario del sitio de 

producción de alimentos balanceados finalizado. En esta investigación se propuso 

un sistema de gestión de calidad basado en HACCP y complementado con buenos 

métodos de fabricación, que aumenta la seguridad alimentaria en una empresa que 

produce y distribuye alimentos balanceados, fortaleciendo los procesos de 

producción, la calidad y la seguridad alimentaria basados en el cumplimiento de BPM 

sobre el uso de los organismos nacionales de control como guía de apoyo para la 

mejora continua en el ámbito de la seguridad alimentaria. 

Ayala (2021) en su investigación menciona que el objetivo principal fue proponer la 

implementación del BPM para garantizar la seguridad en las cervecerías 

artesanales, el cual fue un estudio de investigación aplicada que utilizó pruebas 
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piloto, previas y posteriores a la implementación. Esto se hizo a través de 

observación directa, análisis de documentos y entrevista. Se utilizó información y 

responsabilidad, buenas prácticas de manufactura y seguridad, orientación y 

supervisión, actualización de información, instalaciones (ubicación de planta), 

instalaciones (equipos y servicios), gestión operativa (alimentación para la gestión 

de riesgos) y documentación. Quienes apoyaron la acción decisiva de proponer la 

implementación de este sistema de gestión. El principal resultado fue la mejora de la 

eficiencia de la región, el uso y gestión de POES, el almacenamiento y seguridad de 

los procesos productivos de cerveza. A esto se suma la relación ingresos/costos de 

1,71, que asegura la viabilidad del proyecto. En resumen, se presentó la aplicación 

de buenas prácticas de manufactura (BPM) para aumentar la eficiencia de las 

fábricas en un escenario razonable del 18%. 

Cachay (2019) establece que: el decreto Supremo N° 007-98-SA y su modificatorio 

decreto Supremo 038-2014-SA “Reglamento de Inspección de Alimentos y Bebidas 

e Inspección Sanitaria”, el objetivo del El Ministerio de Salud tiene como objetivo 

garantizar la seguridad alimentaria en todos los niveles y garantizar una calidad 

saludable. Al observar problemas de calidad sanitaria, como retiros del mercado y 

quejas de los clientes sobre la apariencia y presentación de la carne, la empresa 

analizó todo el proceso e identificó varios factores que amenazan la seguridad de los 

productos. El objetivo principal es evaluar el impacto de las buenas prácticas de 

fabricación y los procedimientos sanitarios estándar en la seguridad de los productos 

cárnicos. Inicialmente se realizaron diagnósticos de cumplimiento basados en GMP 

y POES con una tasa de cumplimiento inicial del 64%, luego se implementó el diseño 

del sistema y se espera que su impacto en la seguridad de los productos cárnicos se 

renueve en futuras implementaciones. El resultado obtenido en el análisis de impacto 

económico es de 5.65, lo que indica que el proyecto es factible, ya que trae más 

ganancias a la empresa y las inversiones están relacionadas con la implementación 

del diseño del sistema de seguros. 
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2.2.- Bases teóricas  

Base metodológica  

Según Quezada (2022) en el que cito a Gallardo (2017) La "metodología" implica 

examinar los métodos utilizados, incluida su lógica subyacente, analizando los 

procedimientos específicos empleados en la investigación y discutiendo sus 

características y cualidades. Es un estudio completo y riguroso que justifica y explora 

la lógica interna de los métodos. Además, se enfoca en el análisis detallado de los 

procedimientos concretos utilizados en la investigación. Este enfoque también 

involucra discusiones sobre las características y cualidades de dichos métodos. En 

resumen, la metodología implica un examen crítico y reflexivo de los métodos 

utilizados en la investigación, así como una evaluación detallada de sus 

características y cualidades. 

Base teórica  

Según Quezada (2022) en el que cito a Villafranca (2020) La base teórica es una 

sección fundamental en una investigación que sustenta el estudio mediante el 

desarrollo y análisis de teorías, conceptos y antecedentes relacionados con el tema 

de investigación. Incluye una revisión de la literatura, donde se describen y definen 

los conceptos clave y se presentan los antecedentes, es decir, estudios previos y 

trabajos de investigación relacionados con el tema. Esta sección ayuda a 

contextualizar el problema de investigación y a entender cómo otros investigadores 

han abordado cuestiones similares. Además, la base teórica expone las teorías 

principales que respaldan el tema de la investigación, proporcionando un marco de 

referencia que ayuda a interpretar los resultados del estudio. También se presentan 

modelos y enfoques teóricos específicos que se utilizarán para analizar los datos y 

entender el fenómeno estudiado. Un componente crucial de la base teórica es la 

explicación de la relación entre las variables del estudio. Aquí se plantean hipótesis 

basadas en la revisión de la literatura y en las teorías seleccionadas, y se explica 

cómo se relacionan las variables del estudio, sustentado en la literatura revisada y en 

las teorías adoptadas. 
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Base legal  

Maldonado (2021) Las bases legales son esenciales para el desarrollo de cualquier 

proyecto, ya que proporcionan el marco jurídico necesario para su correcta ejecución. 

Estas bases consisten en un conjunto de leyes, reglamentos y normas que establecen 

los parámetros dentro de los cuales debe llevarse a cabo la investigación o el proyecto 

en cuestión. El propósito principal de las bases legales es garantizar que el proyecto 

se desarrolle de manera ética y en conformidad con las normativas vigentes. Al incluir 

leyes y regulaciones pertinentes, se asegura que el proyecto no solo tenga un 

sustento legal, sino que también se realice dentro de los límites permitidos, 

protegiendo tanto a los involucrados en el proyecto como a los posibles afectados por 

él. Por lo tanto, las bases legales no solo sirven para proporcionar un respaldo jurídico, 

sino que también guían el desarrollo del proyecto, asegurando que se cumplan todos 

los requisitos legales necesarios. Esto incluye la consideración de aspectos éticos, la 

protección de derechos y el cumplimiento de las normativas específicas aplicables al 

tema de la investigación o proyecto. En resumen, las bases legales son 

fundamentales para asegurar que cualquier proyecto se realice de manera adecuada 

y conforme a la ley. 

2.2.1.- BPM 

Hernández (2018) Demostrar buenas prácticas de fabricación es un principio 

fundamental y una práctica general. Procesamiento, preparación, manipulación, 

envasado, almacenamiento, transporte y distribución de productos de cuidado 

personal, alimentos y consumo. Velar por la seguridad, la salud y la protección de 

las personas y los animales. 

2.2.2 ¿Cómo se implementa un BPM? 

Hernández (2018) refiere que la aplicación de las BPM debe tener en cuenta 

estándares de seguridad que puedan ser considerados según las necesidades de 

cada sector, habitualmente y de acuerdo con el Codex Alimentarius se recomienda 

implementar la elección de ubicación, edificios, equipamientos y construcción en las 

fábricas de alimentos debe diseñarse desde una perspectiva sanitaria, utilizando 
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sistemas de control eficaces para garantizar la seguridad de la producción y la 

seguridad del personal en contacto directo e indirecto con los comestibles. Tienes 

alguna formación en sistemas de gestión de seguridad alimentaria de productos 

alimenticios, finalmente con documentación técnica que acredite que son aplicables 

las BPM. 

La siguiente figura indica los requisitos mínimos a considerar al implementar BPM en 

la industria alimentaria. 
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Figura 3 Requisitos BPM alimentos 

Fuente: Hernández (2018) 

 

Dimensiones de BPM 

Instalaciones 

Sanaguano (2020) Las instalaciones de preparación y procesamiento de alimentos 

deben diseñarse y construirse de acuerdo con las operaciones y actividades y riesgos 

relacionados con los alimentos para minimizar el riesgo de contaminación. El local 

debe facilitar las operaciones para limpieza y desinfección. 

 

Control de operaciones 

Sanaguano (2020) Al preparar los alimentos, se deben considerar varios aspectos 

para lograr una higiene adecuada y de alta calidad, para ello el control de las 

operaciones es vital mencionando las siguientes:  

- Identificar todos los pasos de la actividad realizada.  
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- Implantación, seguimiento y revisión de procedimientos de control. 

Capacitación del personal 

Sanaguano (2020) Los recursos humanos son el factor más importante, la 

capacitación constante en BPM para garantizar la seguridad y calidad de los 

comestibles es crucial. Uno de los requisitos previos para desempeñar la tarea de 

manipulador de alimentos es garantizar la salud mediante un control médico, evitando 

riesgos para la calidad del producto y la salud del consumidor. 

 

Documentación 

Puerto-Avendaño (2021) La documentación es una parte muy importante de BPM y 

mejora la visibilidad del control de calidad y las actividades de control de calidad. 

Combinar la higiene básica con nuevos programas de seguridad alimentaria de 

acuerdo con las regulaciones nacionales, dado que la higiene básica es un requisito 

previo para cualquier programa de seguridad alimentaria, es una forma de abordar la 

complejidad de los servicios alimentarios. La formación debe ser evaluada y 

retroalimentada constantemente. 

2.2.3 Calidad E Inocuidad Alimentaria  

La seguridad es la propiedad inherente de un alimento de que no causará daño si se 

consume según las instrucciones. (No necesariamente implica que sea saludable).” 

(Organismo Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria, 2018 pág. 6) 

Datos Y Cifras: Según (Organización Mundial de la Salud, 2020) nos dice:  

• La inocuidad de los comestibles, la nutrición y la seguridad alimentaria son 

inseparables 

• Se estima que 600 millones de personas en todo el mundo (casi una de cada 

10) enferman cada año por comer alimentos contaminados, y 420.000 personas 

mueren por la misma causa, lo que resulta en una pérdida de 33 millones de años 

de vida ajustados en función de la discapacidad. 

• Los niños menores de 5 años soportan el 40% de la carga de enfermedades 

transmitidas por los alimentos, lo que provoca 125.000 muertes en este grupo de 

edad cada año. 
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• Las enfermedades transmitidas por los alimentos ejercen una presión 

innecesaria sobre los sistemas de salud, obstaculizan el desarrollo económico y 

social y dañan las economías nacionales, el turismo y el comercio. 

 

2.2.4 Principios de la ley de Inocuidad de los alimentos 

 

Tasayco (2022) El principio de una nutrición sana y segura: Las autoridades 

competentes, los consumidores y las empresas involucradas en toda la cadena 

alimentaria tienen el deber general de actuar respetando y promoviendo el derecho 

a una nutrición sana y segura de acuerdo con los principios generales. 

 

El principio de competitividad: todos los participantes en la cadena alimentaria y las 

autoridades competentes deben esforzarse por un desarrollo competitivo y 

responsable basado en la seguridad alimentaria tanto inter como externamente para 

la exportación, porque es un requisito previo importante para la competitividad. 

 

El principio de cooperación integral:  autoridades competentes a nivel nacional, 

regional y local, consumidores y empresas implicadas en cualquier etapa de la cadena 

alimentaria tienen el deber de cooperar y actuar al unísono para garantizar la 

seguridad alimentaria. 

 

El principio de responsabilidad social industrial: los empresarios involucrados en 

cualquier etapa de la cadena alimentaria son directamente responsables de la 

producción, procesamiento y distribución de alimentos seguros, saludables y aptos 

para el consumo humano. 

 

El principio de transparencia y participación: todos los participantes de la cadena 

alimentaria, y especialmente los consumidores, deben contar con mecanismos de 

participación adecuados y de fácil acceso en materia de seguridad alimentaria. 
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2.2.5 Principales enfermedades transmitidas por los alimentos y sus 

causas  

Tasayco (2022) Las enfermedades transmitidas por los alimentos suelen ser 

infecciosas o tóxicas y son causadas por bacterias, virus, parásitos o sustancias 

químicas que ingresan al cuerpo a través de agua o alimentos contaminados. 

Bacterias: Salmonella, Campylobacter y Escherichia coli enterohemorrágica figuran 

entre los patógenos de transmisión alimentaria más comunes que afectan a millones 

de personas cada año, a veces con consecuencias graves o mortales.  

La infección por Listeria provoca abortos espontáneos y muerte neonatal. Si bien es 

una enfermedad relativamente poco frecuente, la gravedad de sus consecuencias, 

que pueden llegar a ser mortales, sobre todo para los lactantes, los niños y los 

ancianos. 

La infección por Vibrio cholerae se transmite por la ingestión de agua o alimentos 

contaminados. Los síntomas son, entre otros, dolores abdominales, vómitos y 

diarrea acuosa profusa, que pueden dar lugar a deshidratación grave y provocar la 

muerte.  

Los antimicrobianos, como los antibióticos, son esenciales para tratar las infecciones 

causadas por las bacterias. Sin embargo, su utilización excesiva o errónea en la 

medicina veterinaria y humana se ha vinculado a la aparición y propagación de 

bacterias resistentes, que hacen que los tratamientos de enfermedades infecciosas 

en los animales y en el hombre dejen de ser eficaces.  

Virus: Los síntomas característicos de las infecciones causadas por norovirus son 

las náuseas, los vómitos explosivos, la diarrea acuosa y los dolores abdominales. El 

virus de la hepatitis A puede provocar enfermedades hepáticas persistentes y se 

transmite en general por la ingestión de mariscos crudos o poco cocinados o de 

productos crudos contaminados 

Parásitos: Algunos parásitos, como los trematodos presentes en el pescado, 

únicamente se transmiten a través de los alimentos. Otros, en cambio, como 



 

 

 

 

 

36 

 

Echinococcus spp o Taenia solium, pueden infectar a las personas a través de los 

alimentos o por contacto directo con animales.  

Priones: Los priones son agentes infecciosos constituidos por proteínas que se 

caracterizan por estar asociados a determinados tipos de enfermedades 

neurodegenerativas. La encefalopatía espongiforme bovina (o «enfermedad de las 

vacas locas») es una enfermedad por priones que afecta al ganado y que se 

relaciona con la variante de la enfermedad de Creutzfeldt-Jakob en los seres 

humanos. 

Sustancias químicas: Las sustancias que plantean más riesgos para la salud son 

las toxinas naturales y los contaminantes ambientales. 

Las toxinas naturales abarcan las micotoxinas, las biotoxinas marinas, los glucósidos 

cianogénicos y las toxinas presentes en las setas venenosas. 

Los contaminantes orgánicos persistentes: Son compuestos que se acumulan en 

el medio ambiente y en el organismo humano. Los ejemplos más conocidos son las 

dioxinas y los bifenilos policlorados, subproductos indeseados de los procesos 

industriales y de la incineración de desechos. 

Los metales pesados: Como el plomo, el cadmio y el mercurio causan daños 

neurológicos y renales. La presencia de metales pesados en los alimentos se debe 

principalmente a la contaminación del aire, del agua y del suelo. 

Riesgos Biológicos 

Roncal (2022) Es la probabilidad de que en algún momento del proceso se localicen 

toxinas microbianas, parásitos, bacterias, virus, u otros, los mismos que tienen como 

consecuencia enfermedades como SalmonellaTyphy, virus de la hepatitis A y E, Vibrio 

cholerae, Escherichia coli. 

 

Riesgos Físicos 

Roncal (2022) Es la probabilidad de que en algún momento del proceso se localicen 

partículas o restos de vidrio, madera, objetos punzocortantes, metal, u otros objetos 

que tengan consecuencias en la salud del consumidor, originando lesiones u otro 
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daño que vaya en contra de su salud. 

 

2.2.6 Herramientas De Calidad 

(Ramos, 2018) Explica 7 herramientas de calidad, estas son: 

Flujograma (Diagrama de Flujo): Ayuda a determinar el mejor camino que tomará 

un producto o servicio en un proceso, es decir, muestra los pasos sucesivos del 

proceso mediante símbolos que representan diferentes tipos de operaciones. 

Diagrama Ishikawa (Espina de Pescado): Su propósito es identificar las posibles 

causas y consecuencias de un problema, vinculando las consecuencias con todas las 

posibilidades (causas) que podrían haber provocado que el problema se produjera. 

Hojas de verificación: Es una lista de elementos creados previamente que han sido 

marcados para tiempo de ejecución o evaluación. Se utiliza para mostrar que se han 

completado pasos o elementos predefinidos o para evaluar en qué nivel se 

encuentran. Parece una lista de verificación. 

Diagrama de Pareto: Es un recurso gráfico utilizado para clasificar (por ejemplo, de 

mayor a menor) las causas de un problema o no conformidad. 

Histograma: El objetivo es mostrar la distribución de frecuencias de los datos 

obtenidos a partir de mediciones periódicas, creando así una visión panorámica de los 

patrones que se repiten con mayor frecuencia durante un periodo de tiempo 

determinado. 

Diagrama de Dispersión: Muestra lo que le sucede a una variable cuando cambia 

otra variable. Son cantidades de dos o más variables dispuestas en una gráfica, 

siempre con una variable en función de la otra. 

Control Estadístico de Proceso (CEP): Se utiliza para mostrar la tendencia 

cambiante de los puntos de observación durante un período de tiempo. Es un gráfico 

que se utiliza para monitorear un proceso, determinar el rango de tolerancia delimitado 

por la línea superior (límite de control superior), la línea inferior (límite de control 

inferior) y la línea media (límite promedio) del proceso, y tomar una decisión utilizando 

estadísticas. 
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2.3 Marco Conceptual 

2.3.1 BPM  

Tasayco (2022) lo define como una combinación de regulaciones y posibles acciones 

correctivas tomadas en el procesamiento de alimentos para garantizar su calidad y 

seguridad. También se le llama "buenas prácticas de elaboración" (BPE) o "Buenas 

Prácticas de Fabricación" (BPF). Históricamente, las BPM comenzaron con hechos 

graves como la falta de seguridad alimentaria y limpieza, así como tambien la del 

medicamento. Estos hechos comenzaron en 1906 en Estados Unidos. américa 

cuando FDA (Administración Federal de Alimentos y Medicamentos). En 1938 se 

aprobó la Ley de Alimentos, Medicamentos y Medicamentos. Cosméticos utilizando 

terminología de seguridad. La parte determinante tiene fecha del 4 de julio. En 1962, 

cuando se conocieron los efectos secundarios de la droga, este hecho inspiró a 

Kefauver-Harris a crear el primer manual, que fue revisado y corregido para cumplir 

con las buenas prácticas actuales de las regulaciones estadounidenses (BPM) 

producción de alimentos, la encontramos en el Capítulo 21 del Código de 

Regulaciones Federales. (CFR) parte 110, Buenas prácticas de fabricación, 

embalaje y manipulación alimentos para consumo humano. Tenga en cuenta que se 

requiere una base para garantizar la inocuidad de los comestibles en toda la cadena 

de producción de comestibles, la Comisión del Codex Alimentarius está Alimentarius 

adoptó el Código Internacional recomendado de conducta en 1969 principios 

universales de higiene alimentaria que implican la contribución de toda la sociedad. 

Internacional 

Instalaciones: Ayala (2021) Los locales y equipos deben estar en buenas 

condiciones para promover la higiene, operación de equipos evitando así la 

contaminación de los comestibles. El estado de y la cantidad de equipo afecta la 

efectividad de los procedimientos de saneamiento. 

Control de operaciones: Ayala (2021) Las operaciones destinadas a reducir la 

contaminación microbiana y la conservación de alimentos deben estar estrictamente 

controladas. Esto significa que debe haber personal capacitado, Calibrar mediciones 

y mantener registros de cumplimiento monitoreado con la frecuencia adecuada. 
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Capacitación del personal: Ayala (2021) La formación debe planificarse y 

organizarse en función de los objetivos a alcanzar. No hacerlo es un error que puede 

afectar gravemente a la seguridad e idoneidad del producto. 

Documentación: Ayala (2021) La documentación repite actividades y ayuda a 

establecer buenas prácticas como una cultura viva en el lugar de trabajo. Al facilitar 

las tareas, la documentación permite mejorar y abre espacio para la innovación, la 

creatividad y el aprendizaje. 

2.3.2 Inocuidad 

(FAO Y OMS, 2021 pág. 3) Abordar la inocuidad de los alimentos es esencial para 

el bienestar de las personas, no a expensas de su salud, porque las alienta a vivir 

vidas saludables que contribuyen a la salud de la economía, el planeta y el futuro. 

Cada año, una de cada diez personas en el mundo sufre enfermedades transmitidas 

por alimentos. La carga para la salud pública que suponen las enfermedades 

transmitidas por los alimentos es comparable a la de la malaria o el VIH/SIDA. 

Podemos y debemos hacerlo mejor. 

Enrique (2022) La inocuidad de los alimentos se refiere a la ausencia de riesgos al 

momento de su consumo por seres humanos. Esta seguridad alimentaria se ha 

transformado en una necesidad global, lo que ha llevado al establecimiento de 

diversas políticas internacionales para su gestión. La inocuidad garantiza que los 

alimentos no ocasionarán daño al consumidor cuando se preparen y/o consuman 

según el uso previsto. 

Balcázar (2020) La inocuidad de los alimentos se define como el conjunto de 

condiciones y medidas necesarias durante la producción, almacenamiento, 

distribución y preparación de los alimentos, con el fin de asegurar que no representen 

un riesgo significativo para la salud una vez ingeridos. La inocuidad es inseparable 

de la calidad de un alimento, ya que constituye un aspecto esencial de la misma, 

proporcionando a los consumidores confianza y protección contra posibles 

enfermedades. 

Dimensiones de inocuidad:  
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Riesgos Biológicos: Podemos definir el riesgo biológico como aquella 

contaminación al alimento con bacterias, virus, parásitos, microbios u otros agentes 

microbiológicos que pueden causar infección, toxicidad o alergias al consumidor. Se 

refiere a los factores biológicos que incluyen la exposición al riesgo de contraer 

enfermedades infecciosas o sufrir accidentes mediante lesiones percutáneas, como 

punciones o contacto con sangre o fluidos corporales. Esto puede ocurrir de manera 

parenteral, a través de secreciones infectantes, y por vía respiratoria al entrar en 

contacto con agentes virales como el VIH y los virus de la hepatitis B y C (González, 

2021). 

Riesgos Físicos: Es la presencia de objetos en el alimento, que pueden causar 

lesiones al consumidor si es que se ingieren. Como ejemplos tenemos la presencia 

de paja, suciedad, piedras, etc. Entre los riesgos físicos predominan el ruido de 

monitores o ventiladores durante la jornada laboral, la iluminación inadecuada o la 

falta de luz natural, la ventilación deficiente, la radiación ionizante y no ionizante, y las 

temperaturas elevadas (González, 2021). 

2.4 Definición de términos básicos  

POES: Los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitización (POES o 

SSOP) Son instrucciones escritas que especifican medidas para prevenir la 

contaminación biológica, química y/o física de los comestibles. (PNI Y ACHIPIA, 

2018 pág. 8). 

Peligros: Los peligros se definen generalmente como objetos, sustancias u 

organismos que, a través de su contenido en los alimentos, pueden causar daño a 

los consumidores. La naturaleza de la amenaza varía, al igual que las consecuencias 

para los consumidores y las medidas necesarias. (OIRSA, 2018 pág. 15). 

Rastreabilidad:  Es la capacidad de comprender y correlacionar el origen de las 

materias primas, los procesos y el destino del producto final en la cadena de 

suministro. (OIRSA, 2018 pág. 24). 

Buenas prácticas de manufactura (BPM): Son un conjunto de medidas básicas de 

higiene para las industrias alimentaria, farmacéutica, cosmética y de dispositivos 
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médicos en lo que se refiere a la salud del consumidor. Los alimentos procesados 

aumentan la producción primaria y otros peligros asociados con la manipulación y el 

procesamiento. (OIRSA, 2018 pág. 50). 

Riesgo biológico  

Jiménez (2021) Los riesgos biológicos son conocidos, todos resultan del contacto 

con microorganismos que pueden desencadenar enfermedades. 

Riesgo físico  

Jiménez (2021) Indica la presencia de todos objetos en el producto final, ocasionando 

lesiones al comprador o consumidor si este se ingiriera. 
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III. HIPOTESIS Y VARIABLES  

3.1 Hipótesis  

“Las hipótesis son el centro, la médula o el eje del método deductivo, toman la estafeta 

de parte del planteamiento del problema en la ruta cuantitativa.” (Hernández Sampieri, 

2018 pág. 122) 

3.1.1 Hipótesis General 

El diseño de un plan BPM asegura la inocuidad de los productos en la empresa 

Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023. 

3.1.2 Hipótesis Específicas 

1. El diseño de un plan BPM asegura a suprimir los riesgos biológicos de los productos 

en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023. 

2. El diseño de un plan BPM asegura a suprimir los riesgos físicos de los productos 

en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023. 

3.1.1. Operacionalización de variables 

Variable independiente (V.I.): 

"La variable independiente es la variable que se supone que es la causa de la relación 

entre las variables. Es la premisa, y el resultado causado por la causa se llama 

variable dependiente (de resultado)". (Hernández Sampieri, 2018 pág. 153) 

Definición conceptual 

BPM: Mayorga (2021) son procedimientos que se pueden aplicar en la producción de 

comestibles con el fin de ofrecer garantía y la seguridad del consumidor.  

Definición operacional de la V.I: 

Hernández (2018) la define; Son los principios básicos y la práctica general. higiene 

personal, procesamiento, preparación, manejo, embalaje, resguardo, traslado y 

distribución de comestibles y bienes de consumo. Garantizar la seguridad, salud y 

protección de personas y animales. 
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Variable dependiente (V.D.) 

La variable dependiente no se manipula, pero el efecto de la manipulación sobre la 

variable independiente se observa mediante la medición. La medición de la variable 

dependiente es igualmente importante y, dado que se observa un efecto en la variable 

dependiente, la medición debe ser apropiada, válida y confiable. (…). (Hernández 

Sampieri, 2018 pág. 157) 

Definición conceptual de la V.D. 

Inocuidad: Todo esto se hace para garantizar que los alimentos estén libres de 

contaminantes que puedan dañar a quienes los comen. (DIGESA, 2017 pág. 5). 

Definición operacional  

“La seguridad es la característica de un producto alimenticio que, cuando se consume 

según las indicaciones, no causará daño (no necesariamente significa que sea 

saludable). (Organismo Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria, 2018 pág. 

6). 
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Tabla 3 Matriz de Operacionalización de variables
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IV.- METODOLOGIA DEL PROYECTO    

4.1.  Diseño metodológico 

"El diseño de la investigación es un diagrama operativo a lo largo del camino 

cuantitativo. Representa el punto de conexión entre la fase conceptual del proceso y 

la recolección y análisis de datos.” (Hernández Sampieri, 2018 pág. 148) 

4.1.1. Tipo de Investigación 

En esta investigación pertenece al tipo aplicada CONCYTEC (2018), debido a que 

sus características muestran que el diseño brinda respuestas a preguntas específicas 

y tiene como objetivo brindar soluciones a problemas reales, con metas específicas 

determinadas a partir de la implementación de planes de mejora de productos y 

procesos. o el servicio por tanto se refiere al valor funcional de la investigación básica. 

Es decir que esta investigación es tipo aplicada por que a través de las teorías de 

seguridad alimentaria como el desarrollo del BPM se garantizó la inocuidad de los 

productos de yogures de la empresa. 

4.1.2. Enfoque 

"En el caso de los métodos cuantitativos, esto implica una mayor formalización y 

demarcación (...) Pueden usarse para una variedad de propósitos y siempre están 

diseñados para evaluar cantidades o cantidades, y muchas veces para probar 

hipótesis y teorías" (Hernández Sampieri, 2018 pág. 40). Esta investigación tiene 

enfoque cuantitativa porque las variables independiente ( BPM) y la variables 

dependiente ( Inocuidad) son numéricas y se presenta los resultados por medio de un 

procesamiento estadístico.  

4.1.3. Corte 

La investigación longitudinal es un método de investigación que implica medir 

fenómenos en intervalos de tiempo específicos. En este sentido, se utilizan para 

analizar y observar el desarrollo de un fenómeno o de sus elementos de forma 

secuencial. (Guzmán Martínez, 2018) 
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4.1.4. Diseño 

Arias, Covinos (2021) mencionó que lo diseños pre experimentales también se 

denomina experimento piloto porque no tiene en cuenta los parámetros "previos" del 

experimento. Esto se debe a que está fuera del valor de diseño de sus resultados 

internos y externos. Por lo tanto, este tipo de heterogeneidad en el diseño se debe 

a que la persona que realiza el estudio no comprende completamente la certeza del 

efecto de la variable dependiente sobre la variable dependiente. El experimento 

anterior cubrió las siguientes funciones: 

- Estos son grupos o elementos creados previamente. - Sólo existe un grupo llamado 

"grupo experimental". 

- Podemos utilizar pretest y postest. - Tomaremos medidas en un máximo de dos 

momentos diferentes. 

4.1.5. Nivel  

La investigación interpretativa va más allá de describir fenómenos, conceptos o 

variables o establecer relaciones entre ellos, pretende dar respuesta a las causas de 

cualquier tipo de acontecimientos y fenómenos (naturales, sociales, psicológicos, de 

salud, etc.). Como su nombre indica, su interés está en explicar por qué ocurre un 

fenómeno y en qué condiciones ocurre, o por qué dos o más variables están 

relacionadas. (Hernández Sampieri, 2018 pág. 112) 

El nivel de la investigación es explicativo, porque las variables tienen una relación 

de causa efecto y desarrolla detalladamente la explicación la influencia de una 

variable con las otras, por ser de causa-efecto requieren un mayor control y 

procedimientos. 

4.2. Método de investigación  

Método hipotético deductivo 

Hernández (2022) Este método es muy útil ya que se nos permitió desarrollar una 

aproximación al inicio respecto a las prácticas de manufactura mediante la 

observación directa en cada proceso comprobando que la hipótesis en la practica  
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4.3. Población y muestra 

4.3.1 Población  

La población de la presente investigación se conformó por 5,625 litros en un mes de 

producción de productos lácteos de la empresa en investigación.  

4.3.2 Muestra  

[…]Una muestra es un subconjunto de la población o universo de interés para el cual 

se recopilarán datos relevantes y debe ser representativa de esa población (de 

manera probabilística, de modo que se puedan generalizar los resultados encontrados 

en la muestra a la población). (Hernández Sampieri, 2018 pág. 196) 

Según la norma 591 (2008) Minsa, “norma sanitaria que establece los criterios 

microbiológicos de calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de 

consumo humano” (Anexo 6) estableciéndose cinco muestras por producción. 

Para la muestra del siguiente estudio se tomó a la línea de producción de yogurt 

frutado de la empresa en cuestión, en el periodo de un mes. 

4.4 Lugar de estudio  

El presente trabajo de investigación tuvo desarrollo en la planta de productos lácteos 

de la empresa Agroindustrias San Isidro S.A. localizada en: Carretera Quilmana km. 

8, Imperial 15700, Cañete. 

4.5 Técnica e instrumentos para la recolección de datos 

"La recolección de datos significa el uso de uno o más instrumentos de medición para 

recopilar información sobre las variables de estudio de una muestra o caso 

seleccionado (persona, grupo, organización, proceso, evento, etc.)". (Hernández 

Sampieri, 2018 pág. 226) 

Las técnicas de recolección de datos se basan en: 

Observación: Consiste en realizar visitas, in situ de la zona de trabajo en la planta, 

lo cual nos permitirá observar el proceso de elaboración de los productos y la 
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manipulación de los alimentos para analizar datos relevantes que nos ayudará en 

analizar su estado actual. Asimismo, se recolectarán datos de las inspecciones en las 

instalaciones de la planta. 

Auditoría Interna: Consiste en realizar una inspección programada o inopinada en 

las diferentes áreas de la empresa con el fin de recolectar información acerca del 

estado actual de la empresa y así planificar los correctivos para levantar aquellas 

observaciones señaladas en la auditoría. Se evalúa al personal operativo, jefa del 

área de producción y almacén, para conseguir información. La información 

recolectada de la auditoría orientada a la higiene en la elaboración de los alimentos 

ayudará a focalizar los correctivos que se deben realizar para la implementación del 

plan BPM. 

Análisis documental: Es una fuente de información importante como es el caso de 

documentos escritos y digitales facilitados por parte de la gerencia por ejemplo el 

análisis de estados financieros, registros de producción, ventas, etc. Documentos 

como registros sanitarios, registros de análisis microbiológicos y otros, que ayudará 

en la investigación y nos dará datos acerca de la realidad de la empresa. 

Validez y confiabilidad del instrumento 

Ñaupas (2018) La validez se refiere al significado de un dispositivo de medición para 

medir lo que pretende medir; Se refiere a la precisión con la que un instrumento mide 

lo que pretende medir, es decir, la eficacia del instrumento para representar, describir 

o predecir la propiedad de interés para el investigador. El dispositivo es fiable si las 

medidas tomadas no varían significativamente, no con el tiempo, y no son adecuadas 

para diferentes personas con la misma formación.  

4.6 Análisis y procesamiento de datos 

Asimismo, Hernández, Fernández y Baptista (2014), mencionaron que:  

Los principales análisis estadísticos que se pueden realizar son: estadística 

descriptiva de cada variable (distribuciones de frecuencia, medidas de tendencia 

central y medidas de variabilidad), z-scores, coeficientes y transformaciones de ratios, 
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cálculos de estadística inferencial, pruebas paramétricas y aleatorias. pruebas de 

parámetros. 

Por lo tanto, decimos que de acuerdo con la naturaleza de nuestra investigación 

debemos utilizar estadística descriptiva, principalmente porcentajes, distribuciones de 

frecuencia, y demostraremos estas distribuciones con representaciones gráficas, 

tendencia central y medidas de variabilidad de datos mientras esperamos la 

respuesta. tiempo, formación del personal, etc. 

Según Hernández-Sampieri y Mendoza (2018), en este trabajo de investigación 

resulta inconveniente considerar que la estadística inferencial se basa en la teoría de 

la probabilidad porque las pruebas estadísticas tienen poco significado en muestras 

no probabilísticas, pero ésta no es la situación general. También utilizamos 

estadísticas inferenciales restringidas para análisis paramétricos. Según Hernández-

Sampieri y Mendoza (2018), las estadísticas utilizadas son la prueba de hipótesis y la 

estimación de parámetros. Según Hernández-Sampieri y Mendoza (2018), el análisis 

de parámetros debe basarse en los siguientes supuestos: 

1. La distribución general de la variable dependiente es normal.  

2. Prueba de normalidad.  

3. Estadístico T-Student para distribución normal y estadístico de Wilcoxon para 

distribución no normal.  

Además, para el procesamiento de datos se utilizará el software estadístico SPSS. 

4.7 Aspectos éticos en investigación  

En futuros trabajos de investigación, también declararemos la autenticidad de los 

datos en función de cada instrumento utilizado. 

De acuerdo con todos los lineamientos éticos que exige la universidad para realizar 

la investigación CONCYTEC de manera responsable, además de la aprobación de la 

alta dirección, gerentes regionales y demás participantes, estos instrumentos de 

medición son verificados y verificados por expertos para que su Aplicación sea 

confiable. En el transcurso de esta investigación se obtuvo información secundaria 

(bibliografías), la cual es completamente auténtica y se puede encontrar en diversos 
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canales de búsqueda científica, repositorios, Google académico, etc. Finalmente, se 

proporcionan citas relevantes para información del autor y editor a lo largo del 

desarrollo de este estudio. Además de los autores citados con base en estudios que 

influyeron en este trabajo de investigación. 

4.8 Estudio técnico de la investigación  

4.8.1 Situación actual de la empresa  

Se realizo un análisis situacional actual de la empresa respecto a la infraestructura, 

personal, maquinarias, las condiciones ambientales y los procesos que interviene en 

la producción del producto utilizando los instrumentos; observación, auditoría interna 

y el análisis documental siendo estos los instrumentos para la recolección de datos. 

Se hizo un recorrido de cada una de las etapas del proceso de extracción de leche, 

así como la producción de sus derivados lácteos, detectando los problemas 

principales, así como sus posibles causas, todo esto con el objetivo de realizar un 

estudio actual de la situación de la empresa y poder realizar el diseño del plan BPM 

que garantice la inocuidad de sus productos. 

Seguidamente se procedió a realizar los análisis microbiológicos al agua, así como a 

todos los elementos que intervienen en el proceso de extracción de la leche y en la 

elaboración de los productos lácteos los cuales derivan de esta. Para estos análisis 

de busco un laboratorio autorizado y que cumpla con los requerimientos de la 

empresa, para las tomas de las muestras que serán analizadas se hicieron presentes 

personal del laboratorio los mismos que procedieron a realizar la recolección 

cumpliendo con los estándares para este tipo de procedimientos a fin de garantizar 

que los resultados sean confiables y así poder tener una data previa al diseño del plan 

de buenas prácticas de manufactura. 

 

Diagrama de flujo actual del proceso de extracción y elaboración de los 

productos lácteos. 
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LA ELABORACIÓN DE YOGURT FRUTADO 

AGROINDUSTRIAS SAN ISIDRO S.A. 

 

 

Figura 4 Diagrama de flujo yogurt frutado 

Fuente: Elaboración por los autores. 

DESCRIPCIÓN DEL DIAGRAMA DE FLUJO PARA EL YOGURT FRUTADO 

Recepción de la materia prima 
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La recepción empieza con la llegada de la leche fresca en baldes y 

trasportadas en camioneta desde el establo de la propia empresa hasta la 

planta de derivados lácteos. 

Filtrado 

El proceso de filtrado se realiza utilizando coladores de malla fina para retirar 

restos de impurezas que pudieron haber contaminado durante el transporte de 

la materia prima, y luego se vierte toda la leche filtrada a la marmita para iniciar 

con el proceso de pasteurización. 

 

Tabla 4 Capacidad de la marmita 

Características de marmita Capacidad  

Acero inoxidable  300 lt 

 

En la tabla anterior apreciamos la capacidad en litros del producto que soporta 

la marmita  

Estandarización 

Se agrega la leche en polvo a las 32°C cuyo objetivo es de ayudar a tener una 

consistencia homogénea, y para disolver la leche en polvo se retira un poco de 

leche de la marmita y se procede a mezclar hasta que quede homogéneo, 

posteriormente a los 55°C se adiciona la azúcar blanca refinada para endulzar 

el yogurt. 

Pasteurización 

Se realiza en la marmita cuya transmisión de calor es indirecta ya que posee 

una capa enchaquetada que permite la producción de vapor para ayudar a 

pasteurizar la leche de manera más rápida y segura hasta que alcance los 

85°C, cuya temperatura asegura la eliminación de ciertos microorganismos 

patógenos que trae consigo la leche. 
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La pasteurización termina al apagar la marmita y dejar en reposo con el 

agitador eléctrico encendido por 30 minutos para que la temperatura vaya 

descendiendo. 

Enfriado 

En este proceso se procede a bajar la temperatura mediante la capa 

enchaquetada con agua fría hasta que la temperatura de la leche llegue a los 

48°C que es donde se añade los preservantes, sorbato de potasio y Benzoato 

de sodio. 

Inoculación 

Se espera que la temperatura descienda a 45°C para añadir el cultivo láctico, 

el cual posee bacterias vivas que ayudaran a la producción de ácido láctico. 

Para realizar dicho proceso se mezcla un poco de leche pasteurizada más el 

cultivo y se añade a la marmita, y para finalizar se procede a apagar el agitador 

eléctrico y retirar la leche de la marmita con baldes de 20 lt previamente 

esterilizados. 

Incubación 

En esta etapa se procede a llevar los baldes de 20 lt hasta las tinas de 

incubación donde estarán a baño María por 4 horas, y cuyas temperaturas 

deben permanecer a 45° C cada hora, para permitir el desarrollo correcto de 

las bacterias del ácido láctico. 

 

Tabla 5 Caracteristicas de la tina de incubación 

Características de la tina 

de incubación 

Capacidad  

Acero inoxidable  100 lt por tina  
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En la tabla 5 podemos ver las caracteristicas de la tina de incubación. 

Refrigeración 

Después de las 4 horas de incubación se procede a llevar inmediatamente a 

refrigerar a las cámaras frigoríficas de 4° a 7°C por 12 horas, hasta que el 

yogurt quede perfectamente cuajado. 

Desnatado 

En este proceso se procede a retirar con unas paletas delgadas la capa de 

nata formada encima del yogurt y posteriormente se vierte el yogurt a la olla de 

mezclado. 

Frutado 

En este proceso se utiliza la jalea de la fruta que se desee preparar y se añade 

800gr de jalea por 20lt de balde de yogurt. 

Saborizado 

En este proceso se utiliza el saborizante y colorante de la fruta que se desee 

preparar, para ello se utiliza 10ml de saborizante y 7ml de colorante por cada 

20lt de balde de yogurt. 

Batido 

En esta etapa se procede a batir hasta que se mezclen el saborizante, 

colorante y jalea. 

Envasado 

En esta etapa se procede a envasar de manera manual el yogurt mezclado y 

batido en botellas de plástico de polietileno de baja densidad previamente 

esterilizadas cuya capacidad es de 1lt, para lo cual se utilizan jarras de 

medidas de 1lt para verter el yogurt frutado en la botella y posteriormente se 

procede a tapar de manera manual. 

Etiquetado 
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En este proceso se desinfectan y secan exteriormente las botellas llenas y se 

procede a etiquetar de manera manual según el sabor. 

Almacenado 

Finalmente se lleva el producto terminado a almacenar a las cámaras 

frigoríficas de 4° a 7°C, cuya fecha estimada de duración es de 1 mes después 

de su almacenamiento a dicha temperatura.  

 

DIAGRAMA DE FLUJO DE LA ELABORACIÓN DE JALEA DE FRESA 

AGROINDUSTRIAS SAN ISIDRO S.A. 

 

Figura 5 Diagrama de flujo elaboración jalea de fresa 

Fuente: Elaboración por los autores. 
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DESCRIPCIÓN DEL DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA JALEA DE FRESAS  

Recepción de la materia prima 

La recepción empieza con la llegada de las fresas en jabas traídas en 

camioneta hasta el almacén de la planta de derivados lácteos. 

Selección 

En esta etapa se procede a escoger las mejores fresas que irán al proceso y 

descartar las fresas en malas condiciones. 

Pesado 1 

En esta etapa se procede a pesar las fresas que quedaron seleccionadas para 

el proceso. 

Lavado y desinfección 

Se procede a lavar y desinfectar las fresas con agua y cloro, 5ml de cloro por 

1lt de agua. 

Pelado y trozado 

Se procede a cortar las coronas con cuchillos previamente esterilizados y 

posteriormente a trozar las fresas. 

Pesado 2 

En esta etapa se procede a pesar la pulpa obtenida del trozado para utilizar los 

cálculos correctos de la cantidad de insumos que se utilizaran y posteriormente 

llevar las fresas trozadas a la olla de cocción. 

Estandarizado 

En esta etapa se añade 50% de azúcar mezclado con el 20% de c.m.c para 

evitar la formación de grumos, la función que cumple el c.m.c es de estabilizar 

y darle espesor a la jalea. 

Se añaden también los preservantes 5% de sorbato de potasio y 4% de 

benzoato de sodio, calculados según la cantidad de fresas trozadas obtenidas. 

Cocción 
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En esta etapa se enciende la cocina y movemos la mezcla por 1 hora hasta 

que la jalea alcance los 85°C. 

Envasado 

Después de la cocción inmediatamente se procede a envasar en bolsas de 

plástico de polietileno y se pesa 800gr de jalea de fresa por bolsa. 

Enfriado 

En esta etapa se dejan las bolsas de 800gr de jalea de fresa a enfriar a 

temperatura ambiente. 

Almacenado 

Finalmente se procede llevar las bolsas de 800gr de jalea de fresa a las 

cámaras frigoríficas a una temperatura de 4° a 7°C. 
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LA ELABORACIÓN DE JALEA DE DURAZNO 

AGROINDUSTRIAS SAN ISIDRO S.A. 

 

Figura 6 Diagrama de flujo elaboración de jalea de durazno 

Fuente: Elaboración por los autores. 
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DESCRIPCIÓN DEL DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA JALEA DE 

DURAZNO 

Recepción de la materia prima 

La recepción empieza con la llegada de los duraznos en jabas traídas en 

camioneta hasta el almacén de la planta de derivados lácteos. 

Selección 

En esta etapa se procede a escoger los mejores duraznos que irán al proceso 

y descartar los duraznos en malas condiciones. 

Pesado 1 

En esta etapa se procede a pesar los duraznos que quedaron seleccionados 

para el proceso. 

Lavado y desinfección 

Se procede a lavar y desinfectar los duraznos con agua y cloro, 5ml de cloro 

por 1lt de agua. 

Pelado y trozado 

Se procede a utilizar soda cáustica con 99% de pureza y se lleva a hervir para 

posteriormente sumergir los duraznos en la mezcla por 2 minutos, se retira de 

manera inmediata para sumergir los duraznos en agua fría y retirar los restos 

de piel, seguidamente se sumerge los duraznos en una solución de ácido 

cítrico y agua, para lo cual se utilizará 11gr de ácido cítrico por cada litro de 

agua, posterior a ello se procede a trozar los duraznos y retirar las semillas. 

Pesado 2 

En esta etapa se procede a pesar la pulpa obtenida del trozado para utilizar los 

cálculos correctos de la cantidad de insumos que se utilizaran y posteriormente 

llevar los duraznos trozados a la olla de cocción. 

Estandarizado 
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En esta etapa se añade 50% de azúcar mezclado con el 20% de c.m.c para 

evitar la formación de grumos, la función que cumple el c.m.c es de estabilizar 

y darle espesor a la jalea. 

Se añaden también los preservantes 5% de sorbato de potasio y 4% de 

benzoato de sodio, calculados según la cantidad de duraznos trozados 

obtenidos. 

Cocción 

En esta etapa se enciende la cocina y movemos la mezcla por 1 hora hasta 

que la jalea alcance los 85°C. 

Envasado 

Después de la cocción inmediatamente se procede a envasar en bolsas de 

plástico de polietileno y se pesa 800gr de jalea de duraznos por bolsa. 

Enfriado 

En esta etapa se dejan las bolsas de 800gr de jalea de duraznos a enfriar a 

temperatura ambiente. 

Almacenado 

Finalmente se procede llevar las bolsas de 800gr de jalea de duraznos a las 

cámaras frigoríficas a una temperatura de 4° a 7°C. 
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LA ELABORACIÓN DE JALEA DE 

GUANÁBANA AGROINDUSTRIAS SAN ISIDRO S.A. 

 

Figura 7 Diagrama de flujo elaboración de jale de guanábana 

Fuente: Elaboración por los autores. 
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DESCRIPCIÓN DEL DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA JALEA DE GUANÁBANA 

Recepción de la materia prima 

La recepción empieza con la llegada de las guanábanas en jabas traídas en 

camioneta hasta el almacén de la planta de derivados lácteos. 

Selección 

En esta etapa se procede a escoger las mejores guanábanas que irán al 

proceso y descartar las guanábanas en malas condiciones. 

Pesado 1 

En esta etapa se procede a pesar las fresas que quedaron seleccionadas para 

el proceso. 

Lavado y desinfección 

Se procede a lavar y desinfectar las guanábanas con agua y cloro, 5ml de cloro 

por 1lt de agua. 

Despulpado 

Se procede a retirar la cáscara de las guanábanas y posteriormente las 

semillas para obtener solo la pulpa. 

Pesado 2 

En esta etapa se procede a pesar la pulpa obtenida del despulpado para utilizar 

los cálculos correctos de la cantidad de insumos que se utilizaran y 

posteriormente llevar la pulpa de guanábana a la olla de cocción. 

Estandarizado 

En esta etapa se añade 50% de azúcar y se añade también los preservantes 

5% de sorbato de potasio y 4% de benzoato de sodio, calculados según la 

cantidad de pulpa de guanábana obtenida. 

Cocción 
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En esta etapa se enciende la cocina y movemos la mezcla por 1 hora hasta 

que la jalea alcance los 85°C. 

Envasado 

Después de la cocción inmediatamente se procede a envasar en bolsas de 

plástico de polietileno y se pesa 800gr de jalea de guanábana por bolsa. 

Enfriado 

En esta etapa se dejan las bolsas de 800gr de jalea de guanábana a enfriar a 

temperatura ambiente. 

Almacenado 

Finalmente se procede llevar las bolsas de 800gr de jalea de guanábana a las 

cámaras frigoríficas a una temperatura de 4° a 7°C. 

Análisis de peligros para los productos (yogurt) materia prima, productos 

y envases 
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Tabla 6 Análisis de los peligros para el producto (yogurt) 
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En la tabla anterior se aprecian los peligros y el tipo de peligro a los que está expuesto 

las materias primas de los productos (yogurt) que fabrica la empresa investigada, más 

adelante se propondrá sus medidas preventivas. 

4.8.2 Diagnostico de la variable BPM  

Para realizar el diagnostico de las dimensiones de la variable BPM, así como el nivel 

de cumplimiento dentro del proceso en la empresa investigada, de la misma forma 

nos respaldamos legalmente en el DS Nº 004-2022-MIDAGRI que es el reglamento 

de la leche y los productos lácteos, el mismo que incluye en el art. 31 las buenas 

prácticas de manufactura y manipulación (BPM). 

https://busquedas.elperuano.pe/dispositivo/NL/2056438-1 

https://busquedas.elperuano.pe/dispositivo/NL/2056438-1
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Nivel de cumplimientos instalaciones  

Tabla 7 Nivel de cumplimiento de instalaciones
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Fuente: Sánchez (2023). 
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Nivel de cumplimiento control de operaciones 

 

Tabla 8 Nivel de cumplimiento control de operaciones 
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Fuente: Sánchez (2023). 
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Nivel de cumplimiento capacitación del personal 

Tabla 9 Nivel de cumplimiento capacitación del personal 
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Fuente: Sánchez (2023). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

77 

 

Nivel de cumplimiento documentación 

Tabla 10 Nivel de cumplimiento documentación 

 

Fuente: Sánchez (2023). 

 

4.8.3 Resumen de la evaluación antes del diseño de mejora  

En seguida presentamos de forma resumida la evaluación de cumplimiento de la 

empresa de lácteos. Nivel de cumplimiento de instalaciones, nivel de cumplimiento de 

control de operaciones, nivel de cumplimiento de capacitación de personal y nivel de 

cumplimiento de documentación: 
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Tabla 11 Resumen de la evaluación de desempeño 

Condición Ítems evaluados Nivel de cumplimiento en % 

Cumple 26 26.80 % 

No cumple 67 69.07 % 

No aplica 4 4.12 % 

Total 97 100 % 

 

Luego se muestra las tablas de cada uno del nivel de cumplimiento con sus 

respectivos ítems. 

Tabla 12 Nivel de cumplimiento 
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4.8.4 Manual de prácticas de manufactura  

Documentar procesos, actividades y parámetros de trabajo es importante para 

cualquier organización, especialmente las empresas manufactureras y más relevante 

si están orientadas a la industria alimentaria, por ello está destinado a la empresa 

Agroindustrias San Isidro S.A. La siguiente es una guía de buenas prácticas de 

fabricación para mejorar los estándares de calidad y cumplir con la normativa peruana 

para esta industria. Por lo tanto, este documento está diseñado con los siguientes 

objetivos en mente. ▪ Optimizar Agroindustrias San Isidro S.A. el nivel de seguridad y 

calidad de los productos alimenticios elaborados. mediante la verificación de los 

procedimientos desarrollados en el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura. ▪ 

Definir parámetros de control para evitar la contaminación del producto, evitar. ▪ 

Diseñar una estructura de clasificación de seguridad que asegure el cumplimiento de 

la normativa vigente. El manual tiene como objetivo determinar los parámetros del 

proceso productivo con el fin de ayudar a los miembros de la organización a identificar 

cambios en el mismo y tomar las medidas correctivas adecuadas, promoviendo así 

actividades relacionadas con asegurar la calidad de los productos lácteos a través del 

control de higiene y así aumentar. el nivel de seguridad adecuado. para consumo 

humano (apéndice 5). 

Equipo para la elaboración del BPM 

1. Director del Proyecto BPM 

Responsabilidades: 

Liderar el proyecto y asegurar su alineación con los objetivos estratégicos de la 

empresa. 

Coordinar las actividades del equipo y supervisar el progreso del plan. 

Tomar decisiones clave y resolver conflictos. 

2. Coordinador de BPM 

Responsabilidades: 

Coordinar la implementación diaria del plan BPM. 
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Monitorear y reportar el avance del proyecto. 

Asegurar la correcta documentación y cumplimiento de las BPM. 

3. Especialista en Inocuidad Alimentaria 

Responsabilidades: 

Identificar y evaluar los riesgos para la inocuidad de los productos. 

Desarrollar procedimientos para mitigar los riesgos identificados. 

Asegurar el cumplimiento de las normativas de inocuidad alimentaria. 

4. Ingeniero de Procesos 

Responsabilidades: 

Optimizar los procesos de producción para cumplir con las BPM. 

Implementar controles de proceso y medidas de calidad. 

Trabajar en la mejora continua de los procesos productivos. 

5. Responsable de Capacitación 

Responsabilidades: 

Desarrollar y ejecutar programas de formación en BPM para el personal. 

Asegurar que todo el personal esté capacitado en las prácticas y procedimientos 

establecidos. 

Evaluar la efectividad de las capacitaciones. 

6. Supervisor de Producción 

Responsabilidades: 

Supervisar la implementación de las BPM en el área de producción. 

Asegurar que se cumplan los procedimientos operativos estándar. 

Reportar cualquier desviación y proponer acciones correctivas. 

7. Responsable de Mantenimiento 

Responsabilidades: 
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Garantizar el mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos e instalaciones. 

Asegurar que el plan de limpieza y mantenimiento se ejecute correctamente. 

Colaborar con el equipo para minimizar los tiempos de inactividad. 

8. Responsable de Control de Plagas 

Responsabilidades: 

Desarrollar y mantener un plan de control de plagas efectivo. 

Realizar inspecciones regulares y coordinar acciones de control. 

Documentar y reportar las actividades de control de plagas. 

9. Auditor Interno de BPM 

Responsabilidades: 

Realizar auditorías internas para evaluar el cumplimiento de las BPM. 

Identificar áreas de mejora y recomendar acciones correctivas. 

Asegurar que los resultados de las auditorías se documenten y se comuniquen al 

equipo. 

 

Figura 8 Organigrama del equipo BPM 
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Medidas preventivas para evitar los peligros de la materia prima, insumos y 

envases. 

Tabla 13 Medidas preventivas para evitar peligros en los productos (yogurt).
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En la tabla 13 se da a conocer las medidas preventivas para evitar los peligros de la 

materia prima, insumos y envases. 

Plan de mejora en base al BPM  

En seguida se muestra las tablas de los niveles de cumplimiento después de la 

mejora, en donde las observaciones de “NO CUMPLE” ya han sido levantadas y 

pasaron a ser “CUMPLE”. 

Nivel de cumplimientos instalaciones  

Tabla 14 Nivel de cumplimiento instalaciones post
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Fuente: Sánchez (2023). 
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Nivel de cumplimiento control de operaciones 

Tabla 15 Nivel de cumplimiento control de operaciones post 
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Fuente: Sánchez (2023). 
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Nivel de cumplimiento de capacitación del personal  

Tabla 16 Nivel de cumplimiento capacitación del personal post
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Fuente: Sánchez (2023). 
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Nivel de cumplimiento documentación  

Tabla 17 Nivel de cumplimiento documentación post 

 

Fuente: Sánchez (2023). 

 

4.8.5 Resumen de la evaluación después del diseño de mejora  

A continuación, presentamos de manera resumida la evaluación total después del 

diseño de mejora de cumplimiento de la empresa de lácteos agroindustria San Isidro 

S.A. Nivel de cumplimiento de instalaciones, nivel de cumplimiento de control de 
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operaciones, nivel de cumplimiento de capacitación de personal y nivel de 

cumplimiento de documentación: 

 

Tabla 18 Resumen de la evaluación post 

Condición Ítems evaluados Nivel de cumplimiento en % 

Cumple 93 95.88 % 

No cumple 0 0 % 

No aplica 4 4.12 % 

Total 97 100 % 

Luego se muestra las tablas de cada uno del nivel de cumplimiento con sus 

respectivos ítems y en porcentajes después del plan de mejora. 

Tabla 19 Nivel de cumplimiento post 

.  
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4.8.6 Registro de control de proveedores  

En seguida se realizó el procedimiento de control de proveedores a fin de garantizar 

la calidad del producto, asegurar la inocuidad, cumplir con las normativas, gestionar 

los riesgos, optimizar los costos, fomentar la mejora continua, asegurar la trazabilidad 

y fomentar la sostenibilidad y responsabilidad social. 
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4.8.7 Criterios microbiológicos  

según la norma 591-2008 MINSA las bebidas y todo alimento deberá de cumplir de 

manera íntegra con el total de los requisitos microbiológicos correspondientes a su 

grupo y subgrupo con el fin de ser considerados aptos para el consumo humano, en 

seguida la tabla que indica los límites permitidos según la normativa antes 

mencionada: 

 

Tabla 20 Criterios microbiológicos según norma 591-MINSA 

 

En la tabla 20 se encuentran los criterios microbiológicos para el tipo de producto que 

elabora la empresa investigada según la norma 591-MINSA. 

4.8.8 Evaluación económica (costo-beneficio) 

En seguida se muestra la relación costo/beneficio, la cual nos va a mostrar a través 

de la inversión, ingresos y egresos en un lapso de 12 periodos o meses si el plan de 

mejora es viable para la empresa. 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

98 

 

Tabla 21 Evaluación económica 

Flujo de caja  

Periodo  Inversión s/. Ingreso s/.  Egreso s/. 

0 S/. 35,120 0 0 

1   15,000 9,100 

2   16,445 7,898 

3   14,231 6,577 

4   13,157 5,999 

5   14,700 6,100 

6   15,698 7,547 

7   11,248 7,101 

8   12,333 7,500 

9   12,987 8,547 

10   13,578 7,600 

11   13,033 6,600 

12   12,258 6,970 

 

inversión  S/. 35,120 

tasa de descuento 8.60% 

 

Tabla 22 Costo-beneficio 

VAN ingresos S/ 102,258.21 

VAN egresos S/ 53,675.77 

VAN egresos+inversión  S/ 88,795.77 

Costo/Beneficio 1.151611242 

 

Haciendo un análisis e interpretación de la tabla N°20, tenemos que la relación 

Costo/Beneficio es mayor a 1, (en este caso dio una relación C/B de 1.151611242) se 

acepta la inversión para el plan de mejora (BPM) el mismo que traerá beneficios 

rentables para la empresa. 
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V. RESULTADOS  

5.1 Resultados descriptivos  

A continuación, se presenta un análisis descriptivo de los productos obtenidos 

en relación con la variable dependiente. Este análisis se fundamenta en los 

resultados iniciales y en los valores proyectados según el factor de mejora 

elegido. 

Variable dependiente: Inocuidad  

Tabla 23 Estadístico Inocuidad 
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Figura 9 Inocuidad pre test 

 

Figura 10 Inocuidad post test 
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Tabla 23 los resultados descriptivos de la "Inocuidad" demuestra los resultados 

del cálculo estadístico creado utilizando los datos recolectados actuales de la 

organización investigada y la data proyecta según el factor de mejora 

específico. Trabajados correctamente y se encontró que la media de la 

"Inocuidad" actual de la organización investigada era 72.26%, mientras que el 

valor después del tratamiento de la variable independiente era 96.30%. Esto 

demuestra una mejora del 24,04 %. 

Dimensión: Riesgo biológico  

Tabla 24 Estadístico riesgo biológico 
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Figura 11 Riesgo biológico pre 

 

Figura 12 Riesgo biologico post 
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Tabla 24 El análisis descriptivo de riesgo biológico muestra los resultados de 

la evaluación estadística creada utilizando los datos recolectados actuales de 

la Cia. investigada y la data proyectada según el factor de mejora específico. 

Fueron procesados correctamente y se encontró que la media de actual de la 

Cia. investigada era 117.2%, mientras que el valor después del tratamiento es 

de 57.2%. Esto demuestra una mejora del 60 %. 

Indicadores: Concentración de microorganismos  

Tabla 25 Concentración de microorganismos 
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Figura 13 Coliformes pre 

 

Figura 14 Mohos pre 
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Figura 15 Levaduras pre 

 

Figura 16 Coliformes post 
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Figura 17 Mohos post 

 

Figura 18 Levaduras post 

 

 



 

 

 

 

 

107 

 

Tabla 25 El análisis descriptivo de los indicadores concentración de 

microrganismos muestra los resultados de la evaluación estadística creada 

utilizando los datos recolectados actuales de la Cia. investigada y la data 

proyectada según el factor de mejora específico. Fueron procesados 

correctamente y se encontró que la media de hoy en día de la Cia. investigada 

era de 2.33, 216.33 y 133.3 en la concentración de coliformes, mohos y 

levaduras respectivamente, mientras que el valor después del tratamiento de 

es de 1.06, 81.33 y 89.26 en la concentración de coliformes, mohos y levaduras 

respectivamente, lo que demuestra una diferencia de 1.27, 135 y 44.04 

respectivamente. 

Dimensión: Riesgo físico 

Tabla 26 Estadístico riesgo físico 
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Figura 19 Riesgo físico pre 

 

 

 

Figura 20 Riesgo físico post 
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Tabla 26 El análisis descriptivo de riesgo físico muestra los resultados de la 

evaluación estadística creada utilizando los datos recolectados actuales de la 

Cia. investigada y la data proyectada según el factor de mejora específico. 

Fueron procesados correctamente y se encontró que la media de actual de la 

Cia. investigada era 14.26%, mientras que el valor después del tratamiento es 

de 3.66%. Esto demuestra una mejora del 10.6 %. 

 

Variable independiente: BPM 

Tabla 27 Estadístico BPM 
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Figura 21 Cumplimiento BPM pre 

 

Figura 22 Cumplimiento BPM post 
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Tabla 27 El análisis descriptivo de la V.I. BPM muestra los resultados de la 

evaluación estadística creada utilizando los datos recolectados actuales de la 

Cia. investigada y la data proyectada según el factor de mejora específico. 

Fueron procesados correctamente y se encontró que la media de actual de la 

Cia. investigada era 67.83%, mientras que el valor después del tratamiento es 

de 94.56%. Esto demuestra una mejora del 26.73 %. 

5.2 Resultados inferenciales  

Inocuidad  

A la variable inocuidad, corresponde la siguiente regla de decisión se utilizó 

para aplicar la prueba de normalidad: 

La data de la serie muestra una conducta paramétrica si la Significancia (Sig.) 

es mayor que 0.05. 

Las datas de la serie evidencian una conducta paramétrica si la significancia 

(Sig.) es inferior a 0.05. comportamiento sin parámetros 

Tabla 28 Prueba de normalidad Inocuidad 

 

La Tabla 28 muestra 15 datos procesados, por lo que se eligió la prueba de 

normalidad Shapiro-Wilk. Además, se muestra que la significancia para 

inocuidad en el estudio previo es igual a 0,200 (paramétrico) y en el estudio 

posterior es igual a 0,095 (paramétrico), ambos valores superiores a 0.05, por 

lo que se escogió el estadístico de prueba T-Student para las muestras 

relacionadas a causa de la distribución de la data. 
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Figura 23 Inocuidad pre 

 

Figura 24 Inocuidad post 
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Tabla 29 Estadística de muestras emparejadas 

 

Tabla 30 Correlaciones de muestras emparejadas 

 

La Tabla 29 estadística de muestras emparejadas descriptivas se observa 

respecto a la media pre un 72.26% y post 96.4% y la desviación estándar del 

periodo pre-ensayo y pos-ensayo de inocuidad. 
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Tabla 31 Prueba T inocuidad 

 

La prueba del estadígrafo de T-Student de inocuidad de muestras emparejadas con 

un valor de significancia bilateral de 0.000 se muestra en la Tabla 31. 

Dimensión: Riesgo biológico  

Se utilizó la regla de decisión siguiente para aplicar la prueba de normalidad a la 

dimensión riesgo biológico: la data de la serie tiene una conducta paramétrica si la 

significancia (Sig.) es superior a 0.05. 

 

Tabla 32 Prueba de normalidad riesgo biológico 
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Figura 25 Riesgo biológico pre 

 

Figura 26 Riesgo biológico post 

La Tabla 32 muestra 15 datos procesados, por lo que se eligió la prueba de 

normalidad Shapiro-Wilk. Además, se muestra que la significancia para riesgo 
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biológico en el estudio previo es igual a 0,200 (paramétrico) y en el estudio 

posterior es igual a 0,200 (paramétrico), ambos valores superiores a 0.05, por 

lo que se escogió el estadístico de prueba T-Student para las muestras 

relacionadas debido a la distribución de los datos. 

Tabla 33 Estadístico de muestras emparejadas 

 

Tabla 34 Correlación de muestras emparejadas 

 

La Tabla 34 muestra la comparación de los estadísticos de muestras 

emparejadas descriptivas de la media y la desviación estándar del periodo pre-

ensayo y pos-ensayo de riesgo biológico. 
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Tabla 35 Prueba T de muestras emparejadas 

 

Tabla 36 Prueba T riesgo biológico 

 

La prueba del estadígrafo de T-Student de calidad de servicio de muestras 

emparejadas con un valor de significancia bilateral de 0.000 se muestra en la 

Tabla 36. 

Dimensión: Riesgo físico  

Se utilizó la regla de decisión siguiente para aplicar la prueba de normalidad a 

la dimensión riesgo físico: la data de la serie muestra una conducta paramétrica 

si la significancia (Sig.) es superior a 0.05. 
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Tabla 37 Prueba de normalidad riesgo físico 

 

 

Figura 27 Riesgo físico pre 
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Figura 28 Riesgo físico post 

La Tabla 37 muestra 15 datos procesados, por lo que se eligió la prueba de 

normalidad Shapiro-Wilk. Además, se muestra que la significancia para riesgo 

físico en el estudio previo es igual a 0,105 (paramétrico) y en el estudio 

posterior es igual a 0,069 (paramétrico), ambos valores superiores a 0.05, por 

lo que se escogió el estadístico de prueba T-Student para las muestras 

relacionadas debido a la distribución de los datos. 

Tabla 38 Muestras emparejadas riesgo físico 
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Tabla 39 Correlación muestras emparejadas riesgo físico 

 

La Tabla 94 muestra la comparación de los estadísticos de muestras 

emparejadas descriptivas de la media y la desviación estándar del periodo pre-

ensayo y pos-ensayo de riesgo físico. 

Tabla 40 Prueba T muestras emparejadas 

  

Tabla 41 Prueba T riesgo físico 
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La prueba del estadígrafo de T-Student de riesgo fisico de muestras 

emparejadas con un valor de significancia bilateral de 0.000 se muestra en la 

Tabla 41. 
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VI. DISCUSIÓN DE RESULTADOS  

6.1 Contrastación y demostración de hipótesis con los resultados. 

Hipótesis general  

Ho: El diseño de un plan BPM NO asegura la inocuidad de los productos en la 

empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023. 

Ha: El diseño de un plan BPM asegura la inocuidad de los productos en la 

empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023. 

Regla de decisión (comparación de medias): 

 

La Tabla 29 muestra las estadísticas de muestras relacionadas con la variable 

inocuidad mediante el análisis de T- STUDENT. Se realizó una comparación 

de medias y se encontró que la inocuidad después del diseño del plan BPM 

(96.4%) fue mayor que la anterior (72.26%). Siendo que, la hipótesis nula se 

descarta y la hipótesis de la regla de decisión se acepta. 

Regla de decisión (Significancia bilateral) 

Si ρvalor > 0.05, se recibe la hipótesis nula 

Si ρvalor ≤ 0.05, se desecha la hipótesis nula. 

La Tabla 31 muestra que la significancia (bilateral) es igual a 0,000 con un 

estadístico de prueba T- STUDENT que es menor a 0.05, por lo que se admite 

la hipótesis del investigador y se descarta la hipótesis nula en relación con la 

regla de decisión. 

Demostrando que:  

El diseño de un plan BPM asegura la inocuidad de los productos en la empresa 

Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023. 
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Hipótesis especifica 1 

Ho: El diseño de un plan BPM NO asegura a suprimir los riesgos biológicos de 

los productos en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023. 

Ha: El diseño de un plan BPM asegura a suprimir los riesgos biológicos de los 

productos en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023. 

Regla de decisión (comparación de medias): 

 

La Tabla 33 muestra las estadísticas de muestras relacionadas de la dimensión 

riesgo biológico mediante el análisis de T- STUDENT. Se realizó una 

comparación de medias y se encontró que el riesgo biológico después del 

diseño del plan BPM (57.2%) fue menor que la anterior (117.2%). Siendo que, 

la hipótesis nula se descarta y la hipótesis de la regla de decisión se acepta. 

Regla de decisión (Significancia bilateral) 

Si ρvalor > 0.05, se recibe la hipótesis nula 

Si ρvalor ≤ 0.05, se deseche la hipótesis nula. 

La Tabla 36 muestra que la significancia (bilateral) es igual a 0,000 con un 

estadístico de prueba T- STUDENT que es menor a 0.05, por lo que se admite 

la hipótesis del investigador y se descarta la hipótesis nula en relación con la 

regla de decisión. 

Demostrando que: 

El diseño de un plan BPM asegura a suprimir los riesgos biológicos de los 

productos en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023. 
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Hipótesis especifica 2 

Ho: El diseño de un plan BPM NO asegura a suprimir los riesgos físicos de los 

productos en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023. 

Ha: El diseño de un plan BPM asegura a suprimir los riesgos físicos de los 

productos en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023. 

Regla de decisión (comparación de medias): 

 

La Tabla 38 muestra las estadísticas de muestras relacionadas de la dimensión 

riesgo físico mediante el análisis de T- STUDENT. Se realizó una comparación 

de medias y se encontró que el riesgo físico después del diseño del plan BPM 

(3.66%) fue menor que la anterior (14.26%). Siendo que, la hipótesis nula se 

descarta y la hipótesis de la regla de decisión se acepta. 

Regla de decisión (Significancia bilateral) 

Si ρvalor > 0.05, se recibe la hipótesis  nula. 

Si ρvalor ≤ 0.05, se deseche la hipótesis nula. 

La Tabla 41 muestra que la significancia (bilateral) es igual a 0,000 con un 

estadístico de prueba T- STUDENT que es menor a 0.05, por lo que se admite 

la hipótesis del investigador y se descarta la hipótesis nula en relación con la 

regla de decisión. 

Demostrando que: 

El diseño de un plan BPM asegura a suprimir los riesgos físicos de los 

productos en la empresa Agroindustrias San Isidro S.A., Cañete, 2023. 
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6.2 Contrastación de los resultados con otros resultados similares. 

A continuación, presentaremos los hallazgos de la investigación sobre el 

diseño de un plan BPM para garantizar la inocuidad de los productos. Para 

ello, hemos consultado y analizado otros estudios y los hemos utilizado como 

referencia para evaluar si dicho diseño del plan BPM garantiza la inocuidad de 

los productos en la Cia. investigada. 

Se basa en la estadística inferencial que indica que la variable dependiente ha 

experimentado un aumento del 24.14%. Esta información se obtuvo de las 

medias pretest de 72.26% y las medias pos-test de 96.4%, además de tener 

un nivel de significancia de 0.00. En cuanto a su dimensión riesgo biológico, se 

evidenció una disminución del 60%, ya que en las medidas de sus medias 

pretest de 117.2% y en las medidas de sus medias post test de 57.2% y su 

nivel de significancia superior a 0.00. En cuanto a su dimensión riesgo físico, 

se evidenció una disminución de 10.6% ya que en las medidas de sus medias 

pretest de 14.26% y en las medidas de sus medias post test de 3.66% y su 

nivel de significancia superior a 0.00. Siendo necesarios realizar el diseño del 

plan BPM para garantizar la inocuidad de los productos en la empresa en 

estudio. 

Encontrándose similitud con:  

Franco (2022) El estudio de Franco se enfoca en el desarrollo de un plan de 

seguridad basado en BPM para mejorar las operaciones de una panadería, 

con el objetivo de dar garantía de la no contaminación de los productos. Los 

métodos utilizados incluyeron la investigación cuantitativa mediante 

cuestionarios, control y entrevistas a empleados, clientes y el propietario de la 

empresa. Franco identificó brechas en equipos, infraestructura, suministros, 

proveedores, estándares de seguridad y saneamiento, proponiendo medidas 

específicas para mitigarlas. Por lo tanto, podemos mencionar que: Enfoque y 

objetivos: Similitudes: Ambos estudios tienen un enfoque común en la 

implementación de BPM para mejorar la seguridad y la calidad de los productos 

destinados al consumo humano. Tanto nuestra investigación como la de 
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Franco buscan garantizar la inocuidad de los productos mediante la 

identificación y mitigación de riesgos específicos. Diferencias: nuestra 

investigación se centra en una empresa agroindustrial específica, mientras que 

el estudio de Franco se enfoca en el sector de la panadería. Aunque ambos 

sectores están relacionados con la producción de alimentos, los riesgos y 

desafíos específicos pueden variar. Metodología: Similitudes: Ambos estudios 

utilizan métodos cuantitativos para evaluar la efectividad de las intervenciones 

BPM. En nuestra investigación, se utilizaron estadísticas inferenciales para 

medir el impacto en la inocuidad, mientras que Franco utilizó cuestionarios y 

entrevistas para identificar brechas y proponer medidas correctivas. 

Diferencias: nuestro estudio se basa en datos pretest y post-test con un 

enfoque en la reducción de riesgos biológicos y físicos, mientras que Franco 

se centra en identificar brechas y mejorar las prácticas de seguridad y 

saneamiento a través de un enfoque más cualitativo. Resultados y 

significancia: Similitudes: Ambos estudios reportan mejoras significativas en la 

inocuidad y seguridad de los productos tras la implementación de BPM. En 

nuestra investigación, se evidencia una mejora cuantitativa en las medias post-

test, mientras que Franco reporta la identificación de brechas críticas y la 

propuesta de medidas correctivas específicas. Diferencias: Los resultados 

específicos varían en términos de las áreas de mejora. Nuestro estudio 

muestra una reducción cuantificable en los riesgos biológicos y físicos, 

mientras que Franco se centra en un análisis más cualitativo de las brechas en 

equipos, infraestructura y prácticas de saneamiento. En resumen, tanto tu 

investigación como la de Franco (2022) destacan la importancia de 

implementar BPM para mejorar la inocuidad y seguridad de los productos 

alimenticios. Aunque los sectores y metodologías difieren, ambos estudios 

concluyen que un enfoque sistemático y basado en el BPM es esencial para 

garantizar productos seguros y de alta calidad. 

En tanto, Ayala (2021) se enfoca en proponer la implementación del BPM para 

garantizar la seguridad en las cervecerías artesanales. Este fue un estudio de 

investigación aplicada que utilizó pruebas piloto, observación directa, análisis 
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de documentos y entrevistas. Los componentes evaluados incluyeron 

información y responsabilidad, buenas prácticas de manufactura y seguridad, 

orientación y supervisión, actualización de información, instalaciones, gestión 

operativa y documentación. Los resultados principales fueron: Mejora de la 

eficiencia de la región: Aplicación de BPM resultó en una mejora del 18% en la 

eficiencia de las fábricas, uso y gestión de POES: Mejora en el 

almacenamiento y seguridad de los procesos de producción y relación 

ingresos/costos: Una relación de 1.71, asegurando la viabilidad del proyecto. 

Similitudes: Ambos estudios se centran en la implementación de BPM para 

mejorar la seguridad y la eficiencia en la producción de alimentos y bebidas. 

Ambos buscan garantizar la inocuidad de los productos mediante la adopción 

del BPM. Diferencias: Nuestra investigación se centra en una empresa 

agroindustrial específica, mientras que el estudio de Ayala se enfoca en 

cervecerías artesanales. Aunque los sectores difieren, los principios de BPM 

aplicados son similares. Similitudes: Ambos estudios utilizan pruebas piloto y 

mediciones previas y posteriores a la implementación de BPM. Utilizan 

métodos de observación directa y análisis de documentos para evaluar la 

efectividad de las intervenciones. Diferencias: Mientras que nuestro estudio se 

basa principalmente en estadísticas inferenciales para medir el impacto en la 

inocuidad, el estudio de Ayala incluye entrevistas y un análisis detallado de 

múltiples componentes como instalaciones, gestión operativa y 

documentación. Ambos estudios reportan mejoras significativas tras la 

implementación de BPM. Nuestra investigación muestra una mejora 

cuantitativa en la inocuidad y reducción de riesgos, mientras que Ayala reporta 

una mejora en la eficiencia de las fábricas y la viabilidad económica del 

proyecto. Difieren: Los resultados específicos varían en términos de áreas de 

mejora. Nuestro estudio destaca una reducción en los riesgos biológicos y 

físicos con datos específicos de pretest y post-test, mientras que Ayala se 

enfoca en la eficiencia operativa y la gestión económica del proyecto, 

destacando una mejora del 18% en la eficiencia y una relación ingresos/costos 

de 1.71. En resumen, nuestra investigación como la de Ayala (2021) subrayan 
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la importancia de implementar BPM para mejorar la seguridad y eficiencia en 

la producción de alimentos y bebidas. Aunque los sectores y enfoques 

metodológicos varían, ambos estudios concluyen que las BPM son cruciales 

para garantizar productos seguros y mejorar la eficiencia operativa, 

respaldando la viabilidad económica y la gestión adecuada de los procesos de 

producción. 

6.3 Responsabilidad ética de acuerdo con los reglamentos vigentes 
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VII. CONCLUSIONES  

1. La implementación del plan de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) ha 

demostrado ser efectiva para asegurar la inocuidad de los productos en la 

empresa en cuestión. Los resultados estadísticos indican un aumento 

significativo en la calidad de los productos, con las medias pretest de 

72.26% y post-test de 96.4%, reflejando un incremento del 24.14% en la 

variable dependiente. El nivel de significancia de 0.00 confirma que estos 

cambios no son aleatorios, validando la hipótesis general. 

2. La implementación del plan BPM ha sido eficaz en la reducción de los 

riesgos biológicos en la producción de la empresa. Los datos muestran una 

disminución del 60% en los riesgos biológicos, con medias pretest de 117.2 

UFC/g y post-test de 57.2 UFC/g. Esta reducción significativa, acompañada 

de un nivel de significancia superior a 0.00, evidencia que el plan BPM es 

un método efectivo para controlar y reducir los riesgos biológicos, 

cumpliendo con la hipótesis específica planteada. 

3. La reducción de los riesgos físicos también fue significativa con la 

implementación del plan BPM. Los resultados indican una disminución del 

10.6% en los riesgos físicos, con medias pretest de 14.26% y post-test de 

3.66%. El nivel de significancia superior a 0.00 confirma que esta 

disminución es estadísticamente significativa. Estos resultados validan la 

hipótesis específica de que el diseño y el implementar un plan BPM es 

efectivo en suprimir los riesgos físicos en la empresa en cuestión. 
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VIII. RECOMENDACIONES  

1. Mantener el programa de monitoreo continuo y actualización del plan BPM 

para asegurarse de la inocuidad de los comestibles a largo plazo. La 

implementación inicial del plan BPM ha mostrado una mejora significativa 

en la calidad y seguridad de la producción. Sin embargo, para mantener 

estos estándares, es crucial realizar auditorías regulares, actualizar los 

procedimientos conforme a nuevas normativas y tecnologías, y capacitar 

constantemente al personal. Esto garantizará que los procesos sigan 

siendo efectivos y se adapten a cualquier cambio en la industria o en la 

normativa. 

2. Desarrollar e implementar estrategias más robustas para la gestión de 

riesgos biológicos, incluyendo la mejora en la limpieza y desinfección de 

instalaciones y equipos. Aunque hubo una reducción significativa en los 

riesgos biológicos, la empresa debería enfocarse en identificar y mitigar las 

fuentes específicas de contaminación biológica. Esto puede incluir la 

implementación de protocolos más estrictos de limpieza, el uso de 

tecnologías avanzadas de desinfección, y la capacitación especializada del 

personal en la gestión de riesgos biológicos. Mejorar estos aspectos puede 

ayudar a reducir aún más los riesgos biológicos y asegurar una mayor 

inocuidad de los productos. 

3. Implementar medidas adicionales para reducir los riesgos físicos, como la 

mejora en el diseño de equipos y la inspección rigurosa de las materias 

primas. La reducción de los riesgos físicos ha sido significativa, pero aún 

hay margen para mejorar. La empresa debe considerar la revisión y 

actualización del diseño de sus equipos de producción para minimizar la 

posibilidad de contaminación física. Además, se recomienda establecer un 

sistema de inspección más riguroso para las materias primas, asegurando 

que cumplan con los estándares de calidad y seguridad antes de entrar en 

el proceso de producción. Estas medidas adicionales ayudarán a minimizar 

aún más los riesgos físicos y asegurar la producción de productos más 

seguros. 
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ANEXOS 

ANEXO 1 Matriz de consistencia 

Planteamiento del 

Problema 

Objetivos Hipótesis Variables Dimensiones  Indicadores  Metodología 

Problema General 

¿Cómo el diseño de 

un plan BPM garantiza 

la inocuidad de los 

productos en la 

empresa 

Agroindustrias San 

Isidro S.A., Cañete 

2023? 

Problemas 

Específicos 

1. ¿Cómo el diseño de 

un plan BPM ayuda a 

suprimir los riesgos 

físicos de los 

productos en la 

empresa 

Objetivo General 

Implementar el diseño 

de un plan BPM para el 

aseguramiento de la 

inocuidad de los 

productos en la 

empresa 

Agroindustrias San 

Isidro S.A. Cañete 

2023 

Objetivos 

Específicos 

1. Determinar cómo el 

diseño de un plan BPM 

ayuda a suprimir los 

riesgos físicos de los 

productos en la 

Hipótesis General 

El diseño de un plan 

BPM asegura la 

inocuidad de los 

productos en la 

empresa 

Agroindustrias San 

Isidro S.A., Cañete, 

2023. 

Hipótesis 

Específicos 

1. El diseño de un plan 

BPM asegura a 

suprimir los riesgos 

físicos de los 

productos en la 

empresa 

 

 

 

 

 

 

 

Variable X: Plan BPM 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Instalaciones 

 

 

 

Control de 

operaciones 

 

 

Capacitación del 

personal 

 

 

 

Documentación  

 

 

• Conformidad de las 

instalaciones  

 

Operaciones 

conformes  

 

Evaluaciones 

aprobadas  

 

Número de POE 

 

 

• Diseño: Experimental  

• Pre Experimental. 

Tipo: Hipotético -

Deductivo 

 

Nivel: Explicativo 

 

Corte: Longitudinal 

 

Enfoque: cuantitativo 

 

Técnica de 

investigación: 

Observación  

Análisis documental 

 

Población: 



 

 

 

 

 

138 

 

Agroindustrias San 

Isidro S.A., Cañete 

2023? 

 

2. ¿Cómo el diseño de 

un plan BPM ayuda a 

suprimir los riesgos 

biológicos de los 

productos en la 

empresa 

Agroindustrias San 

Isidro S.A., Cañete 

2023? 

 

empresa 

Agroindustrias San 

Isidro S.A., Cañete, 

2023. 

2. Determinar cómo el 

diseño de un plan BPM 

ayuda a suprimir los 

riesgos biológicos de 

los productos en la 

empresa 

Agroindustrias San 

Isidro S.A., Cañete, 

2023. 

 

Agroindustrias San 

Isidro S.A., Cañete, 

2023. 

 

2. El diseño de un plan 

BPM asegura a 

suprimir los riesgos 

biológicos de los 

productos en la 

empresa 

Agroindustrias San 

Isidro S.A., Cañete, 

2023. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Variable Y: 

 Inocuidad 

 

 

 

 

 

 

Riesgos Biológicos 

 

 

 

 

Riesgos Físicos 

 

Concentración de 

microorganismos 

UFC/g. (Norma 591-

2008 MINSA) 

 

% Productos No 

conformes. 

Un mes de producción 

de productos lácteos 

de la empresa 

Agroindustrias San 

Isidro S.A. 

 

Muestra: 

La línea de producción 

de yogurt frutado de la 

empresa 

Agroindustrias San 

Isidro S.A. 
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Anexo 2: Permiso para la ejecución de la tesis por parte de la empresa 

ANEXO 2 Carta de autorización de la empresa 
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Anexo 3 : Instrumentos (checklist BPM)  

 

Fuente: Calderón (2021) pág. 832 
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Instrumento V.D (Inocuidad) 

Registro inocuidad 

N° Empresa Producto  Etapa 

Caracteristicas del riesgo  

Biológico  Físico Biológico  Físico 

 
 
 
Observaciones 

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

Fuente: propia 
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Anexo 4: Procedimiento de control de proveedores 

 



 

 

 

 

 

143 

 

Anexo 5: Manual BPM  

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

144 

 

 

 



 

 

 

 

 

145 

 

 



 

 

 

 

 

146 

 

 



 

 

 

 

 

147 

 

 



 

 

 

 

 

148 

 

 



 

 

 

 

 

149 

 

 



 

 

 

 

 

150 

 

 



 

 

 

 

 

151 

 

 



 

 

 

 

 

152 

 

 



 

 

 

 

 

153 

 

 



 

 

 

 

 

154 

 

 



 

 

 

 

 

155 

 

 



 

 

 

 

 

156 

 

 



 

 

 

 

 

157 

 

 



 

 

 

 

 

158 

 

 



 

 

 

 

 

159 

 

 



 

 

 

 

 

160 

 

 



 

 

 

 

 

161 

 

 



 

 

 

 

 

162 

 

 



 

 

 

 

 

163 

 

 



 

 

 

 

 

164 

 

 



 

 

 

 

 

165 

 

 



 

 

 

 

 

166 

 

 



 

 

 

 

 

167 

 

 



 

 

 

 

 

168 

 

 



 

 

 

 

 

169 

 

 



 

 

 

 

 

170 

 

 



 

 

 

 

 

171 

 

 



 

 

 

 

 

172 

 

 



 

 

 

 

 

173 

 

 



 

 

 

 

 

174 

 

 



 

 

 

 

 

175 

 

 



 

 

 

 

 

176 

 

 



 

 

 

 

 

177 

 

 



 

 

 

 

 

178 

 

 



 

 

 

 

 

179 

 

 



 

 

 

 

 

180 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

181 

 

Anexo 6: Norma 591 Minsa 
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Anexo 7: Base de datos  

BPM / Inocuidad 
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Dimensión: Riesgo biológico  

 

 

Riesgo físico  

 

 

 

 



 

 

 

 

 

184 

 

Anexo 8: Resultados de los análisis microbiológicos  
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Anexo 9: Juicio de expertos 
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