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RESUMEN

Este trabajo de investigacion esta referido a una propuesta de implementacion de
un Modelo de Gestion de inocuidad basado en la norma ISO 22000:2018 en la
empresa huachana en la elaboracién de conservas de pescado que cuenta con mas
de 75 afios en la industria.

Objetivo: Con el proposito de reducir las ineficiencias de las actividades que
genera la organizacion como las quejas de los clientes.

Metodologia: En disefio de investigacién es de nivel de investigacion correlacional
que se centra en examinar la existencia de una relacidn o asociacion entre variables
vinculadas al fendmeno u objeto del andlisis. Los variables a evaluar son variable
independiente (X): Sistema de inocuidad alimentaria — 1SO22000:2018 y la
variable dependiente (Y): Seguridad alimentaria en el proceso de produccién de
conservas de pescado

Resultados: En los resultados se realizd el diagndéstico inicial del sistema de
gestion de inocuidad en las conservas de pescado donde dio como resultado que la
organizacion tenia un porcentaje de cumplimiento de un sistema de gestion de
inocuidad al 68%. Se evalu6 e implementd un disefio éptimo del sistema de
inocuidad, cubriendo los procesos y alcances definidos por la organizacion. La
eficacia de la implementacion se mejoré significativamente, logrando un 100% de
cumplimiento en los items evaluados en el diagnostico final del sistema de gestion
de seguridad.

Conclusion: La investigacion concluye con la verificacion de las acciones
propuestas ya implementadas mediante ello se dara un diagnostico inicial previo,
lo que aportara positivamente al logro de objetivos, tomando acciones para que se
mantengan y perduren en el tiempo; y finalmente que la propuesta presentada es
rentable al sector en base la inocuidad.

PALABRAS CLAVES: Procesos, inocuidad, implementacion de la norma
1SO22000:2018.
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ABSTRACT

This research work refers to a proposal for the implementation of a Safety Management
Model based on the 1SO 22000:2018 standard in the Huachana company in the production

of canned fish that has more than 75 years in the industry.

Goals : With the purpose of reducing the inefficiencies of the activities generated by the

organization such as customer complaints.

Methodology: In research design, it is a correlational research level that focuses on
examining the existence of a relationship or association between variables linked to the
phenomenon or object of analysis. The variables to be evaluated are the independent
variable (X): Food safety system — 1SO22000:2018 and the dependent variable (Y): Food

safety in the production process of canned fish.

Results: In the results, the initial diagnosis of the safety management system in canned
fish was carried out, which resulted in the organization having a compliance percentage of
a safety management system of 68%. An optimal design of the safety system was
evaluated and implemented, covering the processes and scope defined by the organization.
The effectiveness of the implementation was significantly improved, achieving 100%
compliance in the items evaluated in the final diagnosis of the security management

system.

Conclusions: The investigation concludes with the verification of the proposed actions
already implemented, through which a prior initial diagnosis will be given, which will
contribute positively to the achievement of objectives, taking actions so that they are
maintained and last over time; and finally that the proposal presented is profitable for the

sector based on safety.

KEYWORDS: Processes, safety, implementation of the 1ISO22000:2018 standard.
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INTRODUCCION

Se demostrara como se desarrolla la empresa mediante un sistema de gestion de seguridad
alimentaria cuya norma internacional 1SO 22000:2018. La seguridad alimentaria tiende
ser determinante ante la sociedad debido a su efecto directo en la salud humana. Por eso,
cualquier empresa que trabaje en alimentos debe abarcar un sistema funcional para la
gestién de la inocuidad para eliminar /reducir el riesgo de contaminacion y los
consiguientes riesgos para la salud asociados. La competencia se ve influenciada
significativamente por la claridad y la eficacia de los procesos comerciales establecidos,
los procedimientos relacionados y las personas a cargo de cada etapa. Los consumidores
necesitan confiar en la seguridad e idoneidad de los alimentos. Los brotes de enfermedades
alimenticias por bacterias patogenas (Escherichia coli, Salmonella, clostridium

botulinium) asi como contaminantes quimicos como es la histamina.

La normativa ISO 22000:2018 es un sistema de gestion la cual busca mejorar la
satisfaccion del consumidor y del cliente mediante la gestion eficaz de los riesgos
vinculados con la seguridad alimentaria prolongado en toda serie de suministro y en las
materias primas. Esto implica identificar, Analizar y gestionar los riesgos que puedan
comprometer la seguridad alimentaria desde la produccion hasta la entrega final,
asegurando asi la calidad y la seguridad en cada etapa del proceso. Arroyo (2017). En
comparacion de otras regulaciones, el sistema de gestion ISO 22000:2018 recomienda la
implementacién completa de todos sus requisitos. La industria alimentaria se dedica
actualmente a proveer productos destinados al consumo humano. Para ello, lleva a cabo
una serie de actividades que abarcan el procesamiento, tratamiento, elaboracién vy

envasado de alimentos. Robles y Murillo (2022).

Para la empresa INDUSTRIAL DON MARTIN S.A.C, obtener la certificacion de esta
norma es importante debido a su compromiso con la inocuidad de sus productos. Contar
con la certificacion 1S022000:2018 ya que les brindaria una mayor confianza por parte de
sus clientes y en consecuencia, una mejor posicion en el mercado de productos

proporcionados.
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CAPITULOI.
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.Descripcion de la realidad problematica

La industria de alimentos presenta una linea de produccion mas rigurosa la cual exige
estandares nacionales e internacionales para la distribucién y consumo seguro. Las
empresas buscan aumentar el negocio y afrontan una competencia mas rigurosa por las
nuevas tecnologias, todo ello junto con cambios econdmicos y sociales. La mejora de este
sector alimentario va impulsada con las certificaciones, asi mismo, la ISO 22000:2018
garantiza més exigencia en la seguridad alimentaria. La fabricacion en conservas puede
enfrentar diversas realidades problematicas que dificultan su adopcion y efectividad.

Algunas de estas problematicas incluyen:

La salud publica estd cada vez més preocupada por la seguridad alimentaria y las
enfermedades de transmision alimentaria. Es evidente que los montos involucrados en
transgresiones son excesivos y dificiles de concluir. Aquellos problemas tienen un impacto
en la seguridad salubre, complacencia, impacto economico para los consumidores. Como
resultado, tanto el aumento en los sistemas de salud como la economiade las empresas que

elaboran alimentos.(L. Cruz, 2023)

La complejidad de los procesos en las plantas de conservas involucra multiples etapas de
procesamiento, iniciando del recibo de materia primas consiguiendo el enlatado y como
finalidad el almacenamiento del producto. La norma ISO 22000 requiere una comprension
profunda y una definicion detallada del proceso, lo que puede ser dificil en entornos donde
los procedimientos son complejos y cambiantes. Es dificil adaptar la norma a la

complejidadde estos procesos.(Robles y Murillo, 2022)

Implica también un cambio cultural en la organizacion, donde todos los niveles del
personal deben estar comprometidos con la seguridad alimentaria. Esto puede ser
dificil de lograr, especialmente en empresas con una larga historia de operacién que puede

resistir cambiosen las practicas establecidas.
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1.2.Formulacion del problema

1.2.1. Problema general

¢Se podra implementar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria ISO 22000:2018
para el proceso de conservas de pescado que permita plantear medidas de control para

garantizar la inocuidad del producto?
1.2.2. Problemas especificos

¢Cual serd el diagndstico inicial del sistema de gestién de inocuidad alimentaria

1ISO22000:2018 en una empresa de conservas de pescado?

¢Cuaéles son los requisitos del sistema de gestion de inocuidad alimentaria 1SO
22000:2018, que se debe implementar después del diagndstico inicial en la empresade

conserva de pescado?

¢Se logro implementar satisfactoriamente el sistema de inocuidad alimentaria

1ISO22000:2018 en la empresa de conservas de pescado?

1.3.0Objetivos de la Investigacion

1.3.1. Obijetivo general

Implementar el sistema de gestion de inocuidad alimentaria 1SO22000:2018 en una
empresa de conservas de pescado.

1.3.2. Objetivos especificos

Realizar el diagnostico inicial del sistema de gestion de inocuidad alimentaria

1SO22000:2018 en una empresa de conservas de pescado.

Evaluar la implementacion final del sistema de gestion de inocuidad alimentaria 1SO

22000:2018, en la empresa de conserva de pescado.

Implementar satisfactoriamente el sistema de inocuidad alimentaria 1SO22000:2018 en

la empresa de conservas de pescado.
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1.4 Justificacion de la investigacion

Debido a la importancia que tiene esta norma para la industria alimentaria y la exigencia
de garantizar la inocuidad alimentaria en la elaboracion de alimentos enlatados, es
fundamental realizar investigaciones sobre la norma en las instalaciones de la organizacion
que elaboran conservas de pescado. Para comprender como esta norma puede afectar la
inocuidad alimentaria, el cumplimiento normativo, la percepcion del cliente, la gestion de
amenazas Y eficiencia sobre la produccion de alimentos enlatados. Aquellos resultados de
la investigacion pueden tener un impacto significativo en la industria alimentaria, asi como

en la confianza del consumidor.

1.5.Delimitacion del estudio

Este trabajo realizara un diagndstico ante la verificacion de la organizacion a cerca de los
items de la norma internacional, planificar estratégicamente el sistema, elaborar la
configuracién de procesos establecidos en el esquema de la organizacion y programar las
medidas requeridas para satisfacer los estandares de la norma. Esto se lleva a cabo como

preparacion para obtener la certificacion.
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1.6.Viabilidad del estudio

La investigacion sobre implementacion del sistema en plantas de conservas de pescado es
viable ya que al ser relevante en tanto a la inocuidad como la calidad. La norma
internacional establece estandares globales de inocuidad alimentaria, con el proposito de
asegurar los alimentos en todas las actividades de proceso cadena de suministro. Para
llevar a cabo la investigacion, se proporcionaron los recursos humanos, financieros y

materiales requeridos.

Es importante evaluar los costos asociados con los beneficios esperados. Esto incluye
considerar los gastos relacionados con la formacion del personal, auditorias,

modificaciones en los procesos y la inversién en tecnologias y equipos.

La implementacién es un beneficio para las plantas de conservas, cuyo resultado es la
reduccion en base a riesgos contaminantes, aumento de la confianza del consumidor y

mejora en la eficiencia operativa.

Muchos paises tienen regulaciones especificas sobre inocuidad alimentaria que las
empresas deben cumplir. La 1ISO 22000:2018 es reconocida internacionalmente y puede

ser utilizada como una herramienta para ejecutar con requisitos legales y normativos.
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

2.1.Antecedentes de la investigacion

2.1.1. Antecedentes Internacional

Lo que expresa Ruiz, (2023) en su Investigacion Implementar de un sistema de inocuidad
alimentaria (HACCP) bajo los estdndares de la norma ISO 22000 (2018) en un producto
carnico. Tuvo como objetivo aplicar al procesamiento de jamon tipo york bajo las
especificaciones del sistema internacional ISO 22000:2018. Disefio una empresa
especificamente una industria procesadora de carnicos, teniendo la fabricacion del jamén
tipo York, debido a la alta solicitud que este producto experimenta en el mercado de
México, incluye diagnosticar la aceptacion de la organizacién, planificar estratégicamente
el sistema, elaborar la estructura de procesos conforme al mapa de procesos establecido.
organizacional y planificar las acciones, se evalud los criterios necesarios de seguridad
alimentaria concretados por los consumidores, Estas incluyen recibir adecuadamente la
carne como materia prima. Para concluir tuvimos que fue planificado e implementado el
sistema. En este proceso se garantiza y verifica la calidad y seguridad de nuestro jamon
york. Se implement6 el programa prerrequisitos y el establecimiento del HACCP junto
con un analisis de peligros para revisar y aprobar la produccion de jamoén york inocuo.
Ilegando a la conclusion de que planificar, realizar, verificar y actuar sobre el proceso es

crucial para controlary lograr un buen sistema de gestion.

Segln Garrido (2023) en su proyecto de investigacion “Propuesta para la implementacién
de un Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos segin laNTC ISO 22000:2018
en la linea de galleteria de la Empresa Panaderia Arenas C.A.” Cuya mejora es su
presencia en el sector , la empresa toma en cuenta implementar la norma internacional por
la cual daria surgimiento a su participacion en el mercado y reforzaria la credibilidad de
las personas en base a la calidad y inocuidad ante los productos alimenticios. Utilizo el
procedimiento deductivo, primero se examind dicho informe desde una perspectiva
amplia hasta llegar al detalle especifico dentro de la empresa. Se evidencio un diagndstico
operativo revelaron que la linea de produccion de galletas de Arenas CA cuenta con un
nivel de planificacion organizativa moderadamente solido. Se verificard que el
departamento de calidad ha establecido procedimientos de control, lleva registros

documentados y ha implementado programas de formacion adecuados, lo que ha
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contribuido a alcanzar un nivel considerable de cumplimiento. se enfoco en resolver
problemas especificos. El examen de riesgos realizado en las distintas fases del proceso
indico que, a pesar de las particularidades que impactan directamente el bienestar de las
personas en la secuencia de produccion de galletas, cuyos sistemas de registro, controles
planteados son suficientes con el propdsito de asegurar los alimentos (con bajos indices de
ocurrencia en riesgos microbiolégicos y quimicos). Se identificdé que el manejo de

alérgenos es el area que requiere priorizacion.

Segln Pérez (2022), en su trabajo de investigacion “Disefio de un sistema de gestionde
inocuidad alimentaria aplicando la norma ISO 22000:2018 para la granja avicola San
Bernardo” con el fin de elaborar un sistema de control hacia la inocuidad de los alimentos
con respecto a la norma internacional cuya conclusion tomaron medidas y controles
fundamentales para prevenir la aparicion de riesgos importantes relacionados con la
seguridad alimentaria del producto. Se describen las situaciones iniciales la cual se
Ilevaron a cabo los procesos y procedimientos en la planta de procesamiento de aves.
Realizamos una evaluacion del grado de cumplimiento de los prerrequisitos del programa,
encontrando que su cumplimiento de dichos programas establecidos como parte de la
produccidén primaria hacia la planta procesadora de aves fue del 72 %. Al evaluar el grado
de observancia documentada que exige la norma internacional, establece el 18 % de los
requisitos documentales establecidos. Estos resultados fundamentaron el desarrollo de
manuales para el sistema inocuo de alimentos para la estancia Avicola San Bernardo,
comprende una recopilacion detallada de procedimientos, programas, documentacion y
registros, destinados a ser utilizados como guia para la implementacién efectiva del

sistema.
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Segun Calva (2020), en su investigacion sobre el “Disefio del Sistema de Calidad e Inocuidad
del Producto Basado en la Norma ISO 22000 en la Empresa Carvajal Empaques — Ecuador”,
procesamiento en técnicas mediante w diagrama causa — efecto “DIAGRAMA DE
ISHIKAWA”, con una escala valorativa de poco probable, probable y muy poco probable. Se
opto por un método cualitativo, que el anélisis permite comprender las particularidades del
estudio, considerando sus elementos esenciales que deben ser examinados para alcanzar el
objetivo establecido .Los resultados obtenidos en la investigacion fueron parte documentaria
prerrequisitos, establecen la evaluacion de las todas las areas de la empresa la cual cumplen
funcion de llevar a cabo el proceso asi como también infraestructura exterior, documentando
cada uno de los programas prerrequisitos como agua para consumo , sus higiene y sanitizado,
desechos liquidos y sélidos, verificacion de suministros , concientizar al personal, ajuste de
instrumentos y verificacion de infestaciones para asegurar los productos y cuente con una
condicién apropiada ya que solo contaban con un 17% de cumplimiento inicialmente se llevo
a cabo una evaluacion mediante una lista de control cuya funcién fue determinar la adherencia
de la normativa de inocuidad alimentaria por parte de la organizacion. Se evidencié que la
empresa satisface con el 93% de los criterios, con un minimo porcentaje de incumplimiento
asociado al procedimiento de retiro. Para abordar esta situacién, la empresa debe implementar
sistemas que permitan identificar rapidamente aquellos productos que no satisfacen las
condiciones definidas. El reconocimiento por peligros contaminados y la prevencion de la
propagacion de estos riesgos en los productos no solo demuestran un compromiso mas solido

por parte de la empresa, sino que también contribuyen a mejorar la cultura organizacional.

23



2.1.1. Antecedentes Nacionales

Segun Cruz (2023), en su trabajo de investigacion propuso el para optar el titulo nos
establece el Disefio e implementacion del sistema integrado ISO 22000 y sus efectos sobre
los niveles de inocuidad en el perlado de quinua (Chenopodium quinoa Willd) en la empresa
Wari Organic S.A.C el sistema integral administrado la seguridad alimentaria , de acuerdo a
la normativa internacional, cuya enfoca en satisfacer completamente las demandas y deseos
de los consumidores y clientes mediante la seguridad constante . WARI ORGANIC S.A.C
opta por confiar su desempefio global en la inocuidad que se esta dirigiendo adecuadamente
y permitid planificara asi cbmo evito enfrentamientos que puedan ocurrir y para controlarlos
de manera de prevencion surgio el sistema. Se utilizo una metodologia cualitativa para el
trabajo de investigacion. Estas investigaciones se enfocan en lo especifico y lo integral. La
organizacion WARI ORGANIC S.A.C, Se logro la conformidad del 99% de los items de la
normativa, la cual indica que el Sistema esta completamente implementado. Este logro se
atribuye a la obligacion y la voluntad del personal hacia la organizacion, asi como a la eficaz

intervencion de la alta direccion y su accesibilidad de la gestion.

Segln Robles y Murillo (2022), en su trabajo de investigacion “Disefio de un sistemade
gestién de la calidad basado en la norma ISO 22000:2018 para mejorar la productividad de
una empresa molinera, santa Anita del afio 2020” tuvo como objetivo el estudio del sistema
de gestion en base a seguridad la cual se ajusta con la norma ISO 22000:2018 cuyo término
es generar mejor rendimiento en la parte operativa en la empresa. El enfoque de la
investigacion es no experimental, ya que se evaluo el estado inicial de la organizacién. En un
entorno laboral tipico de una molinera, se examiné el efecto del "Sistema de Gestion de la
Calidad" en la "Productividad”, sin manipular esta variable independiente. Se empleo el
software IBM SPSS Statistics version 26 para el analisis estadistico, y se encontrd un
promedio de productividad del 84.0% antes de la optimizacion. Después de optimizar el uso
de materia prima segun la norma ISO 22000:2018, la productividad aument6 a un promedio
del 94.0%. Como resultado, se logré una eficacia promedio del 90.0% con el disefio del

sistema de gestion de calidad.
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Segun Cabanillas (2022), en su proyecto de investigacion “Diagndstico para la
implementacidn de un sistema de gestion de inocuidad alimentaria basado en la norma ISO
22000:2018 para la planta procesadora de pollo de la empresa redondos S.A. — Huacho 2021~
reporta. El proposito de implementar este sistema es identificar las discrepancias con el
sistema presente, como el HACCP, y los items establecidos con la normativa internacional.
Con ello desarrollamos el plan para la implementacion detallada, estimar costos y lograr una
integracion efectiva que asegure el correcto sistema de seguridad del procesamiento de pollo.
La investigacion es de naturaleza descriptiva, La comprension de varias circunstancias,
comportamientos y mentalidades prevalentes. se logra a través de una explicacion detallada
de las etapas, objetivos, operaciones e individuos implicados. Como se observo en el
diagnostico previo presentado en el capitulo anterior, cuya organizacion no tiene un Sistema
de normativa internacional tampoco con politica de seguridad en alimentos. para desarrollar
una politica en base a la seguridad se requiere un compromiso principal es la alta direccion
para establecer el inicio de la creacion hacia el (SGIA) la empresa tuvo que entender su
compromiso con este tema, familiarizarse para su comprension de la normativa, de manera
que tanto la direccion, asi como también el equipo de inocuidad tengan una vision clara. Se
realizo un analisis de ejecucion hacia la organizacion con todos los items de la normativa la
cual obtuvimos gran instancia por corregir, inicialmente en la parte documentaria, que son
cruciales cuyo objetivo fue que la organizacion pueda adquirir aprendizajes sobre sus
equivocaciones y disminuir la posibilidad de repetirlos, se llevd a cabo una organizacion
estratégica que abarco la estructura documentaria del sistema. Esto permitiraa la organizacion

iniciar la construccion de su sistema de coordinacién.
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Segln Arroyo (2017), en su proyecto de investigacion “Propuesta de implementacion de un
sistema de gestion basado en la norma ISO 22000 para garantizar inocuidad alimentaria en el
restaurante el rinconcito arequipefio — los olivos” Este estudio, fue descriptivo, se caracteriza
en la prevencion de enfermedades propagadas en base de alimentos y optimizar el orden en
el distrito. Tras realizar visitas al lugar y observar los procedimientos de trabajo en el area de
produccion, se identificé una problematica significativa. Esto condujo a la propuesta de
implementar nuevos protocolos y documentacion asi garantizamos una supervision efectiva
para cada etapa asi mejorar la utilidad de ello, con el objetivo principal ofrecer alimentos
inocuos y asegurar la satisfaccion del cliente. Por ello, se introdujo guia de normativas para
manipulador de alimentos como inicio se aplic6 un sistema dando acuerdo a los puntos de la
norma ISO 22000:2018. Por lo mismo que es un restaurante que cuenta con mucha afluencia
de consumidores, es esencial que esta organizacion cuente con un sistema de control para la
seguridad de los alimentos y su documentacién implementada, asegurando su estricto

cumplimiento 'y ofrecer a las personas productos idéneos, inocuos y de buena calidad.
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2.2.Bases Tedricas

2.2.1. Importancia de la inocuidad en las conservas de pescado
Es importante ya que se tiene en cuenta lo siguiente:

Salud del Consumidor: La inocuidad alimentaria se relaciona con requisitos a la vez con
acciones que garantizan una calidad alimentaria, previniendo la contaminacion durante
todas las etapas de elaboracion de alimentos. Asimismo, inocuidad alimentaria se percibe
como un cumplimiento compartiendo el estado, el sector industrial y las personas que
consumen. El gobierno desempefia un papel central en esta dinamica al establecer los
requerimientos ambientales y legal, como regulaciones , que son fundamentales a la hora

de Ilevar una supervision a cada etapa de la industria.(Carrene, 2016) .

La inocuidad alimentaria garantiza que los productos de conservas de pescado estén libres
de agentes peligrosos u patégenos, toxinas y productos de peligro quimico que causen
enfermedades o problemas de salud en los consumidores. Consumir alimentos
contaminados puede llevar a enfermedades graves, como intoxicaciones alimentarias, que
pueden tener consecuencias graves e incluso fatales. Mirado desde otro angulo, una
compafiia dentro del sector alimentario que descuide la inocuidad corre el riesgo la salud
de todo lo que consuman , lo que puede resultar en impactos negativos en la salud publica,
especialmente en grupos vulnerables como nifios pequefios o0 adultos mayores(Forbes,
2012) .

Se focaliza especialmente en todos los puntos susceptibles de contaminacion,
implementando acciones puntuales para asegurar productos seguros y saludables. La
frecuencia de supervision y control tiende a variar por el tamafio en la que puedan operar
y las etapas de cada proceso (FAO/OMS, 2012) .

Calidad del Producto: La inocuidad alimentaria est4 estrechamente unida también con la
calidad. Hoy en dia los consumidores buscan conservas de pescado que sean seguros y
gue mantengan su calidad a lo largo del tiempo. La adopcion de medidas de seguridad
alimentaria contribuye a la calidad y la frescura del producto. La cual demanda una
perspectiva unificada consiguiendo el desarrollo del negocio, garantizando el beneficio

satisfactorio de los consumidores (Tapia y Arispe, 2007)
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En resumen, la inocuidad alimentaria es un aspecto esencial en la produccion de conservas
de pescado, ya que afecta directamente la salud de los consumidores, la legalidad de las
empresas, su reputacion, la posibilidad de acceder a mercados internacionales, la calidad
del producto y la sostenibilidad de la industria pesquera .La seguridad alimentaria implica
la gestion de riesgos alimentarios durante la produccion, con el objetivo de evitar practicas
inadecuadas en la manipulacion y preparacion de alimentos. Es esencial que cualquier
producto alimenticio cumpla con estandares de seguridad, principalmente para garantizar
que no represente ningun riesgo o dafio para los consumidores. (Villanueva, 2017) Por lo
tanto, es crucial que las empresas implementen rigurosos sistemas de gestionde seguridad
alimentaria. EI consumo de productos hidrobioldgicos es de gran importancia nutricional
debido a sus altos niveles de componentes alimentarios como proteinas, grasas y acidos

grasos poliinsaturados como el omega-3 (Nagy et al., 2023).
2.2.2. Inocuidad Alimentaria

Alimentos inocuos especifican la capacidad mediante un producto comestible por los seres
humanos sin causar enfermedades. La falta de seguridad en los alimentos conlleva el
riesgo principal de provocar enfermedades en los consumidores debido a la transmision

de enfermedades a través de estos (Janampa, 2019) .

Es frecuente confundir los términos "inocuidad" y "seguridad” alimentaria, aunque es
importante destacar que son dos conceptos con determinaciones diferentes pero
relacionadas. La inocuidad es un punto principal para llegar a obtener un producto seguro,
ya que no bastaria con obtener recursos seguros si no cuentan con proporciones. Segun la
norma ISO 22000:2018, un alimento se considera inocuo cuando no provoca ningun

perjuicio al consumidor (Berrones & Brito, 2022).
2.2.3. Seguridad Alimentaria

Este concepto ha cobrado mayor importancia en la actualidad. Se esfuerza por garantizar
que todas las personas deben tener acceso, tanto fisico como econdmico, a una cantidad
adecuada de alimentos seguros y nutritivos para cubrir sus necesidades dietéticas y
preferencias promoviendo asi un estilo de vida activo y nutritivo .también se define en
base a la accesibilidad constante por los alimentos a nivel mundial para satisfacer de
manera adecuada la creciente demanda y para contrarrestar las variaciones en la

produccién (Berendsohn, 2021) .
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2.2.4. Sistema de Gestion de Inocuidad y Seguridad Alimentaria

Se basa en la integracion del alcance, reglas, seguimientos también etapas orientadas para
asegurar una seguridad alimentaria con productos la cual al ser transformados y
comercializados no causen dafios tanto a la empresa como a los consumidores.
Destacaremos los beneficios principales de implementar este sistema. La capacidad de
ofrecer de manera consistente productos y funciones que concreten las normativas y
puedan satisfacer las necesidades de los consumidores. Adoptar el enfoque en riesgos
relacionados con seguridad alimentaria del producto y la naturaleza De la empresa.
Mostrar que las actividades se ajustan a los requisitos particulares establecidos para

asegurar la inocuidad alimentaria (Berrones & Brito, 2022).
2.2.5. 1SO 22000

Abarca globalmente los puntos de cada etapa de proceso alimentario, desde la agricola 'y
ganadera como produccion primaria el procesamiento, envasado, transporte Yy
comercializacion, estableciendo estandares para garantizar la seguridad alimentaria. Se
dirige a proveedores de productos y servicios no alimenticios, ISO 22000 establece
estandares para un buen sistema de inocuidad alimentaria la cual abarcan programas
previos segun requisito, administracion con el sistema y comunicacién bidireccional. Esta
regulacion, es vigente globalmente para empresas independientemente la magnitud,
cumpliendo con el (APPCC) del Codex Alimentarius y se concentra garantizando la
integridad de una cadena alimentaria. Ademas, incorpora principios de sistemas de gestion
integrado (Cabanillas, 2022) .

2.2.6. El objetivo de implementar 1SO 22000:2018

Se refiere a asegurar todo tipo de recurso o insumo no representen ningun riesgo en su

salud del consumidor ya sean manipulados o consumibles seguin su uso previsto.

La calidad de un producto se refiere al nivel en el que este satisface también que cumplan
con lo que se requiere, necesite o0 brinde objetivos estables. ISO 22000 incorpora el
principio HACCP y cubre toda la productividad alimentaria, es decir, desde el sector
primario hasta el consumidor. Los productores de todo el mundo han adoptado 1SO 22000
como una nueva norma globalizada en la seguridad alimentaria. Es importante crear un
entendimiento comun de las ventajas de construir a un nuevo sistema 1SO, especialmente

para los paises en desarrollo y subdesarrollados. La proliferacion de diversas normas y
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practicas de supervision en base a seguridad alimentaria ha creado también situaciones

que a menudo se caracteriza por una falta de claridad.(Priya et al., 2023). Su objetivo

principal es establecer los items de la norma de seguridad alimentaria que las empresas

deben cumplir y destacar, con el proposito de ser un estandar integral que atienda tanto a

las necesidades del mercado como a lo expectativo hacia el mercado y clientes. Este

estandar se contextualiza en agilizar , simplificar los procesos sin comprometer la calidad

o la seguridad alimentaria (Ruiz, 2023) .

2.2.7. Ventajas para la organizacion en el sector pesquero al implementar
1SO22000:2018

Seguridad alimentaria mejorada: Tanto ISO 22000 como HACCP contribuyen a
un sistema enfoque basado en la ciencia y la seguridad alimentaria, reduciendo la
amenaza de contaminacion y garantizando la produccion de las conservas de

pescado de forma segura.

Cumplimiento de las regulaciones: Adherirse a estos estandares internacionales
ayuda a las instalaciones de procesamiento de pescado cumplen con los requisitos

reglamentarios y se ganan la confianza de los consumidores.

Mejora continua: los marcos fomentan una cultura de mejora continua, con

evaluaciones, revisiones y actualizaciones periodicas.

Acceso al mercado global: la certificacién 1SO 22000 proporciona un acceso
global y garantia reconocida de seguridad alimentaria, facilitando el acceso a los
mercados internacionales de los productos (Uchoi, 2023) .

2.2.8. Sistemas de Gestion

Abarca todas las directrices, protocolos y operaciones de la empresa administrando en

forma metodoldgicas y organizadas en todas las etapas de proceso. Desde su origen en

Japdn en los afios 70, la gestion se ha extendido a paises desarrollados como Estados

Unidos, Japon y naciones de Europa occidental. Este enfoque se ha adoptado con el fin

de abarcar como maximo el beneficio y a la vez satisfacer las necesidades del cliente,

optimizar nuevas mejoras para la inocuidad de los productos y aumentar la

productividad al eliminar de manera sisteméatica los desperdicios y reducir las

actividades no productivas (Cruz, 2008).
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2.2.9. Programa de pre requisitos operacionales

Es un conjunto por diversos protocolos de vigilancia destinados en organizar y mitigar el
punto benéfico ante cualquier peligro significante que pueda ocasionar perjuicio en el
producto. Estos programas deben incluir principales criterios de accion, que faciliten un
efectivo control de los procesos , productos , instalaciones que estén involucradas en la

produccién, manipulacion o comercializacion de alimentos (Berrones & Brito, 2022) .

Un programa de pre-requisitos (también conocido como PRP, por sus siglas en inglés,
Prerequisite Program) constituye un conjunto de medidas y protocolos definidos hacia una
organizacion cuya finalidad es disefiar en un entorno mas seguro en el trabajo seguro y
adecuado, asi como establecer las condiciones bésicas que deben cumplirse previamente
a una implementacion del ISO 22000:2018. HACCP (Hazard Analysis and Critical control

Point) es esencial porque se obtiene la confianza sobre la seguridad alimentaria.
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2.2.10. Plan de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP)

Empleamos una técnica cuya evaluacion seran los riesgos importantes durante el
procesamiento de los alimentos la cual aplicamos medidas de control necesarias para la
eliminacion y reduccion a un nivel aceptable para la inocuidad. Su uso recomendado
obligatorio del HACCP se encuentra en las regulaciones de varios paises, y gobiernos,
industrias y consumidores estan mostrando una creciente aceptacion del sistema (Denden
et al., 2024). Desde su origen hasta hoy, el concepto de HACCP ha experimentado un
desarrollo continuo y ahora es universalmente reconocido por la industria alimentaria y
diversas autoridades gubernamentales como el enfoque principal para garantizar la
seguridad alimentaria. Es esencial destacar que este sistema necesita una base sélida de
préacticas operativas previas para su implementacion efectiva. Basado en principios
cientificos y sistematicos, el sistema HACCP asegura la inocuidad de los alimentos al
requerir que los productores identifiquen los posibles riesgos, controlen esos riesgos y
establezcan medidas de monitoreo efectivas (ITEC, 2023) .A continuacion, describiremos

algunas definiciones especificas del sistema:
1. Formar un equipo HACCP:

Reunir un equipo multidisciplinario que incluya a personas con conocimientos en areas

como microbiologia, tecnologia de alimentos, ingenieria, calidad y produccion.

2. Describir el producto:

Defina claramente el producto alimentario o proceso que sera objeto del analisisHACCP.
3. ldentificar el uso previsto:

Determine como y por quién se consumira o utilizara el producto alimentario ycuales son

los riesgos asociados a su consumo o uso.
4. Crear un flujograma:

Realizar un flujograma detallado explicando cada actividad en la elaboracién de conservas a
base del recurso hidrobiolégico (pescado), iniciando con la entrada del recurso y finalmente
con el despacho.
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5. ldentificar peligros:

Para obtener una comprension mas profunda de los fundamentos del sistema HACCP,
identifique y liste todos los riesgos potenciales de naturaleza bioldgica, quimica y fisica
que podrian surgir en cada fase del proceso. Los peligros pueden incluir bacterias
patdgenas, contaminantes quimicos, alérgenos, riesgos fisicos como cuerpos extrafos,

etc.
6. Analizar los Puntos Criticos de Control (PCC):

Utilizar estrategias para el proceso la cual apliquen requerimiento en base al control y
prevencion, por consecuente descartar o mitigar peligros a estandares admisibles. Estos
son los PCC.

7. Establecer limites criticos:

Defina los criterios especificos (por ejemplo, temperatura, tiempo, pH) que indicaran si
un PCC est4 bajo control. Estos limites deben ser basados en evidencia cientifica y

regulaciones aplicables.
8. Implementar sistemas de monitoreo:

Establezca procedimientos para el seguimiento de las situaciones criticas y asegurarse cb

cuyos parametros fundamentales se sostengan en el ambito aceptable.
9. Establecer acciones correctivas:

Desarrolle un plan de acciones a tomar si un PCC no estd bajo control. Esto incluye

identificar las causas de las desviaciones y tomar medidas para corregirlas.
10. Verificacion:

Asegurese de que el sistema HACCP esté funcionando correctamente medianteauditorias

internas y revisiones periodicas.
11. Documentacion:

Es importante mantener registros exhaustivos de todas las etapas del proceso HACCP, lo
que incluye la evaluacion de riesgos, la identificacion de las situaciones criticas de control

(PCC), los documentos, registros del seguimiento y acciones preventivas.
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12. Revision y actualizacion:

Revise y actualice regularmente el sistema HACCP para asegurarse de que seaefectivo y

esté alineado con los cambios durante en proceso.

La implementacién del HACCP debe ser continuo y requiere un compromiso constante
con la seguridad alimentaria. Es importante seguir las pautas y regulaciones locales e
internacionales aplicables, y considerar la capacitacion adecuada del personal para
asegurar una implementacion exitosa. La gestion de la seguridad alimentaria implica la
implementacién de un sistema preventivo y proactivo para garantizar que el producto final
esté libre de riesgos (Castillo, 2016) .

Plan HACCP de una planta de conservas de pescado se identifican PCC de las etapas de
proceso. Por eso en cada etapa encontraremos materia prima, insumos y materiales
utilizado al inicio y final del proceso por ello se tiene que tener en cuantamediante un
cuadro los posibles peligros que pueden aparecer ya sean biolégico, fisico, quimico,
radioldgico (Berrones & Brito, 2022) .

2.2.11. Cultura de Seguridad Alimentaria

Representa las normas y comportamientos compartidos por su personal en relacion con la
seguridad alimentaria. Es esencial establecer una conexion entre el conocimiento y la
accion, ya que esto se aplica a abarcando toda la seguridad alimentaria implementada en
cuya empresa abarcando todas las etapas. El liderazgo mediante la alta direccion es
fundamental para fomentar una cultura favorable de seguridad alimentaria, ya que su
compromiso y valores influyen directamente en el comportamiento del personal. En
resumen, una cultura sélida de seguridad alimentaria se demuestra a través del personal

que elabora hasta consumidores sin perjudicar su salud .(Salazar, 2010)

Para establecer una cultura de seguridad alimentaria efectiva y favorable, es necesario

construir sobre los siguientes pilares dentro de la empresa:

e Responsabilidad del directorio
e Confianza entre el personal
e Claridad en cuanto a vision, liderazgo en la gerencia

e Responsabilidad en todos los niveles
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e Comunicacion y comparticion de conocimientos
e Implementacion de las mejores practicas empresariales

La ausencia de una cultura robusta de seguridad alimentaria es uno de los factores
primordiales que contribuyen a los problemas relacionados con la seguridad alimentaria

en las compafiias del sector de alimentos (Yiannas, 2009).
2.2.12. Conservas de Pescado

El producto conocido como pescado en conserva se elabora utilizando la carne de diversas
especies de peces, excluyendo aquellos productos de pescado en conserva gque estan
regulados por otras normativas del Codex. El pescado empleado debe ser seguro para los
consumidores y puede consistir en varias variedades de recursos con atributos
organoléptico comparables. La elaboracion de conservas de pescado es herméticamente
sellados y tratados térmicamente de forma adecuada para asegurar su estabilidad bioldgica

bajo condiciones ambientales normales. (Vargas, 2018)
2.2.13. Elaboracién de conservas de pescado

Los productos a base de pescado tienen una escala industrial por ellos se lleva a cabo por
dos lineas de produccién teniendo como primera la linea para proceso cocido y también
linea para procesar en crudo (Sifuentes, 2018).

Conserva de pescado en “Linea de cocido”

Estas conservas contienen pescado gque ha sido cocido, luego se lleva a cabo el enfriado
del pescado posteriormente a eviscerar, eliminando la piel, cabeza, visceras, cola y el

musculo de color oscuro y luego a filetear (Huamén, 2020).
Recepcion de Materia Prima

Empleamos materia prima de optima frescura, evidenciado por caracteristicas como un
aspecto brillante y limpio, asi como un mucilago claro. Ademas, el pescado debe conservar
su color caracteristico del recurso. Sus agallas deberan tornar un tono rojizo distintivo y
un aroma caracteristico marino. Su textura muscular ha de ser sélida y flexible, con la carne
adherida a las espinas o huesos. En la cavidad abdominal, se debe observar sangre
brillante, las escamas tienen que lucir un tono brillante caracteristico y estar firmemente
sujetas a su piel del pez. Una vez recibida en la planta, la materia prima se pesay, si no se

utiliza de inmediato, se mantiene refrigerada. De todas estas préacticas, la
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mas importante es la recepcion de materia prima siendo ella un punto critico de control
por eso el recurso al utilizar ya sea cualquier tipo de especie hidrobiol6gica ( bonito , atin
, caballa , jurel , anchoveta y barrilete ) se debe de tener una “cadena de frio” y realizar
una verificacion de histamina a la vez temperatura que no mayor a los 4 °C (Huamani,
2020) .

Seleccion y Lavado de Pescado

La etapa de seleccion se realiza en funcion del tamafio. y el pescado que se introduce en
la linea de produccion se lava y se coloca en canastillas el agua al utilizar para el lavado

del pescado debe ser clorada de 0.5 -1 ppm (Aranda, 2015).
Coccidn

La materia prima es expuesta al vapor para disminuir la cantidad de agua en la carne del
recurso para, disminuir la cantidad de microorganismos presentes, dar mejora consistente.
El cocimiento mediante las especies se lleva a cabo en cocinas grandes que son estaticos
a 220 °F, con una presion de 2.5 Ib/pulg2 y una duracién de 70 minutos. Para especies de
mayor tamafio como él (attn, barrilete y en ocasiones en bonito) el tiempo de coccién se
extiende a 120 minutos y todo depende del tamafio y el peso del recurso al utilizar. Una
vez finalizada la coccidn, los carros se retiran del cocinador y se enfrian ya delimitada en
zona de enfriamiento a temperatura ambiente. En ocasiones, este proceso de enfriamiento
se lleva a cabo mediante la aplicacion de una fina pulverizacion de agua potable a
temperatura ambiente, utilizando sistemas de duchas especializadas durante al menos 15
minutos (Valencia, 2011) .

Fileteado y eviscerado

En el eviscerado se eliminan la cabeza, cola, piel, espinas, carne negra y las visceras del
pescado manualmente. Mientras que el fileteado va de acuerdo a la presentacion que se le

quiere dar a la produccion del dia, estibAndolos de manera ordenada y limpia.
Envasado

El envasado se da primero por los envases pasados mediante un proceso en un tunel donde
se utiliza vapor saturado para sanitizarlas, luego pasan por una maquina de envasado

automatico previa programacion del peso de envasado que se establecio (Solis, 1998) .

36



Liquido de cobertura

El liquido de cobertura, es el liquido afiadido durante el proceso de elaboracion de
conservas. Este liquido se incorpora a las conservas mediante transportadores, donde se
agrega ya sea aceite vegetal o salmuera, dependiendo de la presentacion deseada. En el
caso de que el liquido de cobertura sea aceite de origen vegetal o agua y sal Unicamente,

es necesario encontrar una temperatura especifica >70 °C y < 85°C(Huamani, 2020) .
Exhausting

Su proposito es eliminar el aire dentro del envase y sustituirlo por vapor saturado. Cuando
la temperatura elevada dentro del alimento envasado se condensa, se genera un vacio,
conocido como operacidn de vacio. Para mejorar esta operacion, es necesario mantener la

temperatura dentro del tunel entre 98 y 100 °C, con un intervalo de 6 a 8 minutos.
Sellado y Lavado

Las latas son llevadas a la selladora, donde se colocan las tapas y se cierran mediante un
doble sellado. Etapa donde tomamos en cuenta otro punto crucial de control. Luego, las
latas cerradas se introducen a ser lavadas automatica para retirar residuos. Una vez fuera
de la lavadora, las latas se colocan en carros y separadas mediante separadores con
orificios luego que acabe el llenado del coche son transportadas a la autoclave. Es
necesario verificar el sellado hermético del envase y tapa al comienzo de cada hora laboral
y cada 4 horas para realizar inspecciones de cierre y visuales para cualquier ajuste en los
pardmetros de la maquina cerradora (Rodriguez, 2007) .

Esterilizado

Las latas se someten en autoclaves para realizar el proceso de esterilizado utilizando el
estado saturado de vapor, %2 Ib tuna el envase cuya temperatura es 115.6°C + 0.5°C / 240°F
+ 2°F con una presion de 10.6 por 57 minutos segun el estudio térmico del producto es
considerado una etapa critica de control. Debe completar su proceso para luego activar
las duchas del autoclave pasan a la etapa de enfriado rapidamente los envases pasan por
un shock térmico esto por un tiempo de 20 min Para eliminar las bacterias
termorresistentes que representan un perjuicio para las personas las cuales consumen el

producto o pueden causar descomposicion en el alimento (Aranda, 2015) .
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Codificado y Etiquetado

Una vez que las latas se han enfriado completamente, se procede a limpiarlas, codificarlas
y luego se les aplica la etiqueta al producto ya terminado. Como ultimo deben ser

empaquetadas en cajas de carton y se colocan en cuarentena antes de ser comercializadas.
Conserva de pescado en” linea de crudo”

Este proceso se envasa en crudo para luego pasar por el proceso Eliminar la cabeza y las

visceras. Pasan por coccion dentro del envase (Huaman, 2020) .

2.2.14. Pescado fresco

Se procesan especies como: caballa, jurel, bonito, barrilete y atin para la elaboracion de
productos en conserva. El pescado que se recepciona en planta es sometida a un estricto
control fisico — sensorial e histamina (incluye verificacion depresencia de parésitos y
ausencia) cuyos parametros, segin correspondan estan Basandonos en los parametros de
seguridad e higiene para productos del mar, aplicables tanto a la venta local como a la
exportacion. " . Determinan la aceptabilidad o rechazo del lote del proveedor. También
Los cambios organolépticos son aquellos percibidos por los sentidos, es decir, apariencia,
olor, textura y gusto (Hans, 1988) .

2.2.15. Catalogacion de las conservas de pescado
Son categorizadas por distintos tipos de cobertura : (Sifuentes, 2018)

e Estado Puro o Natural: Esta conserva se produce utilizando productos en estado
crudo, condimentados con sal. y envasados en su propio liquido como medio de

cobertura.

e Enaguay sal: Esta elaborada con el producto, ya sea Se trata de productos que
pueden haber sido pre-cocidos 0 no, a los que se les ha incorporado agua y sal. en
las proporciones requeridas segun las normativas correspondientes, para servir

como medio de cobertura.

e En aceite: Esta conserva estd hecha con un pre cocido, condimentado sazonandolo

con sal y agregando aceite para dar mejor.

e Ensalsa: Se refiere a una conserva elaborada a partir de una coccién previa, al que
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se le aflade una pasta sea de tomate u otra salsa.

También se categorizan segln su presentacion de la siguiente manera:(Segura, 2014) y
(Navarrete, 2024) .

Entero: El producto que ofrece es sin cabeza, sin visceras y sin aletas y escamas,

dependiendo de las necesidades especificas.

Filetes: Los trozos de pescado estan dados en una disposicion longitudinal,
separados por el musculo dando separaciones paralelas hacia la espina dorsal, y a
la vez fragmentado horizontalmente logrando la facilidad en su empaque.

Lomitos: Se trata de filetes de la materia prima, la parte dorsal, sin piel, espinas,
sangre ni carne oscura, que se disponen de manera ordenada y horizontal antes de

ser envasados.

Solido: Los filetes se cortan en secciones transversales y se disponen de forma
ordenada y vertical en el envase. En caso esencial, podemos agregar un adicional
cuyo alcance seria el peso requerido.

Medallones: Cuyos trozos de la materia prima son desprovistos de cabeza,
visceras, escamas Yy aletas, los cuales han sido fragmentados en direccion

horizontal.

Trozos (Chunks): Son trozos de materia prima cuyo se conserva la forma natural

de la carne muscular.

Trocitos (Flakes): Son trozos de materia prima reducidas, la cual conservan la

froma natural de la carne muscular.

Grated : Trozos pequefios y uniformes de pescado reducidos a particulas, donde

estas estan separadas sin formar una masa.

39



2.3.Definicion de términos basicos

Sistema de Supervision: Estratégica dirigida para mejorar constantemente y la
optimizacion del rendimiento general, utilizando como base se utiliza el ciclo de

mejora continua: (estrategia) (hacer), (verificar) y (Actuar).

Sistema de Gestion de Inocuidad y Seguridad Alimentaria: Trata a cerca de las
directrices, protocolos y etapas implementadas para asegurar los productos

alimenticios elaborados, vendidos.

Norma ISO 22000: 2018: Son estandares internacionales que abarcan globalmente
la secuencia alimentaria cuya finalidad fueron los productos que lleguen al
consumidor final en correcta condicién. Su propésito fundamental es tener una
buena seguridad para la persona que llegue a consumirla y mejorar la confianza de

la empresa.

Buenas précticas de manufactura (BPM): Se trata de un grupo esencial de
directrices empleadas para garantizar que los productos se elaboren en condiciones
higiénicas sanitarias adecuadas y para reducir los peligros asociados con la

produccién.

Procedimiento operativos estandarizado de saneamiento (POES): Los
protocolos que detallan las actividades en cuanto a limpieza y desinfeccidn estan
disefiados para preservar o recuperar las condiciones sanitarias dentro de las
instalaciones, equipos y actividades de la produccion de alimentos, cuyo proposito

es evitar la transmision de enfermedades alimentarias.

Plan de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP): Se trata de
una metodologia cuya identificacion son los riesgos significativos asociados al
proceso de los productos aplicando las medidas de prevencion cuyo término es de

eliminar, prevenir o reducir riesgos a niveles aceptables.

Inocuidad Alimentaria: Consiste en garantizar los productos evitando riesgo a la

salud de todos mediante la elaboracion o consumo segun su uso anticipado.

Codex Alimentarius: Codigo alimentario global que suma una coleccién exhaustiva
las regulaciones, conducta, directrices y sugerencias elaboradas por una comisién de

expertos, que es dependiente de la FAO y la OMS.
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Criterio por accién: Se refiere a una medida o criterio concreto que se puede observar

0 medir para monitorear un programa de prerrequisitos operacionales (PPRO).

Competencia: La capacidad verificable para poner en préactica toda habilidad en
los conocimientos y da por comprension un tema con el fin de alcanzar los

resultados deseados.

Contaminacion: La presencia de organismos extrafios, sabores intensos o
sustancias indeseadas en el producto, las materias primas y todo lo que sea utilizado
para la elaboracion. Este término abarca diversos tipos de contaminacion, como la

fisica, quimica, radioldgica, bioldgica y alergénica.
Mejora continua: etapas que recurren con el de mejorar el desempefio.

Punto critico de control (PCC): Un punto de las etapas donde se implementan
varias medidas cuyo control son esenciales para la prevencién, eliminar o mitigar

un riesgo a un nivel aceptable.

Flujograma: Una interpretacion ordenada y esquematizando todas las actividades
0 acciones empleadas para establecer producciones sobre el producto alimentario

especifico.

Alimento: Una sustancia, independientemente de si esta procesada, semiprocesada o en
su estado natural, destinada para el consumo humano, que abarca desde alimentos s6lidos
hasta liquidos como bebidas y goma de mascar. Esta definicion incluye cualquier sustancia
empleada en toda etapa de los procesos excluyendo cosméticos, tabaco y productos

utilizados exclusivamente como medicamentos.

Cadena alimentaria: Una secuencia de fases incluyendo la etapa inicial de

produccion hasta el uso consumible final.

Programa de prerrequisitos operacional (PPRO): Conjunto de medidas para ser
aplicadas cumpliendo la prevencién o mitigar un riesgo importante para la
seguridad alimentaria a un estado aceptable, utilizando parametros de accion, para

garantizar una supervision benéfica para el del proceso y/o producto.
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Programa de prerrequisito (PPR): Practicas que establecen requisitos esenciales
que deben cumplirse tanto dentro de la empresa como el trayecto de toda la cadena

de alimentos para garantizar su seguridad alimentaria.

Proceso: conjunto de etapas que guardan relacion y modifican los ingresos en

retiros.
Producto: Es el efecto obtenido como consecuencia de una operacion.

Riesgo: La posibilidad de que un peligro cause dafio.

2.4.Hipotesis de investigacion

2.4.1. Hipotesis general

La implementacion del sistema de inocuidad alimentaria 1ISO 22000:2018 permite
asegurar la inocuidad de los productos elaborados en la empresa de conservas de

pescado.
2.4.2. Hipotesis especificas

Si se realiza el diagnostico inicial de la empresa de conserva de pescado se podra

evaluar el sistema de inocuidad alimentaria 1S022000:2018.

Si se identifica los requisitos del sistema de inocuidad alimentaria ISO 22000:2018,

se podra implementar en la empresa de conserva de pescado.

Si implementamos el sistema de inocuidad alimentaria 1SO 22000:2018, me
garantizara la seguridad alimentaria en mi proceso de conservas de pescado
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2.5.0peracionalizacion de las variables

Tabla 1

Matriz de Operacionalizacion de variables

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD ALIMENTARIA SO 22000:2018 EN

UNA EMPRESA DE CONSERVAS DE PESCADO

VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION OPERACIONAL

DIMENSIONES

INDICADORES

INSTRUMENTO DE
MEDICION

Independiente (X):
Sistemade inocuidad
alimentaria —
1S022000:2018

Un sistema de  seguridad
alimentaria abarca un conjunto de
précticas, protocolos y normativas
orientadas a la  inocuidad
alimentaria para los consumidores.

Es una herramienta que permite a
cualquier entidad planificar, llevar a cabo
y supervisar las etapas requeridas parar
llevar a cabo con su misién, garantizando
la prestacion de operaciones con altos

niveles de calidad, los cuales se
convierten en indicadores de su
desempefio.

. Planificar

Nivel de cumplimiento
exigidopor la norma
1SO 22000:2018

Nivel de cumplimiento
exigidopor la norma
1SO 22000:2018

Nivel de cumplimiento
exigidopor la norma
1SO 22000:2018

Nivel de cumplimiento
exigidopor la norma
1SO 22000:2018

Diagnostico inicial
cuantificable segun los ftem
establecidos por la Norma ISO
22000:2018 en el proceso de
produccién de conservasde
pescado

Verificacion final cuantificable
segn los Items establecidos
por la Norma 1SO22000:2018
en el proceso de produccién de
conservasde pescado

Dependiente (Y):
Seguridadalimentaria en
el proceso de
produccion de conservas
de pescado

Elaboracién de conservas de
pescado es un proceso que
involucra varias etapas para
preservar el pescado enlatado de

manera segura y duradera.

La seguridad alimentaria en el &mbito de
las conservas de pescado abarca la
aplicacion de acciones y procedimientos
orientados a asegurar que los productos
enlatados de pescado sean aptos para el
consumo humano. Esto implica la
prevencion, deteccion y gestion de
riesgos que pueden comprometer la
seguridad y excelencia de los alimentos
en las etapas del proceso de elaboracion.

. Hacer

. Verificar

. Actuar

. Proceso
productivo

. Reduccion
de reclamos
por
inocuidad

Mejora  continua
delproceso en base
a lainocuidad

Devolucion por
motivo deinocuidad

Evaluacion de las medidas
de control de monitoreo y
medicion

Se registra mediante un
control deatencion a reclamos

y quejas
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3.1.Disefio metodoldgico

3.1.1. Tipo de Investigaci

la empresa.

del analisis.

Figura 1

CAPITULO Il
METODOLOGIA

on

3.1.2. Nivel de Investigacion

3.1.3. Disefio de la Investigacion

Disefio de la investigacion

cumplimiento tenga con la norma 1S022000:2018. se evidencia en la Figura 1.

1.Diagnostico inicial
del sistema de
gestion de inocuidad

alimentaria

Fase 1: Diagnostico

inicial de la empresa

Fase 2:
|dentificacion

A

N

) J

4, Diagnostico final

del sistema de

Fase 4: Verificacion

Fase 3:
Implementacion de
l]a norma

2. Con respecto al
diagndstico inicial se
identifica los puntos a
implementar de la

gestion de inocuidad
alimentaria
1S022000:2018

3.Se empezd a
implementar los
requisitos de la norma
1S022000:2028

Se llevo a cabo de manera descriptiva, donde se evaluaron diversos factores y atributos de

De acuerdo con la investigacion, se emplea un nivel correlacional que se centra en

examinar la existencia de una relacion o asociacion entre variables vinculadas al objeto

Su objetivo es disefiar y ejecutar un sistema de inocuidad en conservas de pescado cuyo
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3.1.4. Enfoque de la Investigacion

La investigacion fue cuantitativa, centrdndose en el estadistico de los datos para luego
realizar andlisis interpretaciones y propuestas. Se trata de un enfoque mas holistico y

subjetivo para abordar los problemas estudiados.

3.2. Poblacion y muestra

3.2.1. Poblacion

La investigacion engloba la totalidad de la empresa, desde las administrativas y operativas
hasta las logisticas que forman parte de la empresa Industrial Don Martin S.A.C.(IDM)

La poblacion estd comprendida por 101 colaboradores de la empresa en la cual esta
dividida como se muestra en la tabla 2.

Tabla 2
Poblacién de la empresa Industrial Don Martin S.A.C

Poblacion de colaboradores de la empresa Industrial Don Martin SAC(IDM)

Area Alta Direccion
administrativa Administracion
Calidad
Produccion
Medio ambiente
Seguridad
Almacén
Ventas
Operarios Obreros / Soldadores

Fileteadoras
Empaque

Personal de limpieza
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3.2.2. Muestra

La muestra, se determind mediante la férmula estadistica:
QO XN x @

_ X @

 QOTTI—DFOO XOxX@

n

Sabiendo que:

P : Probabilidad de éxito (50%)

Q : Probabilidad de fracaso (50%)

Z : Estadistico z, a un 95% de confianza (1,96)

N : Tamafio de la poblacion (101)

e : Precision o error méximo admisible (5%)n : Tamafio de la muestra
El tamafio de la muestra es el siguiente:

3 1.96% x 101 x 0.5 x 0.5
"~ 0.052x (101 — 1) + 1.962 x 0.5 x 0.5

n = 80

n

3.3. Técnicas de recolecciéon de datos

3.3.1. Diagnostico Inicial

3.3.1.1. Auditoria de diagnostico

Se trata de un método de evaluacion sistemética que proporciona informacion sobre su

estado inicial del sistema de gestion. Mediante una puntuacion, se evalta el cumplimiento

de los elementos establecidos en la norma que se busca implementar. Este proceso implica

un analisis critico constructivo para identificar oportunidades de mejora, y se divide en

tres aspectos clave

a)

b)

d)

Documentacion del sistema de gestion (Manuales, Procedimientos, Programas,

Cartillas, Formatos, Fichas técnicas, etc.)

Inspeccion a las etapas de proceso (Buenas Préacticas de Manipulacion “BPM”,
Programa de Higiene y Saneamiento “PHS”)

Inspeccion de infraestructura y equipos “Mantenimiento” (Programa de

mantenimiento)

Compromisos y capacitacion a toda la empresa (Capacitaciones, actas de

reuniones, etc)
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Para poder cuantificar los items de la norma ISO 22000:2018 se asigno en la tabla 3 Los

cumplimientos que debe tener cada apartado.

Tabla 3
Cumplimiento de requisitos de la norma 1S022000:2018

Cumplimiento PUNTAJE
Si (S) 2
En proceso(P) 1
No(N) 0

El puntaje obtenido por items individuales se da con la finalidad de obtener el nivel la
calificacion de la empresa Industrial Don Martin S.A.C (IDM) para ello tenemos la tabla
4 con la cual se dard la calificacion a la empresa.

Tabla 4
Calificacion del establecimiento

Calificacion del establecimiento

Excelente Mayor a 90%
Bueno >85a90 %
Regular >75 a 85%
Requiere mejora 0-75 %

Fuente: Aznaban y Vicente (2013)

3.3.1.2. Encuesta Inicial

La encuesta dicotémica es una herramienta que utilizaremos para hacer preguntas cerradas
al entrevistado con la finalidad de recopilar la mayor numero de informacion acertada, lo
que le permite obtener una comprension profunda de un procedimiento o actividad esto
nos dara son respuesta si y no para que el encuestado marque. La encuesta consta de 20
preguntas de cerradas (SI / NO). Se uso la tabla 5 para medir el conocimiento inicial del

personal.
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Tabla5
Criterio de evaluacion al personal

PUNTAIJE CRITERIO
20 Excelente
15 Bueno
11 Regular
<11 Reforzar

Se requiere contar con un porcentaje del 90 al 95 % de personal con un puntaje > 15 para
ser acto del sistema, en todo caso se requiere capacitacion a todo el personal para cumplir

el objetivo.

Seguidamente, se calcularé la confiabilidad de consistencia interna de losinstrumentos

mediante el Alfa de Cronbach como se muestra en la tabla 6.

Tabla 6
Confiabilidad de las encuestas

Alfa de Cronbach Confiabilidad
Menor a 0,70 Confiabilidad baja
0,70a0,90 Confiabilidad Aceptable
0,91a1,00 Existe Redundancia o
Duplicacion

Fuente: Oviedo & campo 2005

Tabla7

Respuesta de alfa de Cronbach

Estadisticas de fiabilidad
Alfa de Cronbach N de elementos

0,862 3

e Se obtuvo un resultado de 0.86 y segun nuestra la tabla 7 que la encuesta realizada

tiene una confiabilidad aceptable.
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Se utilizo la validez de contenido de los instrumentos: de sistema de gestion de calidad

bajo la norma ISO 22000:2018, a través de los siguientes expertos:
e Doc. Alfaro Cruz, Sarela — Juez 1
e Ing. Pérez Villanueva, Alvaro — Juez 2

e Ing. Cornelio Ipanaque, Zully — Juez 3

Tabla 8
Validez de encuesta

Parametros Juez 1 Juez2 Juez3  TOTAL
de % % %
evaluacion
Claridad 95 98 98 97
Pertinencia 91 97 92 93
Relevancia 93 92 91 92

En la tabla 8 nos indica que los expertos evaluaron la encuesta dando como resultado un
puntaje mayor al 90 % en cuanto a claridad, pertinencia y relevancia teniendo asi validez

la encuesta que se proporcionara al personal de la empresa.
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3.3.2. Disefio de Implementacion Documentaria del Sistema de gestion de inocuidad
1SO2200:2018

Los items a disefiar son a partir del punto 4 en la Lista de Verificacion Documentaria de

la norma:

Punto 0: Introduccion
e Punto 1: Objeto y campo de aplicacion
e Punto 2: Referencias normativas
e Punto 3: Términos y definiciones
e Punto 4: Contexto de la organizacion
e Punto 5: Liderazgo
e Punto 6: Planificacion
e Punto 7: Apoyo
e Punto 8: Operacion
e Punto 9: Evaluacion del Desempefio
e Punto 10: Mejora Continua
3.3.3. Implementacion de la norma 1S022000:2018

Considerando todos los aspectos evaluados en la Lista para verificar la parte documentaria

seran a partir delpunto 4 de la norma:
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Tabla 9

Disefio de la norma 1SO022000.2018

CICLO DE DEMING  ITEMS DE LA NORMA ISO 22000:2018 CLAUSULAS DE LOS ITEMS

P 4. CONTEXTO DE LA 1. COMPRENSION DE LA ORGANIZACION Y DE SU

Y EXPECTATIVAS

DE LAS PARTES INTERESADAS.

3. DETERMINACION DEL ALCANCE DEL SGIA
4, SISTEMA DE GESTION DE LA INOCUIDAD DE

_LOS ALIMENTOS.

5.LIDERAZGO

1. LIDERAZGO Y COMPROMISO.

2. POLITICA

3. ROLES, RESPONSABILIDADES Y AUTORIDADES
EN LA ORGANIZACION

6.PLANIFICACION

" 1. ACCIONES PARA ABORDAR RIESGOS Y

OPORTUNIDADES?2. 3
2. OBJETIVOS DEL SGIA'Y PLANIFICACION PARA
LOGRARLOSS.

7. APOYO

g~ wWN

__3.PLANIFICACION DE LOS CAMBIOS

. RECURSOS

. COMPETENCIA

. TOMA DE CONCIENCIA

. COMUNICACION

. INFORMACION DOCUMENTADA

H 8.0PERACION

\/ 9. EVALUACION DEL

. PLANIFICACION Y CONTROL OPERACIONAL

. PROGRAMAS DE PRERREQUISITOS (PPR)

. SISTEMA DE TRAZABILIDAD

. PREPARACION Y RESPUESTA ANTE
EMERGENCIA

5. CONTROL DE PELIGROS

6. ACTUALIZACION DE LA INFORMACION QUE
ESPECIFICA LOS PPR Y EL PLAN DECONTROL DE
PELIGROS

7. CONTROL DEL SEGUIMIENTO Y LA MEDICION
8. VERIFICACION RELACIONADA CON LOS PPR Y
EL PLAN DE CONTROL DE PELIGROS

9. CONTROL DE LAS NO CONFORMIDADES DEL
PRODUCTO Y EL PROCESO.

B WN R

1. SEGUIMIENTO, MEDICION, ANALISIS Y

DESEMPENO

EVALUACION
2. AUDITQRIA INTERNA i
3. REVISION POR LA DIRECCION

A 10.MEJORA

1. NO CONFORMIDAD Y ACCION CORRECTIVA

2. MEJORA CONTINUA

3. ACTUALIZACION DEL SISTEMA DE GESTION DE
LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS
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En este punto de la implementacion utilizamos la tabla 4 para la verificacion de todos los
puntos de la norma 1SO22000:2018 a implementar dando por cumplido en su totalidad.

3.3.4. Verificacion de la Norma ISO 22000:2018

Se realizo una evaluacién final acerca de los puntos de la norma 1SO022000:2018 ya
implementado dando por cumplido en su totalidad, usando un grafico de barras para ver
el incremento de como se llegd a encontrar la empresa de conservas de pescado a como

lograremos llegar una vez ya implementado.
3.4.  Técnicas para el procesamiento de la informacién

El analisis de la informacion se realiza de manera descriptiva, comparando los
diagnosticos inicial y final en Microsoft Excel. La evaluacion de la hipotesis surge de la

comparacion porcentual entre ambos diagnésticos del sistema de gestion.
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CAPITULO V.
RESULTADOS

4.1. Diagnostico Inicial

Se lleva a cabo un diagndstico inicial del Sistema de Gestion de Inocuidad

Alimentaria en la empresa Industrial Don Martin SAC (IDM) para evaluar el
cumplimiento de los requisitos de la norma ISO 22000:2018.se dio a través de un

check list el cual abarca todos los puntos principales de norma vigente. Tabla 10

Figura 2
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
CONSERVAS DE PESCADO

ENVASES Y TAPAS
INSUMOS

(24) [ RECEPCIONDE |
24) | INSUMOS Y MATERIALES |

LINEA

FILETE

(ATUNBONITO, CARALLA ¥ JURFL)

MATERIA PRIMA FRESCA

Temperatura < 4°C

(‘!)

[ PCCH: RECEPCION DE |
MATERIA PRINA

38) [ ALMACENANIENTO DE
QSJ ,m;qlgprgyl'qnjy,gs‘ Aceite pcc1
Envases
Vapor . ,4,'/\
Acun de agun
[ @)
E CION (27| SANITIZACION
DE SALMUERA “0) DEENVASES |
(5) EMPARRILLADO |
a ]
(& | COCINADO J
o Eml}DODE
o @ PESCADO
) —mféxm—v—
~/ EVISCERADO
|___EVISCERADC |
Topas (9) | cowtroLDEPESO |
o) ENVASADO ‘
&) " ADICION DE ACEITE |
3 J
12) [ ExvAusTNG |}
o i
| (43) | DOSIFICACIONDE |
& SALMUERA
s 'ﬁ\ [
a4
(15) | umPEZADELATAS |
(16) [ esmeADODE LATAS
aD DE LATAS
(18) | ENFRIADODE LATAS |
(19) | umpiEzA DE LATAS |
i )
-
LEYENDA 20) [ CODIFICACIONDE |
Sae | LATAS
Proceso — 3
SubProcesd 21) ETIQUETADC |
Insumas 5o |
Acete _
Sal —_— e
Salmuera 23 ALACCNAND
Envases _—
Tapas 23) DESPACHO
Cajas &2
Etiquetas —

MATERIA PRIMA CONGELADA

Andlisis flsico -

sensorial, Analisis
quimico (histamina)
17 ppm

©

peea: Stl tano P PCC2
' I

> PCC3

<a'c

Temperatura de
amblente.

) | LAVADO DE PESCADO s DESCONGELAMIENTO

: DE
L__MATERIAPRINA_

= -18"C

53



La implementacion del sistema de inocuidad alimentaria ISO 22000:2018 se enfocd en la
elaboracion de conservas de pescado por lo general se especifica el atdn, jurel, caballa,
bonito, barrilete siendo ellos linea de cocido y manteniendo los mismos PCC la cual es la
recepcion de materia prima, sellado, esterilizado detallado en la figura 2.

También la empresa cuenta con una linea de crudo para el caso de sardinas, anchovetas
manteniendo también los mismos PCC recepcion de materia prima, sellado, esterilizado

detallado en la figura 3.

Figura 3
Diagrama de flujo linea cruda de conservas de pescado
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4.1.1. Diagnostico Inicial en Documentacion

Tabla 10
Diagnostico inicial del Contexto de la Organizacion de IDM.

ITEMS DE LA NORMA 150 22000:2018
4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION

Cumplimiento

Clausula Requisito — — —
9 g IN
4.1 Comprension de la organizacion y de su contexto 1
4 Comprension de las necesidades y expectativas 5
las partes interesadas
4.3 Determinacion del alcance del SGIA 1
44 Sistema de gestion de la Inocuidad de los 1
Alimentos
Cumplimiento 63%
5. LIDERAZGO
. Cumplimiento
Clausula Requisito S 5 N
5.1 Liderazgo y compromiso 1
5.2 Politica 1
53 Rolesi res_p,onsabilidades y autoridades en la )
organizacion
Cumplimiento 50%

6.PLANIFICACION

Cumplimiento

Clausula Requisito S 5 N

6.1 Acciones para abordar riesgos y oportunidades 1

Qhjetivos del sistema de gquir’m de inocuidad de
6.2 los alimentos y planificacién para lograrlos :
6.3 Planificacién de los cambios 1
Cumplimiento 50%
7. APOYO
. Cumplimiento
Clausula Requisito
S P N

7.1 Recursos 2

7.2 Competencia 2

7.3 Toma de conciencia 2

7.4 Comunicacion 1

7.5 Informacion documentada 1
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Cumplimiento

80%

8. OPERACION
Clausula Requisito cumplimiento
g s P N
8.1 Planificacion y control operacional 2
8.2 Programas de prerrequisitos (PPR) 5
8.3 Sistema de trazabilidad
8.4 Preparacion y respuesta ante emergencias 1
;g XUZ5Gion T2 15 informacion que especifica ) -
' los PPR y el plan de control de peligros
8.7 Control del seguimiento y la medicién 2
8.8 Verificacion relacionada con los PPR y el plan de 1
' control de peligros
8.9 Control de las no conformidades del producto y el ’
' proceso
Cumplimiento 89%

9. EVALUACION DE DESEMPENO

Clausula Requisito

Cumplimiento

S P N
9.1 Seguimiento, medicion, andlisis y evaluacion 1
9.2 Auditoria interna 2
9.3 Revision por la direccion 1
Cumplimiento 67%
10.MEJORA
- Cumplimiento
Clausula Requisito
S P N
10.1  No conformidad y accidn correctiva 1
10.2  Mejora continua 2
Cumplimiento 75%

Interpretacion: En la tabla 10 todos los puntos evaluados segun la tabla 4 estan en

deficiencia la cual requiere de mejora.
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Figura 4
Diagnostico inicial de la empresa IDM

DIAGNOSTICO INICIAL
MEJORA 75%
EVALUACION DE DESEMPENO 67%
OPERACION 89%
APOYO 80%
PLANIFICACION 50%
LIDERAZGO 50%
CONTEXTO DE LA ORGANIZACION 63%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

El hallazgo del analisis del diagndstico inicial de la organizacion muestra que existe un
incumplimiento del 68% respecto a los requisitos de la norma ISO 22000:2018. Esto
sefiala la necesidad de implementar la norma para mitigar los riesgos dentro de la empresa.
y sea una mejora en varios factores sean internos y externos. En la figura 2 se observa los

% del diagnostico inicial y segun tabla 4 requiere mejora ya que esta por debajo del 75%.

4.1.2. Diagnostico de Mantenimiento en Planta IDM

Los hallazgos a cerca del diagndstico inicial de la organizacion muestran que existe un
incumplimiento del 77% en cuestion a infraestructura interna y externa respecto a los
requisitos de la norma ISO 22000:2018 como se ve en la figura 5. Esto sefiala la necesidad
de implementar la norma para mitigar los riesgos dentro de la empresa. y sea una mejora

en varios factores sean internos y externos.
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Figura 5
Diagnostico inicial de M

antenimiento en IDM
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NAVE DE PROCESOS
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Mesa codificado

Verificar el tensado de la faja transportadora
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limpieza en la faja
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\Verificar la correcta identificacion 6 leyenda en tableros eléctricos.

rotular los botones del tablero

Luminarias

Verificar conexiones y 1to de tubos fluorescente, cambiar si es necesario

que esten limpias internamente y externo

pisos / paredes

que no tenga grietas

T sin puntos de luz
ALMACEN DE MATERIALES DE EMPAQUE
Luminarias Verificar conexiones y 1to de tubos fluor nte, cambiar si es necesario

pisos / paredes

que no tenga grietas
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sin puntos de luz

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

Lubricacion general
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que se encuntren en buen estado

Carretilla
Verificar estado de rodamientos, hidrolina, sellos y ruedas
Verificar { y de tubos fluor nte, cambiar si es necesario
Luminarias que esten limpias internamente y externo O limpieza del protector externo
Verificar el buen estado de las pantallas
VESTUARIOS
paredes si no se evidencia desprendimiento Q D de pintura
lockers lijado y pintado ante presencia de 6xido O pequefos puntos de oxido
o Verificar iones y de tubos fluorescente, cambiar si es necesario [~]
Luminarias
que esten limpias internamente y externo Q limpieza del protector externo
duchas verificar si todas las duchas funciones correctamente [x] un flourescente con luz_parpadeante
COMEDOR
Verificar iones y de tubos fluorescente, cambiar si es necesario [¥]
Luminarias \Verificar el funcionamiento de interruptores [v]
que esten limpias internamente y externo O limpieza del protector externo
Piso que no tenga grietas [}
(v]

mesas y sillas

BANOS DE MUJERES Y VARONES

pisos sin grietas grietas en el bafio de mujeres

techos sin_puntos de luz o

paredes sin desprendimeinto de pintura (<] desprendimeinto de pintura
maniluvios sin_puntos de oxidos / con el p de lavado de_manos Q pequefios puntos de_oxido

baios en condiciones para uso
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Leyenda
Cumplio 2
En proceso il

TR o

77%

SO

Diagnostico inicial en mantenimiento fue de 77 % la cual requiere mejora segun tabla 4
4.1.3. Encuesta inicial

Esta encuesta se dio a todos los trabajadores de la empresa para ver si tienen conocimiento
de la norma 1SO 22000:2018. La cual mediante EXCEL sacamos porcentajes de como
conocen y que tan preparados estan para certificar ISO 22000:2018. Se dio una encuesta
de 20 preguntas cerradas con respuestas breves para evaluar la capacitad antes de que
conozcan el finde la norma a implementar esta encuesta nos reflejara como estamos
preparados para la auditoria oficial cuando sea el dia de la certificacion del sistema de
inocuidad. Fueron encuestados las cuales nos arrojé un % de aprobados y un % de
desaprobados segun nuestra tabla 17.

Tabla 10
Personal encuestado

Frecuencia Porcentaje
Vaélido FEMENINO 68 67,3
MASCULINO 33 32,7
Total 101 100,0

e Se encuesto a 101 personas de la empresa Industrial Don Martin S.A.C (IDM) la
cual consistio en 20 preguntas con respuestas breves para obtener un porcentaje
de personas que tiene conocimiento de la norma o si falta reforzar conocimientos

del tema.
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Tabla 11
Diagnéstico inicial al personal IDM

1. La norma 1SO 22000 es una normativa que se encarga de la inocuidad de los alimentos

Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 28 21,7
Valido TNCORRECTO T3 7233
Total 101 100,0
2. Esimportante el lavado de botas y manos antes de ingresar a las areas
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 33 32,7
Vaélido INCORRECTO 68 7.3
Total 101 100,0
3. Silamateria prima llega a planta en mal estado de conservacion lo aceptarian
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 30 29,7
Viélido INCORRECTO Tt 7073
Total 101 100,0
4. Esimportante saber la politica de calidad de la empresa
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 28 21,7
Viélido INCORRECTO T3 723
Total 101 100,0
5. Esimportante dar vigilancia a los puntos criticos de control
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 35 337
Valido INCORRECTO 67 66,3
Total 101 100,0
6. Es necesario capacitar al personal de la empresa
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 33 32,7
Vélido NCORRECTO 68 67,3
Total 101 100,0

7. Mediante la certificacion cree usted que mejoramos la comercializacién del producto

Frecuencia

Porcentaje

Vilido CORRECTO 32

31,7
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INCORRECTO

69

68,3

Total

101

100,0

8.  Sitengo un insumo con fecha caducada lo deberia de reportar inmediatamente

Eracuancia an\nnfnjin
CORRECTO 45 44,6
Vélido NCORRECTO 56 554
Total 101 100,0
9. La etapa de coccién es considerada un punto critico de control (PCC)
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 36 35,6
Valido INCORRECTO 65 oL 32
Total 101 100,0
10. La histamina es una contaminacion fisica
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 31 30,7
Viélido INCORRECTO TO 693
Total 101 100,0
11. Elsellado es considerado una contaminacion biol6gica
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 31 30,7
Vélido INCORRECTO 70 69,3
Total 101 100,0
12. Labacteria afectada por un mal sellado es la salmonella
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 29 28,7
Vélido INCORRECTO 72 71,3
Tcta! 104 1nn’n
13.  Esimportante el control del agua
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 31 30,7
Valido INCORRECTO 70 69,3
Total 101 100,0
14.  Solo consideramos 2 peligros como el bioldgico y el fisico
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 26 24,8
Vélido INCORRECTO 75 74,3
Total 101 99,0
15.  Cree usted que es importante la cultura alimentaria
Frecuencia Porcentaje
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CORRECTO 39 38,6
vlido INCORRECTO 62 614
Total 101 100,0
16. Ladistancia entre pared y pallet con producto terminado es 50 cm
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 39 38,6
Vélido INCORRECTO 62 614
Total 101 100,0
17.  Es considerado 20 segundos para lavarse las manos
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 34 337
Valido INCORRECTO 67 66,3
Fotoh 46 206-8
18. Esimportante que los productos estén codificados
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 36 35,6
Vélido INCORRECTO 65 64,4
Total 101 100,0
19.  Se puede usar utensilios de madera
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 35 34,7
Valido INCORRECTO 66 65,3
Total 101 100,0
20. Lapalabra INOCUIDAD quiere decir que el producto salga perfecto
Frecuencia Porcentaje
CORRECTO 33 32,7
Valido INCORRECTO 68 67,3
Fotoh 462 260-6
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Figura 6
Diagnéstico inicial de encuestas en la empresa IDM
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Diagnostico inicial en capacitaciones del personal fue de 66.95 % de desaprobados y

33.05% aprobados la cual requiere mejora segun tabla 4.

4.2. Disefio de la Implementacion en la norma 1SO 22000:2018

Para realizar de manera efectiva la implementacion de la Norma ISO 22000:2018, se
proporciona a continuacién una tabla que detalla las clausulas y sus aspectos relevantes de
acuerdo con esta normativa. Esto servira como guia para disefiar el Sistema de Inocuidad
en la empresa de conservas de pescado, centrdndose en las clausulas que contienen
requisitos, siguiendo la estructura establecida por la Norma ISO 22000:2018.
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Tabla 12

Implementacion de la norma 1SO22000:2018

CLAUSULA CLAUSULA ASPECTOS DESTACABLES
0.Introduccion Antecedentes, propositos, liderazgo y
participacion
1.0bjetivo'y campo de Principios indispensables para la
aplicacion instauracion del sistema de gestion de
CLAUSULAS seguridad alimentaria que son aplicables

INFORMATIVAS

a toda entidad.

2.Referencias normativas

No abarca referencias normativas

3.Términos y definiciones

Aplican los términos y definiciones de
ISO y se mantienen las bases de datos

terminoldgicas para su utilizacion en

normalizacion

CLAUSULAS CON
REQUERIMIENTO

4. Contexto de la

organizacién

Factores internos, externos, partes

interesadas, alcance del Sistema de
gestion de inocuidad alimentaria (SGIA),

organigrama

5. Liderazgo

Destaca su importancia del liderazgo de la
direccion

6 planificacion

Involucra las medidas planificadas para
enfrentar tanto los riesgos como las
oportunidades. Ademas, requiere
establecer objetivos especificos y los

recursos necesarios para alcanzarlos.

7. Apoyo

Subraya la importancia de contar con la
colaboracion de todos los departamentos
de la empresa durante el proceso de

implementacion.

8.0peracién

Este aspecto representa el corazén de un

Sistema de Gestion de Inocuidad
Alimentaria (SGIA), donde convergen la
mayoria de los fundamentos del Anélisis
de Peligros y de Puntos Criticos de
Control (APPCC), y donde la ejecucién es
crucial una vez que se ha planificado el

sistema.
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9. Evaluacion de Verifica y Tealiza auditorfas internas y fa

desempefio revision por la direccién entre otras.

10. Mejora El objetivo final del sistema y el
funcionamiento del ciclo PDCA.

4.2.1. Documentacion para Implementar 1SO22000:2018

Se realizo un cuadro con los documentos por completar ya que no contaban con ello

y algunos faltaban completar.

Tabla 13

Documentacidon por implementar en la empresa IDM

Clausula

Documento por Implementar Codigo

4. Contexto de la

organizacion

. Matriz de riesgos y oportunidades
e Alcance del siga

e mapa de interrelacion ®  FR-IDM-XX

5. Liderazgo

e Registro de la alta direccion
e Politica de inocuidad
e Designacion del lider ® FR-IDM-XX

e  Compromiso de la alta direccion

6.Planificacion

e Matriz de riesgos y oportunidades ®  FR-IDM-XX

e Objetivos de la alta direccion o PRIDM-XXX

e  Procedimiento de gestién cambios

e Comunicacion interna y externa ®  FR-IDM-XX

e  Procedimiento de control de registros
®  PR-IDM-XXX

7. Apoyo
e  Matriz de vulnerabilidad ¢  FR-IDM-XX
e  Gestion de riesgos matriz de riesgos para R PR-IDM-XX
proveedores
8.0peracion e Retiro de mercado
e Programa de la 1S022000:2018 ¢  FR-IDM-XX

9. Evaluacion de

e Informe de la alta direccion
® PR-IDM-XX

desempefio
¢ No conforme y acciones correctivas ®  FR-IDM-XX
10. Mejora
Leyenda: FR: Formato / PR: Procedimiento
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4.2.2. Mantenimiento para Implementar 1SO 22000:2018

El mantenimiento se coordind mediante una reunion con la alta direccion para explicarles
que la infraestructura es importante para la certificacion. Asimismo, enfocarnos con el
equipo de inocuidad para explicar mas a detalles cuales son los puntos a tratar en la
empresa y poner puesta en marcha la subsanacion. Con ello nosotros darle seguimiento

con su formato de mantenimiento que cuenta la empresa y verificar que todo es conforme.
4.2.3. Encuestas del Personal

Se realizo capacitaciones al personal de industrial don Martin para reforzar el tema de
seguridad alimentaria, cultura alimentaria, con ellos brindar al personal que participe
haciendo rondas de preguntas para aclarar dudas o inconvenientes que pudieran tener,
también en el programa que cuenta la empresa agregarlo establecer fechas y frecuencias,
tomar en cuenta que primero se tiene que capacitar al personal técnico para que ellos

refuercen a los demas.
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4.3. Implementacion de la Norma 1SO 22000:2018 a la empresa IDM

4.3.1. Implementacién Documentaria

Siguiendo con el procedimiento de implementacion con la norma 1ISO 22000:2018,

se avanza satisfactoriamente los requisitos identificados durante la etapa de

diagnostico inicial. Se llevard a cabo la elaboracion e implementacion de

documentos, registros, procedimientos, formatos, entre otros recursos necesarios,

cuya finalidad fue establecer un sistema de gestion que cumpla con los requisitos

de la norma y las regulaciones legales pertinentes, tal como se identifica en el

diagndstico inicial como se muestra en la tabla 15.

Tabla 14

Implementacion del Contexto de la Organizacion de IDM

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION

. Cumplimiento
Clausula Requisito — — —

4.1 Comprension de la organizacion y de ; ; o

su contexto
4 Comprension de las necesidades y ’

expectativas las partes interesadas
4.3 Determinacion del alcance del SGIA 2
44 Sistema de gestion de la Inocuidad )

de los Alimentos

Cumplimiento 100%

5. LIDERAZGO

Cumplimiento

Clausula Requisito S 5 N
51 Liderazgo y compromiso
5.2 Politica
Roles, responsabilidades y )
autoridades en la organizacion
Cumplimiento 100%

6.PLANIFICACION

Clausula Requisito

Cumplimiento

S P N

Acciones para abordar riesgos y
oportunidades

2
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6.2 Obijetivos del sistema de gestion de 2
inocuidad de los alimentos y
planificacion para lograrlos

6.3 Planificacion de los cambios 2
Cumplimiento 100%
7. APOYO
Clausula Requisito Cumplimiento
S P N
7.1 Recursos 2
7.2 Competencia 2
7.3 Toma de conciencia 2
7.4 Comunicacion 2
7.5 Informacién documentada 2
8. OPERAC | ONFUMplimiento 100%
. Cumplimiento
Clausula Requisito
S P N
8.1 Planificacion y control operacional 2
8.2 Programas de prerrequisitos (PPR) 2
8.3 Sistema de trazabilidad 2
8.4 Preparacié_n y respuesta ante ’
emergencias
8.5 Control de Peligros 2
Actualizacidn de la informacion que
8.6 especifica los PPR y el plan de 2
control de peligros
Control del seguimiento y la
8.7 . 2
medicion
8.8 Verificacion relacionada con los PPR 5

y el plan de control de peligros

Control de las no conformidades del
producto y el proceso

Cumplimiento 100%




9. EVALUACION DE DESEMPENO

Cumplimiento

Clausula Requisito S P N
91 Seguimiento, medic?ién, andlisis y 5
evaluacion
9.2 Auditoria interna 2
9.3 Revision por la direccion 2
Cumplimiento 100%
10.MEJORA
. Cumplimiento
Clausula Requisito
S P N
10.1 No conformidad y accidn correctiva 2
10.2 Mejora continua
Cumplimiento 100%

Interpretacion de la clausula 4

En la clausula 4.1 elaboramos una matriz de riesgos y oportunidades de todas las etapas.
Se ha llevado a cabo un analisis mas detallado del entorno interno y externo de la
organizacion, con el propdsito de comprender de manera mas precisa el contexto operativo
y los factores que inciden en su desempefio en materia de seguridad alimentaria. Se han
identificado nuevas variables relevantes que deben ser consideradas para asegurar la

conformidad con los requisitos de la norma 1ISO 22000:2018.

Clausula 4.3 se elabor6 un formato con el alcance que dicta la alta direccion para dar le
inocuidad que abarque todas las actividades, procesos y productos pertinentes dentro de
la organizacion. Esto se ha realizado siguiendo las mejores practicas y los requisitos
establecidos por la norma 1SO 22000:2018.

Clausula 4.4 se elaboré un mapa de interrelacion que refleje de manera mas precisa las
necesidades y particularidades de la organizacion. la cual tiene que estar incluido en el

manual de calidad.
Interpretacion de la clausula 5

Clausula 5.1 se ha fortalecido el liderazgo y compromiso de la alta direcciéon con la
implementacion y mantenimiento del sistema de gestion de la inocuidad alimentaria. Han

asignado recursos adicionales y se ha reforzado la comunicacion interna para fomentar
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una cultura organizacional centrada en la seguridad alimentaria. Asignando un formato
donde la alta direccion se comprometa a validar cada punto de la norma asi mismo se
estableci6 un formato la cual realizaremos la designacion del lider del equipo de inocuidad

esta persona tiene que tener competencias y compromiso en el cargo.

Clausula 5.2 se realizé la politica de inocuidad danto referencias a mas puntos como lo

dicta la norma.
Interpretacion de la clausula 6
Clausula 6.1 se elabor6 una matriz de riesgos y oportunidades de todas las etapas.

En la clausula 6.2 Se han definido objetivos claros y medibles en materia de inocuidad
alimentaria, en linea con la politica y los compromisos de la organizacion, los resultados
del andlisis de riesgos y oportunidades. Se ha desarrollado un plan de accion detallado
para alcanzar estos objetivos, con indicadores de desempefio y metas especificas.

Esto permitira una evaluacion precisa del progreso hacia la consecucion de los objetivos

de inocuidad alimentaria.

En la clausula 6.3 se ha implementado un proceso estructurado para la planificacion y
gestiébn de cambios en el sistema de gestion de la inocuidad alimentaria. Se han
identificado y evaluado los cambios potenciales que podrian afectar la capacidad de la
organizacion. Se han establecido medidas preventivas y de contingencia para mitigar
cualquier impacto negativo en la seguridad alimentaria. Ademas, se ha desarrollado un
sistema de seguimiento para monitorear la efectividad de estas medidas y garantizar la

continuidad del cumplimiento normativo.
Interpretacion de la clausula 7

En la clausula 7.4 se elabor6 un procedimiento un sistema de comunicacion efectivo para
facilitar la transmision de informacion relevante sobre seguridad alimentaria dentro de la
organizacion y con las partes interesadas externas. Se han definido los canales de
comunicacion apropiados y se ha promovido la transparencia y la apertura en la
comunicacion sobre temas relacionados con la inocuidad alimentaria. Se ha implementado
un sistema de seguimiento para evaluar la efectividad de la comunicacién y realizar ajustes

segun sea necesario.
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En la clausula 7.5 se elabor6 un procedimiento la cual se han establecido criterios para la
creacion, revision, aprobacion, distribucion y control de los documentos relacionados con
la seguridad alimentaria. Se ha implementado un sistema de seguimiento para garantizar

la integridad y la disponibilidad de la documentacion en todo momento.
Interpretacion de la clausula 8

En la clausula 8.2 programa pre requisitos como mejora se recomendd clasificar la
indumentaria del personal evitando asi una contaminacion cruzada del proceso de crudo
a cocido. esto se afiadié a su manual de BPM vy teniendo una indumentaria de un color
anaranjado para proceso crudo y plomo para proceso cocido al igual que los mandiles y
al personal de limpieza un color verde y técnicos como el area de calidad un color blanco

y azul para el area de produccion

En la clausula 8.4 se elabor6 una matriz de vulnerabilidad lo cual se tiene que identificar
y evaluar todos los peligros potenciales para la seguridad alimentaria en las operaciones
de la organizacion y un procedimiento de control de riesgos medidas de control adecuadas
para mitigar estos peligros y se ha establecido un sistema de monitoreo para verificar la
eficacia de estas medidas. Se han definido criterios de aceptacion y limites criticos para

garantizar que se mantenga un nivel adecuado de seguridad alimentaria.

En la clausula 8.5 Se han establecido programas de control de peligros para garantizar la
eficacia continua. Para ello se elabord una matriz de control de riesgos de proveedores y

un formato de retiro de producto.

En la clausula 8.8 Se han establecido programas de verificacion y validacion para
garantizar la inocuidad y seguridad alimentaria elaborando un programa de control de

riesgos.
Interpretacion de la clausula 9

En la clausula 9.1 Se establecerd un cronograma de auditorias internas perioddicas para
evaluar la conformidad del sistema. Se han establecido criterios de auditoria y se han
designado auditores competentes para llevar a cabo estas evaluaciones. Se han definido
indicadores de desempefio para medir la eficacia de las auditorias internas y se han

implementado acciones correctivas para abordar las no conformidades identificadas.

En la clausula 9.3 se requiere la implementacion de un proceso formal de revision por la
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alta direccion para evaluar la efectividad y adecuacion del sistema de gestion de la
seguridad alimentaria. Este proceso implica analizar los resultados de las auditorias
internas, revisar los datos de seguimiento, medicion, considerar las oportunidades de
mejora identificadas. Se han definido indicadores clave de desempefio para evaluar el éxito
de estas revisiones, toman acciones correctivas y preventivas segun las decisiones tomadas

durante estas evaluaciones.
Interpretacion de la clausula 10

En la clausula 10.1 Se mejorard la gestion del cumplimiento legal y otros requisitos
aplicables relacionados con la inocuidad alimentaria. Se han establecido procedimientos
claros para monitorear los cambios en la legislacion y en los requisitos del cliente, y se
han implementado controles efectivos para garantizar el cumplimiento. Por ello se
realizard un procedimiento de producto no conforme y acciones correctivas asi mismo y

un formato para darle seguimiento constante

Segun la Tabla 4 culminamos con un 100 % siendo la calificacidn del establecimiento

excelente por parte documentaria cumpliendo asi con todo lo que rige la norma.

4.3.2. Implementacion del Mantenimiento en IDM

Se subsano el check list de mantenimiento figura 5 que se evidencio problemas de
infraestructura, falta de rétulos en algunas zonas, maquinarias a la vez se realizolun check
list para dar el termino de las observaciones llegando al 100 % del cumplimiento segun el
anexo 36.

4.4.3. Encuestas al personal

Se realizo capacitaciones resolviendo dudas del personal dudas que quizas hayan tenido
de los temas tratados tambien se les brindo un espacio para que el personal le brinde otra
vez la encuesta dando resultados satisfactorios con un mayor % de aprobados al 100 %.
También en el cronograma de capacitaciones la cual tenia la empresa se propuso tener
capacitaciones mas frecuentes al personal para reforzar mas los habitos e inculcarles mas

la seguridad alimentaria.
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4.4. Verificacion de la norma 1S022000:2018
Verificar la conformidad de la norma 1SO 22000:2018, es importante seguir lo siguiente:
e Revision Final:

Se Realizo una revision final de todos los documentos, registros y acciones implementadas

para asegurarte de que cumplen con los items.
e Validacion:

Se Validara todas las medidas correctivas y preventivas que han sido implementadas de
manera eficaz y que se han subsanado todas las no conformidades identificadas durante

el proceso de implementacion.
e Auditoria de Conformidad:

Si es posible, Tomar en cuenta programar una auditoria de conformidad con un auditor

externo o un organismo de certificacion para verificar la conformidad de tu sistema
e Documentacion de Resultados:

Se documentara los resultados de la verificacién, incluye las conformidades, acciones

correctiva o preventiva implementada y cualquier otro documento relevante.
e Emisién de Certificacion (si corresponde):

Si la auditoria de conformidad es exitosa y se cumplen todos los items de la norma, podrias
recibir una certificacion de conformidad con la norma. En este caso, asegurar que la

empresa de conservas de pescado deba obtener y mantener la certificacion.

e Seguimiento Mantenimiento y Capacitaciones:

Se establecera un proceso de seguimiento y mantenimiento y capacitaciones continuo para
asegurarte de que el sistema se mantenga conforme con la norma 1SO 22000:2018 a lo

largo del tiempo en la empresa de conservas de pescado.
e Mejora Continua:

Continua mejorando para identificar las oportunidades de mejora y la implementacion de

acciones correctivas y preventivas segun sea necesario.
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Figura 7
Comparacion inicial y final de la documentacién.
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Figura 8
Comparacion inicial y final del Mantenimiento.
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Figura 9
Comparacion inicial y final de la Capacitacion al personal IDM.
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Segun nuestra tabla 4 estariamos al 99.99%, con respecto a documentacion. Por otra parte,
la empresa cuenta con un sistema de registro de mantenimiento la cual se verifico todas
las actividades de mantenimiento realizadas en los equipos y en la infraestructura. Esto
incluye también el tipo de mantenimiento realizado la cual estariamos en un 100 %. Por
ultimo, se le brindo capacitacion al personal a cerca de la norma 1ISO 22000:2018 y como
influye satisfactoriamente a la empresa y al personal con notas mayor a 15 en su
evaluacion esto también proporcionara un entrenamiento continuo segun sea necesario
para mantener sus habilidades actualizadas con respecto la inocuidad alimentaria.
Finalizando la propuesta de implementacién estariamos a la espera de una evaluacion por
parte de la alta direccion quedando ya propuesto todos los puntos que demanda la norma
1ISO22000:2018 en la empresa de conservas de pescado Industrial Don Martin S.A.C.
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CAPITULO V.
DISCUSIONES

Los resultados presentados en la tabla 4 respaldan esta afirmacion al demostrar que una
adecuada implementacion de estos procedimientos conlleva a mejoras significativas. El
énfasis en la planificacion detallada de las etapas, la ejecucion efectiva de los procesos, la
verificacion constante de los resultados y la toma de acciones correctivas cuando sea
necesario son aspectos clave para garantizar la eficaciay la eficiencia del sistema de gestion.
Estos elementos a la vez contribuyen a realizar dichos requisitos de la norma
1SO22000:2018, generan aceptabilidades tangibles en su organizacién. EI hecho de que se
haya observado una mejora del 100% en el sistema de gestiébn como resultado de esta
secuencia de procedimientos resalta su impacto positivo en la organizacion. Este incremento
en la eficacia del sistema se refleja en una mayor confianza tanto en calidad como inocuidad
de los productos alimenticios producidos, en una reduccién de riesgos asociados con la
inocuidad alimentaria. Dando la afirmacion de Ruiz (2023) sobre la importancia de la
secuencia de procedimientos para planificar, realizar, verificar y actuar sobre el proceso, en

el contexto de la norma ISO 22000, es fundamental el control y la mejora continua.

Segun los resultados obtenidos de la investigacion propia revelan un progreso significativo
en cuanto al cumplimiento del sistema de inocuidad alimentaria antes, luego de aplicar la
norma ISO 22000:2018. Antes de implementar esta norma, nuestro sistema de inocuidad
presentaba un nivel de incumplimiento del 68%, lo que indica que existian deficiencias
importantes en los procesos gue se relacionan con seguridad alimentaria. Sin embargo, tras
implementacién de la normativa, observamos mejoras notables, alcanzando el nivel de
cumplimiento al 100%, segun lo evidenciado en nuestra tabla 10 y tabla 15. Estos resultados
son consistentes con los hallazgos de Calva (2020), quien también encontr6 mejoras
sustanciales en el cumplimiento de los estandares de inocuidad alimentaria después de
aplicar la norma ISO 22000: 2018.En particular, Calva (2020) report6 que, tras la
implementacion normativa, el nivel de cumplimiento aumento del 17% inicial al 93%. Estos
resultados respaldan la efectividad de la norma en la mejora de los sistemas de gestion de
inocuidad alimentaria. La similitud en los resultados entre nuestra investigacion y la de
Calva (2020) sugiere que la norma es un instrumento efectivo para mejoras de inocuidad

alimentaria ya que asegura que se establezcan los estandares de calidad requeridos en
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industria. Esto demuestra la importancia de adoptar enfoques basados en normas
internacionales reconocidas para fortalecer los sistemas de gestion de inocuidad alimentaria
Mediante la investigacion, observamos como la norma ISO 22000:2018 contribuyd
enormemente en la mejora de la documentacion en IDM. Esto incluyé la revision y
actualizacion de procedimientos, formatos y matrices relacionadas con la inocuidad
alimentaria. Ademas, la norma ISO 22000:2018 permitié establecer un sistema de
monitoreo continuo para detectar posibles desviaciones, tomar medidas correctivas
adecuadas y buscar oportunidades de mejora. Al comparar ambos estudios, se evidencia que
la implementacion, basados en normativas internacionales, es fundamental para fortalecer
la seguridad alimentaria en diferentes tipos de empresas, ya sea en el sector avicola o en la
industria alimentaria en general. Esto resalta la importancia de contar con manuales y
procedimientos robustos que guien las précticas de produccion de alimentos y garanticen la
calidad y seguridad de los productos finales se da semejanza con el manual desarrollado por
Pérez (2022) establece procedimientos detallados, programas especificos, documentacion
precisa y registros meticulosos, los cuales sirvieron como guia durante (SGIA) en la granja
avicola. Estos elementos son fundamentales para asegurar el cumplimiento de los items de

inocuidad y garantizar la calidad de los productos alimenticios

Segun la tabla 14 se centr6 en la implementar la norma 1SO22000:2018 especificamente en
la empresa que estamos estudiando. En esta etapa, presentamos una matriz de vulnerabilidad
disefiada para prevenir una variedad de problemas potenciales en todas las areas de la
empresa. Esta matriz se basé en un andlisis exhaustivo de los riesgos asociados con cada
etapa y actividad realizada por la organizacion, con el objetivo de identificar y mitigar
cualquier factor que pudiera comprometer la inocuidad alimentaria. Al comparar ambas
propuestas, se puede apreciar que tanto Garrido (2022) como nuestra investigacion
coinciden en la importancia de considerar los riesgos y establecer controles efectivos para
garantizar la inocuidad alimentaria. Sin embargo, mientras que Garrido se enfoc6 en
solucionar problematicas especificas en la linea de produccidn de galletas, nuestra propuesta
se amplio para llegar a cada area de la organizacion y proporcionar una solucion integral a
través de la implementacion de la norma 1S022000:2018 y el desarrollo de herramientas
como la matriz de vulnerabilidad. Ambas investigaciones resaltan la importancia de
implementar medidas proactivas para asegurar los alimentos y el bienestar de los que

consumen. Nuestra propuesta, en particular, ofrece una vision holistica 'y
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sistematica para abordar estos desafios en todas las areas de la empresa, lo que puede resultar
en beneficios significativos para la calidad y seguridad de los productos alimenticios
producidos. Los resultados obtenidos por Garrido (2022) en su investigacion sobre la
implementacién reflejan un enfoque integral para abordar las problematicas especificas
encontradas en la linea de galleteria. Su estudio destaca la importancia del andlisis de riesgos
en cada actividad, asi como adecuacion en registros y controles para asegurar la

alimentacion de las personas.
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CAPITULO VI.
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

El contexto inicial donde la organizacion nos arrojé un porcentaje de cumplimiento un
promedio de 68 % sobre los requisitos exigidos por la norma, en documentacién, como
segundo punto tenemos el mantenimiento de la planta la situacién inicial se tuvo un 77 %

y por ultimo se obtuvo un % mayor a desaprobados en el personal que elabora en IDM.

Se propuso a implementar el plan de accién considerando las deficiencias identificadas
durante la evaluacion dando como resultado un 100% de cumplimiento en la parte
documentaria, como segundo punto un cumpliendo del 100% en mantenimiento de los
lineamientos que establece la norma 1S022000:2018. Por ultimo, se evalu6 al personal de
IDM con capacitaciones mas frecuentes dando por concluido la aprobacion de ellos en las
encuestas ya que en el fortalecimiento de inocuidad.

En este trabajo se optimizd la implementacion satisfactoriamente ya que implementando la
ISO 22000:2018 se puede reducir los riesgos de la cadena productiva teniendo en cuenta la
prevencion desde la materia prima e insumos, asi como las todas las actividades que se
realiza, teniendo también un personal comprometido con la seguridad alimentaria para asi

IDM sea una empresa con confiabilidad a todos sus clientes y consumidores.
6.2. Recomendaciones

La organizacion deberad fortalecer en forma permanente la inocuidad alimentaria a los

colaboradores mediante capacitaciones programadas.

Los altos directivos de la organizacidon llevaran una revisién de direccion de forma anual o
cuando se considere necesario. Es esencial implementar y dar seguimiento a Los

procedimientos de mejora constante en la empresa para conservar su adaptabilidad.

Una vez implementado el sistema de gestion de la seguridad alimentaria, es recomendable
que las empresas de conserva de pescado busquen obtener la certificacion 1SO 22000 a

través de una entidad certificadora reconocida.
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Anexo 2
Organigrama de la Empresa Industrial Don Martin S.A.C
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Anexo 4
Validacién de Encuesta por Jueces Expertos

Nombre y Apelido: ZULLY IPANAQUE CORNELIO Cargo: SUPERVISORA DE ASEG. DE LA CALIDAD
CRITERIOS AL EVALUAR Rezultados
— RPN P T o e ol & baacs PR R =
ITEM 1 2 3 + 1 2 3 5 1 2 3 + ] 3 4 5 1 2 3 Suma dig F %
La norma IS0 22000 s wa nonmativa que s
1 encarga de la inocuidad de los alimentos: x x x 22 a4 8o
Es impartanta &l 1avado de botas ¥ manos antes.
2 s Ingpmaralag S X x X x 2a a8 a6
1a xoaf
3 de convervacion lo aceptazian: X x x 24 a8 96%
Es iuportante saber la politica de calidad de la
4 |empresa: X X X 24 4.8 96%
E: importmte dar vigilmeia a los puntos
s afticos de control: X X X X 25 s 100%
E- necesario capacitar al persenal de la
6 eugmesa X X X 21 3.2 B84%
Modiante la carificacion eree wited que
7 la L dal prods X X 23 36 92%
S1 tango w meumo con focha cadueada lo
8 dobenia do reportar inmadiatamonta: > 3 X X x 20 4 80%
La stapa da coscidn o concidarada un punto
9 eritico da control (PCC) X 21 42 843
10 La histamina o< uma cantaminacién ficiea x X X X e P Hok
El zallado 3 sonsidsrado 1ma contamnacian
11 bioldgica: X X X 24 4.8 6%
La bactena afoctada por wm mal sallado ez la
12 salmonalla: X X X 20 4 B
13 E: mportamte el control dal agua X X X, b. 4 25 5 100%
Salo comsideramos 2 peligros como e biclogico
14 v el fisico X X X X 21 4.2 843
Cres usted que a< impartants 12 culhura
15 almentaria
X X 23 4.6 9%
La distmcia entre pared y pallet con producto
1 JE—ne e = L L ES - ©. S I x 22 an | e
E considerado 20 segumdos para lavarse las
17 manos: X X X X X 23 4.6 92%
Es importate que los productos estén
18 codificados X X X X 25 5 100%
19 Sa puads usar utansilios do madera x x 22 A jen
Lapalabra INOCUIDAD quiere decir que el
20 producto salga parfacto x X 23 48 are
Surna 93 91 91 92 92
Promedio 425 4.55 4.55 46 4.6 Promedio total da validez 1 91%
jo %o 937 91% 1% 9% 9%
Vali 3
‘alidado por el Ing pre feveria
1 Muy malo
2 Malo
Aceptable 5 Reguiar
4 Bueno
NoAsepthle B Muy Bueno
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Anexo 5

Validacién de Encuesta por jueces expertos

Nombre y Apellido: ALVARO PEREZ VILLANUEVA LIDER DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
CRITERIOS AL EVALUAR Resultados
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1 encarza dela inocuidad de los alimentos: x x x 2 a6 92%
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2 deingresar alas areas X 25 5 100%
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4 empresa: X X X X 24 3.8 96%
Es importante dar vigilanda a los puntos
s it daeoninl X % X X 2 5 100%
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6 empreca o B e | I | .S I X I 21 4.2 Ba%)
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Si tango 1m incumo con facha cachwada lo
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La etapa de coccidn es considerada un punto
9 ciitico de canral (PCC). X % X 27 a2 24%
10 Lahistanina 25 yma contaminacion fisica X 5 & 22 243 B88%.
El ssllads ax concidarado una contaminacién
11 biologica: X X 24 48 96%
Labactaria afoctada porwnmal salladoes la
12 salmonella; X X X 23 4.6 22%
13 Ex importanta sl control dal agua X X b-< X 25 5 100%
Solo consideramos 2 paligros coma el biolagico|
14 y e flsico X X X 24 4.3 96%
Cree usted que 5 lnportante la cultura
15 |alimentania
X X X 23 46 92%
La distancia entre pared y pallet con producto
16 tecinado e3 30, e X x X 2 aa 285
Es considerado 20 segundos paralavarse las
17 manos: X X 23 4.6 92%)
Es importante que los productos esten
18 dificadk X X X X 25 5 100%
19 Se puede usar wtensilios de madera x x x x 2 aa 28%
La palabia INOCUIDAD cuiere decir que
20 producto zalga parfacto X X X 25 5 100%|
Suma 91 2 91 97 94
i 4.55 4.6 4.55 4355 47 Promedio total de validez : 93.20%
P % 9] % 9% 91% 97% BELTY
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Valider s
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Anexo 6
Validacién de Encuesta por jueces expertos

Nombra: SARELA ATFA CRUZ Cargo: Ing Industrias Al 13
CRITERIOS ALEVALUAR
s Clandad de 1a redaccio Coherencia nterna Nivel de inf 101 Midelo que pretende R <onsisas
TEM 1 2 3 4 S 1 2 3 4 S 1 2 3 4 S 1 2 3 4 5 1 2 3 4& S| sum Provedo Porcanje %
La porma ISO 22000 es uin nonmativa que se encaga de lamocuidadde los
1 alimentos: N | s 5 5 s = B ™
Es importants el lavade da hotas y manos antes de meresar 3 las araas
2 . . . . . = . 1o
3 Sils masenia prima Ileza a plants en mal sstadh de consercacion lo acsptarian
8 5 3 8 s = s w
4 Es impartants saber la politica ¢ calidadde lz empresa
5 Es importants darvigilaneia a los puatos eriticos de control
3 > 3 3 3 = s 10
6 Es necesario capacitar al persoml da la smprasa 8 y 8 A s = B 1o
Mediantela cartificacidn cree usted que mejoramos la canercializacion del
7 prodicto 3 3 3 8 . - . 10
Sitmgo wn insunw con fecha caducada lo deberia de reportar i
8 s s s s s a 3 100
3 Lastapude coccitn ex considensda w pusto aitico de coutrol (FCC)
s s 5 8 s S . Iy
10 s mnines . felca 8 ! L b o YA = -
El sellado es 1 ura
11 s s 3 5 a a £ 1w
La bacteria afactada por unmalsellado 25 la salmonslla
12 o 3 s s s = B 100
Es impartants ¢l conual del agua
13 . 3 . . . - . 1
Salo considerimos 2 paligros como sl binlagico y ol fisica
14 3 4 » » 3 3 _» Ao ™
1s Creeusted qua a5 importanta la eultura alimentaria
3 3 £ 3 3 = £ o
La distancia entra parad y pallet con rodhicto ferminadoes S0 em
= 16 = | S S R | B | S I R | R R R S : e
e I
17 : = : . . ; . s 5 2
; . i codificsd
18 B s S s . A ! . sl s -
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19 s s s 8 s = s iy
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Suma 93 98 99 98 98 total de
Promedio 45 49 485 49 49 SR 98%
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Validado par &l Tag - Alfam Craz, Sarel
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Anexo 7

Registro de las capacitaciones a todo el personal
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Anexo 8
Evidencias de la evaluacion del personal
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Anexo 9
Evaluacién al personal IDM
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Anexo 10
Evaluacion al personal IDM
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Anexo 11
Capacitacion sobre I1SO 22000:2018 al personal Femenino

Anexo 12
Capacitacion sobre 1SO 22000:2018 al personal Masculino
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Anexo 13
Encuesta realizada al personal de la empresa IDM

| - ENCUESTA/ “ISO - 22000:2018 - GESTION DE LA INOCUIDAD ALIMENTARIA” NOMBRE:

1. ¢Lanorma ISO 22000 es una normativa que se encarga de la inocuidad de los alimentos?
a) Si
b) No
2. Es importante el lavado de botas y manos antes de ingresar a las areas:
a. Si
b. No
3. Si la materia prima llega a planta en mal estado de conservacion lo aceptarian:
a) Si
b) No
4. Es importante saber la politica de calidad de la empresa:
a) Si
b) No
5. Es importante dar vigilancia a los puntos criticos de control:
a) Si
b) No
6. Es necesario capacitar al personal de la empresa:
a) Si
b) No
7. Mediante la certificacion cree usted que mejoramos la comercializacion del producto:
a) Si
b) No
8. Si tengo un insumo con fecha caducada lo deberia de reportar inmediatamente:
a) Si
b) No
9. La etapa de coccidn es considerada un punto critico de control (PCC):
a. Si
b. No
10. La histamina es una contaminacion fisica:
a) Si
b) No
11. El sellado es considerado una contaminacién biolégica:
a) Si
b) No
12. La bacteria afectada por un mal sellado es la salmonella:
a) Si
b) No
13. Es importante el control del agua:
a) Si
b) No
14. Solo consideramos 2 peligros como el bioldgico y el fisico:
a) Si
b) No
15. Cree usted que es importante la cultura alimentaria:
a) Si
b) No
16. La distancia entre pared y pallet con producto terminado es 50 cm:
a) Si
b) No
17. Es considerado 20 segundos para lavarse las manos:
a) Si
b) No
18. Es importante que los productos estén codificados:
a) Si
b) No
19  Se puede usar utensilios de madera:
A Sl
B. No
20. palabra INOCUIDAD quiere decir que el producto no cause dafio :
A S

B. No




Anexo 14
Diapositivas de 15022000:2018

a®% | Preguntar a Copilot

Induccion
15022000:2018
Seguridad

Alimentaria

COMO SUREGE LA
NORMA ISO 22000

1SO/TS 22002-1: 2009  Parte 1: Fabricacion de alimentos

1SO/TS 22002-2: 2013 Parte 2: Catering / Servicio de alimentacion

1S0/7S 22002-3: 2011 Parte 3: Agricultura

1S0/TS 22002-4: 2013 Parte 4: de P

1S0/TS 22002-5: 2019  Parte 5: Transporte y almacenamients

150775 22002-6: 2016 Parte 6: Produccion de piensos y alimentos para.
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La adopeién de un sistema de gestion de 1 inocusidad de los

siimentos  (SGIA) es und decisién ewirstigics para una

srganizacion que Ie puede syudar a megrar su desempeno global
j J en la inocuided de los afimentos. Los beneficios de lmplenventar
2 s un SGIA sont

u Gl st o0 Fr A ) s para slimentos y

wr productns inocwos y servicios que satisfagsn o8 requisitos del

diente, v 10% requisitos legales y reglamentarios splicables;

b) abordar los riesgos asocisdes con sus objetivos de inocuidad

Alimentaria;

c) la idad  de 1s i con los

requisitos el SGIA en este

Lo o0 * mimin - ESTarten e 10 Wl

£ este documento, s utifizan las siguientes formas verboles: |
“debe” indica un requisito;

-“deberia” indics una recomendacion;
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Anexo 17

Propuesta de formato Mapa de interrelacién de procesos

MAPA DE INTERRELACION DE PROCESOS

Caodigo:
FR-GCI-XX
Version:

Fecha de emision:

Pagina:
1de1
| ALTA DIRECCION ]
PARTES INTERESADAS PARTES INTERESADAS
SELECCION DEL PERSONAL REMUNERACION DEL PERSONAL
omecrones | mp - = | onccrons
PROCESOS OPERATIVOS |
CLIENTES = | = CLIENTES
RECEPCION DE MATERIA RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE
PRIMA | | INSUMOS PARA LA ELABORACION s PERUANO
ESTADO PERUANO . | ‘
ELABORACION DEL | CONTROL DE CALDIAD Y I
PRODUCTO ‘ PRODUCCION ‘ ’ PROVEEDORES
PROVEEDORES | P : ' l
PRODUCTO FINAL Y | COMERCIALIZACION . - COLABORADORES
o 2 ALMACENAMIENTO | h
COLABORADORES | mlp |REERRRHCRY

Tr 1

MANEJO ADECUADO DE UN SISTEMA DE CONTABILIDAD
Y GESTION DE MATERIALES

L B

I GESTION EN ADMINISTRACION Y TALENTO HUMANO I
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Anexo 18

Propuesta de formato para la Revision por la direccion

Codigo:
FR-IDM-XX
Version:
Fecha de emision:
Pagina:
<#>de<#>

REGISTRO DE REVISION POR LA DIRECCION

LUGAR DE REUNION:
FECHA:

ASUNTO: Revision de Objetivos

AREA(S) INVOLUCRADA(S):

PUNTOS DE AGENDA
a. El estado de las acciones de las revisiones previas

b. Los cambios en las cuestiones externas e internas que sean pertinentes al SGIA, incluyendo cambios en la organizacién y su contexto

c. La informacion sobre el desempeno y la efectividad del SGIA, incluidas Ias tendencias relativas a:
Los resultados de las actividades de actualizacion

Los resultados del seguimiento y medicion
e ——

El analisis de los resultados de las actividades de verificacion relacionadas con los PPR y el plan de control de peligros

Las no conformidades y acciones correctivas

Los resultados de las auditorias (internas y externas)

Las inspecciones (por ejemplo, regulatorias o de los clientes)

El desempeno de los proveedores externos

105



Anexo 19

Propuesta de formato del Alcance del sistema de gestion de la inocuidad

Codigo:
FR-IDM-XX

Version: XX

ALCANCE DEL SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD

Fecha de emision:

Pagina:
65de 1

DE: Gerente General
A: Todas las areas.
ASUNTO: Establecer el alcance del Sistema de Gestion de Inocuidad.

Se establece que el alcance del sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria ISO 22000, “Produccion, y

Comercializacién de Conservas de pescado”, involucra las actividades, productos y servicios

relacionados a la produccion en Planta de la empresa INDUSTRIAL DON MARTIN S.A.C. ubicada en

(colocar direccion) - Huacho hasta la entrega del producto terminado al cliente elaborados en las

siguientes lineas de proceso:

1. CONSERVAS DE PESCADO - PROCESO COCIDO

Se declara esto en cumplimiento de:

La Norma ISO 22000. Establece que la Organizacion debe definir el alcance del sistema de Gestion de

Inocuidad Alimentaria.

El alcance debe incluir todos los productos procesados y los sitios del Sistema de Gestion de Inocuidad

Alimentaria.

Gerente General
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Anexo 20

Propuesta de la Politica de inocuidad para IDM

Codigo:
FR-IDM-XX

POLITICA DEL SISTEMA GESTION DE SEGURIDAD E Version:

INOCUIDAD ALIMENTARIA Fecha de emision:

Pégina:
<#>de<#>

Somos una empresa que produce alimentos de gran calidad e inocuidad que provee al

mercado de consumidores locales.

Nos comprometemos con la seguridad alimentaria en todos los niveles de nuestra
empresa, trasmitidos mediante nuestros productos compromiso en cuanto a la

inocuidad, seguridad alimentaria y calidad.

Nuestro objetivo es mantener la mas alta calidad de nuestro producto

e Estamos comprometidos con el aseguramiento de la calidad, seguridad

alimentaria y continua mejora de nuestros procesos.

e Nos comprometemos a mantener los estandares de limpieza e higiene en

nuestros procesos asegurando un producto mocuo y de calidad.

e Todo nuestro recurso humano esta comprometido en mantener la higiene
alimentaria a través de la cultura organizacional para convertirlos en pilares en

logro de la mejora continua.

e La alta direccion se compromete a la revision de la politica realizando los

ajustes necesarios a nuestro sistema de gestion de inocuidad.
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Anexo 21

Propuesta de formato para designacion del lider de inocuidad

Codigo:
FR-IDM-XX
; . Version:
DESIGNACION DEL LIDER DEL EQUIPO DE INOCUIDAD —
Fecha de emision:
Pagina:
<#F>de<#>
DE
A : Todas las areas de la empresa
ASUNTO  : Designacion del Lider del Equipo de INOCUIDAD
Es grato dirigirme a Ustedes para comunicarles lo siguiente:
1 He de recordarles que nos encontramos en certificados en la Norma ISO 22000:2018 por lo cual

venimos implementando procedimientos y acciones orientadas a organizar y mejorar de manera continua

todos los procesos de nuestra empresa.

2: Que se ha designado al NOMBRE DEL LIDER), Lider de Aseguramiento de la Calidad como
LiIDER DEL EQUIPO DE INOCUIDAD en el Sistema de Seguridad Alimentaria.
3. Como LIDER DEL EQUIPO DE INOCUIDAD, ¢ independiente de las funciones de su cargo,

el LIDER DE ASEGURAMIENTO DE INOCUIDAD tendri la responsabilidad y autoridad para:

e Gestionar ¢l equipo de seguridad alimentaria y organizar su trabajo.
e Asegurar la formaciény educacion pertinente de los miembros del equipo de inocuidad

e Asegurar que el sistema de gestion de seguridad alimentaria se establezca, implemente, mantenga

y actualice.

e Realizar la revision del Sistema de inocuidad con la Gerencia de Produccién y Gerencia General.
e Reportar a la alta direcciéon de la organizaciéon sobre la eficacia y conveniencia del sistema de

gestion de inocuidad.

Asimismo, el LIDER DEL EQUIPO DE INOCUIDAD es responsable de identificar la necesidad de
recursos para informar a la Gerencia General de modo que se brinde los recursos necesarios. El lider de
inocuidad evalua periddicamente el estado de las no Conformidades, la implantacién de Acciones
Correctivas y preventivas y el desarrollo de las actividades para la Mejora Continua respecto de la

seguridad alimentaria en todas las 4reas y en todos los procesos de Planta.

Atentamente.

Gerente General
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Anexo 22

Propuesta de formato para el Compromiso de la alta direccién

Codigo:
FR-IDM-XX

Version:

COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION

Fecha de emision:

Pagina:
<#>de<#>

La empresa con el desamrollo de sus actividades a través de su Sistema de Administracion de
Inocuidad de los Alimentos, se compromete a demostrar liderazgo y compromiso en forma
confiable, satisfaciendo integramente los requisitos y expectativas de los clientes, Asegurando la
politica de inocuidad de los Alimentos y los objetivos del SAIA, promoviendo la mejora continua y

la eficacia del Sistema de Gestion.

La empresa toma con gran responsabilidad su vocacién de servicio ofreciendo siempre a sus
clientes conservas de pescado de alta calidad e inocuidad comprometiéndose a mantener, revisar,
validar y mejorar el Sistema de Calidad e Inocuidad aplicando procedimientos que posibiliten el

mejoramiento continuo, para asegurar que se cumpla con la Politica establecida.

La empresa desarrolla implementa y cumple los requisitos que estipula la ISO 22000:2018,

promoviendo la mejora continua y la eficacia del sistema de Gestion.

Gerente General
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Anexo 23

Propuesta de Matriz de riesgos y Oportunidades
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Anexo 24

Propuesta de formato para los Objetivos del sistema de calidad y seguridad alimentaria

OBJETIVOS DEL SISTEMA DE CALIDAD Y SEGURIDAD ALIMENTARIA

Cédigo: FR-GCl-xx

Version

Fecha de Emision:

Pagina: 1 de 1

NOMBRE CARGO TECHA TIRMA
ELABORADO POR : LIDER DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
REVISADO POR: GERENTE GENERAL
APROBADO POR: GERENTE GENERAL
RESFONSADLE DG HINEAVIEMID OBJETIVOS INDICADOR FRECUENCIA META

LIDER EL EQUIPO

POLITICA

ASEGURAMIENTO DE

SATISFACCION DEL
CLIENTE

RECLAMO DE
CLIENTES

EFICACIA EN EL
PROCESO

EVALUACION DE

GALDAL: PROVEDORES
NORMATIVAS
PESQUERAS
CULTURA DE
INOCUIDAD
Leyenda:

N/D : No determinado
NA : NO Aplica

Gerente General
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Anexo 25

Propuesta de Procedimiento de gestion de cambios

Codigo: FR-IDM-XX

Version:

PROCEDIMIENTO DE GESTION DE CAMBIOS

Fecha de Emision:

Pagina: 1 de 1

1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento para evaluar y asegurar que los cambios con infraestructura procesos,
equipos, no afecten requisitos de calidad inocuidad y sean aprobados y gestionados para su

implementacién.

2. ALCANCE

Se aplica para todos los cambios que se presenten en la planta de conservas de pescado.
3. REFERENCIAS NORMATIVAS Y LEGALES
ISO 22000:2018 International Organizacién for Standardization

4. RESPONSABILIDADES

Gerencia general

- Es el responsable de revisar y aprobar las actividades de gestion de cambios que puedan impactar a

las instalaciones

Lider de Aseguramiento de la Calidad

- Realizar la implementacion y seguimiento del presente procedimiento

- Evaluar todo cambio antes de su ejecucion

5. DEFINICIONES

A. CAMBIO

Alteracién de un estado, modelo o situacion anterior hacia un estado, modelo o situacion futura, por razones
inesperadas, incontrolables y/o planificadas. Estas alteraciones deben considerar aspectos que
afecten a la Calidad e Inocuidad.

e Cambio de emergencia
e (Cambio Temporal

e Cambio permanente
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B. HACCP (Analisis de Puntos Criticos de Control):

Metodologia sistemdtica con base cientifica orientada a la identificaciony control de peligros a la seguridad

alimentaria.

C. VERIFICACION:

La aplicacion de métodos, procedimiento, pruebas y otras evaluaciones, ademas del monitoreo para determinar si

un control o una medida funciona o ha estado fimcionando segiin lo previsto.

D. PROGRAMA PRERREQUISITO (PPR):

Las condiciones basicas ambientales y operativas con las que debera contar una empresa del sector alimentario y
que resultan necesarias para producir alimentos seguros. Estas controlan los peligios genéricos que
abarcan las buenas practicas de fabricacion e higiene y establecen los cimientos para el plan de seguridad

alimentaria o HACCP.

E. PROGRAMA PRERREQUISITO OPERATIVO (PPRO):

Programa prerrequisito identificado por el analisis de peligros como esencial para controlar la probabilidad de
introducir peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos y/o la contaminacion o proliferacion
de peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos en los productos o en los ambientes de

produccion.

e Equipo Gestion de cambio
e Iniciador del cambio
e Ejecutor del cambio

e Aprobador del cambio

6. PROCEDIMIENTO PARA LA GESTION DE CAMBIOS
IDENTIFICACION DEL CAMBIO:

Los cambios pueden ser identificados por cualquier personal que vea la necesidad de una evaluacion

por parte de todo el equipo (Equipe HACCP), dichos cambios comprenden:

e Cambios en los procesos de fabricacion
e Tmplementacion de nuevas lineas

e Cambios en los insumos

e Ingresos de nuevos equipos

e Cualquier otro cambio que afecte la calidad o inocuidad alimentaria.
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7. EVALUACION DEL CAMBIO

El lider y/o responsable del departamento que identifica la necesidad de realizar un cambio es el
responsable (iniciador del cambio) de convocar una reunioén y exponer los cambios y lo que involucra

el mismo.

El equipo de gestién de cambio de acuerdo al 4rea que dirigen, determina si existe peligros durante

la implementacién o después de finalizado el cambio

8. IMPLEMENTACION DEL CAMBIO

La implementacion del cambio se realiza cuando se ha concluido la fase anterior. (Evaluacion del
cambio) El equipo de gestion de cambio revisa si fodos los instructivos o actividades se estan
cumpliendo para proceder a una efectiva implementacion. En caso alguna jefatura no pueda hacer la

revision, debe delegar la tarea a un personal de su drea para que contintie con el proceso.

9. VERIFICACION DE LA EFICACIA DEL CAMBIO

El iniciador del cambio es el responsable de evaluar la eficacia del cambio de acuerdo a la razoén por
la que fue generado el cambio. Si el cambio generado no es eficaz y deben hacerse modificaciones, se
vuclve a evalunar dichas modificaciones en la evaluacion del cambio. Terminado el proceso, ¢l
documento se cierra con las firmas del; iniciador del cambio, Ejecutor del cambio y con la aprobacion

del Gerente de produccién.

10. CAMBIOS DE EMERGENCIA

De presentarse cambios de Emergencia. estos podran realizarse con la evaluacion y seguimiento del
Lider responsable del area involucrada en el cambio y con la respectiva aprobacion de jefatura de

Aseguramiento de Calidad.

Luego de la situacion de emergencia:

e Evaluar si el cambio de Emergencia serd mantenido como un Cambio Temporal, Cambio

Defmitivo o si regresara a la situacion normal original.

e Cuando los cambios pudiesen impactar en revisiones y/o adecuaciones de Instrumentos /
parametros de control y/o factores que influyen en las calibraciones de los instrumentos, estas

alteraciones también deben estar previstas en revision de la Implementacion.

11. CONTROL DE EMISION

ELABORO REVISO APROBO
Ihdugs diferce Gerente general
Aseguramiento de Calidad Aseguramiento de Calidad g
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Anexo 26

Propuesta de Procedimiento de comunicacion interna e externa

PROCEDIMIENTO DE COMUNICACION INTERNA E EXTERNA Fecha de Emisién:

Codigo: FR-IDM-XX
Version:

Pagina: 1 de 1

4.

OBJETIVO

Este procedimiento se aplica para todas las areas y partes interesadas que comprenden el Sistema de

Gestion de Calidad e Inocuidad de la empresa.

DEFINICIONES

Al

C.

COMUNICACION

Es el proceso que permite dar a conocer la informaciéon de manera logica, clara y oportuna entre un
emisor y uno o varios receptores, ya sea en forma oral, escrita o cualquier otro medio, con la finalidad

de que exista retroalimentacion entre las dependencias integrantes del Sistema de Gestion.
MEDIO DE DIFUSION
Son las diferentes vias por las que se estara transmitiendo informacion.

POLITICA

Compromiso global y orientacion de la organizacion relativos al Sistema de Gestién aplicado por la

Empresa.

OBJETIVOS

Es el fin que pretende obtener la Empresa para cumplir con los requisitos del sistema y de la propia

organizacién.

REFERENCIAS NORMATIVAS Y LEGALES

ISO 22000:2018 International Organization for Standardization

RESPONSABILIDAD

Lider de Aseguramiento de Calidad:

Respounsable del presente procedimiento. asi como de vigilar su implementacion y control
respectivo.

Establece los mecanismos de comunicacién e integracién para las areas involucradas en el
Sistema de Gestién de Calidad e Inocuidad.

Analistas de Calidad:
Mantener informado al personal de la Empresa. sobre temas de interés utilizando los medios
de comunicacion definidos para tal fin.
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5. PROCEDIMIENTO

¢ DIAGRAMA DE FLUJO

INICIO

v

NOMBRAR
COMUNICADOR

DIFUNDIR

A

EVIDENCIAR Y
REGISTRAR

A
ESTABLECER
PERMANENCIA
DE INFORMACION

FIN
6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
COMUNICACION INTERNA
Descripcion Responsable
Nombrar comunicador
El Comité SGCT elige a la(s) persona(s) que fungira(n)
icad la finalidad d ist. Lidersie

como comunicador, con la TinNalk e que €Xista un Aseguramiemo
buen flujo vy manejo de la informacion comrespondiente de Calidad

niveles de la Empresa.

al Sistema de Gestion Calidad e Inocuidad en todos los
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Difundir

El Comunicador en conjunto con el lider del SGCI
designado (también con los Jefes de Area de ser
necesario), comunican y difunden a todo el personal lo
siguiente:

- Cambios en documentos del Sistema de Gestion de
Calidad e Inocuidad.

- Cambios en documentos en algin area de la
Empresa (documentos internos, documentos
externos, procedimientos, registros, etc.)

- Modificaciones a los objetivos de calidad.

- Politica de calidad.

- Auditorias Internas, externas y el resultado de
estas.

- Resultados de la Revision por la direccion.

- Aplicacion de evaluaciones al personal.

- Satisfaccion del cliente.

- Lo que consideren las dependencias (cumpleafios,

reuniones, cursos, eventos, etc.).

Analistas de
Aseguramiento
de Calidad

Evidenciar y registrar

Una vez determinado lo que se va a difundir, se establece
el medio de difusion, que pueden ser: medio escrito, via
correo electronico, boletines, murales o pizarrones, etc.
Todo ello depende de a quien se quiera comunicar.

El comunicador designado lo registra. donde se evidencia
el motivo de difusion, el medio y el detalle de la
informacién a comunicar y difundir. Se guardard un

ejemplar fisico de lo comunicado.

Analistas de
Aseguramiento
de Calidad

Establecer permanencia de la informacion
Los siguientes puntos no podran ser eliminados del mural
o pizarrén informativo, hasta que se presenten proximos
cambios:

e Objetivos y Politica de Calidad e Inocuidad

e Valores.

e Plantillas de Alta Direccion y Comité de Calidad.

Las notas Informativas seran colocadas en el mural

informativo por un periodo de 10 dias en un mes.

Analistas de
Aseguramiento
de Calidad
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g

COMUNICACION EXTERNA

Descripcién Responsable
Difundir
La empresa establece formas o medios de
comunicacion con todas las areas y centros de
trabajo de la empresa. Lo cual ace posible
divulgar nuestra gestion interna como: Lider_de
Aseguramiento de
- Correo electrénico Calidad/Coordinador
- Red telefonica de Ja p_la_ta forma
digital
- Pégina de internet
- Informes escritos
- Reuniones
- Encuestas a clientes
Evidenciar y registrar
Una vez determinado lo que se va a difundir,
se establece el medio de difusién, que pueden
ser: medio escrito, via correo electronico,

: ; Lider de
boletines, murales o pizarrones, etc. Todo ello Aseguramiento de
depende de a quien se quiera comunicar. Calidad/Coordinador

; : g de la plataforma

El comunicador designado lo registra digital

donde se evidencia el motivo de difusion,

el medio y el detalle de la informacién a

comunicar y difundir. Se guardara un

ejemplar fisico de lo comunicado.

CONTROL DE EMISION
ELABORO REVISO APROBO

Lider de Aseguramiento
de Calidad

Lider de Aseguramiento

de Calidad

Gerente General
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Anexo 27

Propuesta de Procedimiento de control de registros

Cadigo: FR-IDM-XX
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE REGISTROS Version:

Fecha de Emision:

Pagina: 1de 1

1. OBJETIVO

Emplazar los registros del Sistema de Gestién de Calidad e Inocuidad para evidenciar la eficacia referente
a la calidad, la legalidad y la seguridad de los productos mediante su identificacion, almacenamiento,

recuperacion. tiempo de retencion y disposicion.

2. ALCANCE

Se aplica a todos los registros involucrados en el Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad de Industrial
Don Martin S.A.C.

3. DEFINICIONES

A. ALMACENAMIENTO
Lugar, dispositivo y/o equipo donde se encuentra fisicamente el registro.
B. DISPOSICION
Destino final de los registros. Guarda permanente o eliminacion.
C. IDENTIFICACION
Nombre y/o cddigo con el que se reconoce a cada registro (formato).
D. LEGIBILIDAD

Que pueda leerse sin dificultad la informacién contenida en el registro.

E. MEDIO DE SOPORTE

Es la estructura sobre la cual se generan los registros y que pueden ser papel, disco

magnetico. optico o electronico.

F. RECUPERACION

Facilidad de acceso alos registros y a la informacion contenida en ellos, tomando en cuenta

su localizacion y su clasificacion.

G. REGISTRO
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Documento que proporciona resultados conseguidos o proveen evidencia de las actividades

efectuadas.
H. TIEMPO DE RETENCION

Periodo de tiempo en que se tendran los registros dentro de un archivo en papel o medio
electrénico sera en un periodo de 5 anos, ya sea el establecido por la ley o el establecido por

la organizacion de acuerdo con sus necesidades de operacion.

I. VIGENTE

Es el tiempo de retencion de un registro que se requiere archivar en foria permanente.

J. USUARIO DE REGISTRO

Personal autorizado del area que desarrolla un proceso establecido en un procedimiento,

manual o instructivo de trabajo.

4. REFERENCIAS NORMATIVAS Y LEGALES
* D.S. 040-2001-PE : Norma sanitaria para las actividades pesqueras y acuicolas. (Art. 86 c,
121).

e D.S. 020-2022- PRODUCE: Reglamento Sectorial de Inocuidad para las Actividades

Pesqueras y Acuicola.
e D.S. 007-98-SA. : Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas.

e R.M. 495-2001-PE: Normna sanitaria aplicable a la fabricacion de alimentos envasados de baja

acides y acidificados destinados al consumo humano.

Norma ISO 22000:2018: Sistema de gestion de la inocuidad de alimentos.

5. RESPONSABILIDAD

Lider de Aseguramiento de Calidad

* Responsable del presente procedimiento, asi como de vigilar su implementacion y control respectivo.
® Vigila periodicamente el buen estado de los registros.

e Distribuye a los responsables del formato vigente, para el trabajo diario.

e Responsables de mantener la legibilidad, identificacion, almacenamiento y recuperacion de los

registros.
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» Responsables de Area de produccién, mantenimiento, seguridad y salud en el trabajo y
defensa civil, alta direccion (gerencia), Marketing y ventas, recursos humanos, almacén,

contabilidad y administracion.

6. DIAGRAMA DE FLUJO

INICIO

IDENTIFICAR EL
REGISTRO

FR-GC-94 Lista do
|zgslros aprobados
y

GENERAR REGISTRO

Y
MANTENER LA
LEGIBILIDAD DEL
REGISTRO

|

DETERMINAR MEDIO
NO DE ALMACENAMIENTO

RECUPERAR
REGISTROS

l

REVISAR LOS
REGISTROS

¢Es correcto?

S|
v

ESTABLECER TIEMPO
DE RETENCION

FIN

121



7. DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

DESCRIPCION RESPONSABLE

IDENTIFICAR EL REGISTRO

El responsable del llenado de registros, al generar o modificar un

registro, El Lider de Aseguramiento de Calidad previamente se
Responsable de

asegura la distribucién de las versiones vigentes de los formatos a Area y Lider de

Aseguramiento de

los usuarios correspondientes. Los registros generados por g
Calidad

actividades de proceso (registros de control, fichas técnicas,
certificados de calibracion extemos y otros). Los registros deben

de incluir la identidad del personal responsable de la realizacion.

GENERAR REGISTRO

Cada responsable de los formatos generara registros que presenten
evidencias de las actividades y/o procesos a cargo. La generacion

puede darse de dos maneras:

- En fisico, el registro sera finmado por los responsables de la
actividad y/o proceso y se entrega al responsable para su
control. Los registros serdn escaneados con una frecuencia

semanal.

- En digital. el registro se elaborard en la plataforma digital. Responsable de

e TImpedir que los editores cambien los permisos de acceso =

e TInhabilitar las opciones para descargar, imprimir y copiar
elementos de los lectores y las personas que agregan

comentarios

Cuando un formato sufra alguna modificacién por una necesidad
interna del drea o por revisién del Lider de Aseguramiento de
Calidad, éste 0ltimo como responsable revisa y registta la

modificacién en el la Lista Maestra de Documentos.

DESCRIPCION RESPONSABLE
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MANTENER LA LEGIBILIDAD DEL REGISTRO

Para asegurar que los registros sean legibles, es decir, claros,
completos y entendibles para la lectura, los formatos se imprimen

en papel o se generan en medios electronicos (digital).

Las correcciones de los registros o enmiendas de los errores se
llevaran a cabo por la persona responsable; estos no deberan
borrarse ni hacerse ilegibles, sino tacharlos y anotar al costado el

valor o dato correcto con su firma o iniciales.

Responsable de
Area

DETERMINAR EL MEDIO DE ALMACENAMIENTO

Los registros son contenidos en los dispositivos y equipos que se
requieran como son carpetas, archivadores, plataforma OneDrive, disco
duro, servidor y cualquier ofro dispositivo que se requiera de acuerdo
con la tecnologia utilizada. bajo la supervision del Lider de

Aseguramiento de Calidad.

Los registros en papel se mantienen en dreas de almacenamiento como
gavetas, archiveros, cajones, etc., debidamente identificados y
organizados: de forma consecutiva, en orden alfabético. cronologico o
como mejor convenga, manteniéndolos fuera del alcance los
documentos obsoletos. Cuando los registros sean electronicos, éstos se
almacenan en la nube o en el servidor, para evitar perdidas deberan
realizarse copias adecuadas y autorizadas por el Lider de

Aseguramiento de Calidad.

Lider de
Aseguramiento de
Calidad

RECUPERAR REGISTROS

Todos los registros en fisico o electronicos son clasificados (por
nombre. codigo. fecha. tipo de informacion u otra forma conveniente
para el usuario) y ubicados en sitios accesibles al personal segin
autorizacion y permisos para el desarrollo de su trabajo, permitiendo su
facil y oportuna recuperacion.

Para quienes los requieren. los responsables de los registros facilitaran
los mismos, previa autorizacién del Lider de Aseguramiento de
Calidad.

Los registros electréonicos designados para manejo digital, el Lider de
Aseguramiento de Calidad otorga los permisos de acceso al personal

encargado, para realizar todas las modificaciones pertinentes,

Lider de
Aseguramiento de
Calidad
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descargar, imprimir o copiar para evitar cualquier alteracion.
DESCRIPCION RESPONSABLE
REVISION DEL REGISTRO
Lider de
El responsable revisara periddicamente la integridad. la correcta Aseg‘g:lrimii:gw G
identificacion, almacenamiento y clasificacion de los registros.
ESTABLECER TIEMPO DE RETENCION
La mantencién y vigencia de un registro depende del marco legal. por TLiderde
ello se considera conservar durante el tiempo de vida til del Aseg‘galr_lge:l“o de
alida
producto. Los tiempos de retencion de los registros, electréonicos y
fisicos.
8. CONTROL DE EMISION
ELABORO REVISO APROBO

Lider de Aseguramiento | Lider de Aseguramiento

de Calidad de Calidad Gerente General
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Anexo 28

Propuesta de Matriz de vulnerabilidad

Codigo: FR-GCI-
XX
MATRIZ DE VULNERABILIDADES Version:
Fecha:
Fecha de Actualizacién:
EVALUACION DE RIESGO NIVEL . ;
No ACTIVIDAD/ETA | PELIGRO/AMENA | RIESGO/EFECT DE | Somizeldel Riesgo
PROCESO PROBABILIDA | CONSECUENCI ¥ Medidas
: PA ZA o RIESG 3
D A/GRAVEDAD o preventivas
ADMINISTRACION Entrada a las QuiIgiess wa Daiioala BAJA MENOR ALTO
instalaciones persona no autorizada instalacion
Ingreso de personal
con sustancias no
autorizadas
1 (QUIMICAS, Daflo al producto BAJA ALTA ALTO
BIOLOGICAS Y
Acceso del personal
ADMINISTRACION propio y visitantes FISICAS)
Ingreso con camaras . Robo d?. BAJA MENOR
informacién
L Que una persona Daio ala
2 ADMINISTRACION DeaC accede a sitios a los instalacion, robo BAJA MENOR
recepcion : 7 ;
que no esta autorizado de equipo
Que una persona
accede a sitios a los
Acceso a las qUERD Aokt Daio a la
3 ADMINISTRACION 4 ¥ .. | autorizado, o que se le % : BAJA MODERADA
reas productivas : ¢ instalacién
deje solo en el area de
produccion sin
supervisiéon
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Que se adquieran

Daiio a varios

insumos contammados g’;giiig;?g;:g;‘ MUY BAJA MENOR
intencionalmente. aligites
- LOGISTICA Compra de insumos s
Que se adquieran
materia prima o Adulteracion de MUY BATA MENOR
insumos fraudulentos msumos
(Fraude)
S ix Que los insumos se -
5 ADMINISTRACION/ Re_ccpcton de Conthanen e s Daflo a varios BAJA MODERADA
LOGISTICA INSINos : lotes de producto
camino de enfrega
Que el personal
) Entrega de contamine los .
i PRODUCCION materiales a productos antes de : BAJA MENOR
s insumos
produccion entregarlo a
produccion
Que el personal
contamine los
3 CALIDAD Lavado de €quipos y utex_ls.ll.los que van a Contaminacion BAJA MAYOR.
utensilios utilizarse para el del producto
proceso de los
productos
ADMINISTRACION/SEGURID Ingreso no Que el sial Cotitatiiiacion
9 AD Y SATUD EN EL autorizado al pozo de SPer 5]: del BAJA CATASTROFICO | ALTO
TRABAJO agaia contamine el agua agna.
Que el personal
ingrese un o e
contaminante Cg;‘;‘:‘oﬁl‘:zg“ BAJA MENOR
Procesamiento de | directamente a la linea
9 PRODUCCION prodicto de produccién
Que se mezcle el 2
producto con otro para Adulteracion del BAJA MENOR
producto
aparentar peso,
Que personal
ADMINISTRATIVO/ Almacenamiento de | contamine el producto | Contaminacién al MEN!
1a CALIDAD productos en proceso durante el producto Baln OR.
almacenamiento
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Variacion en la

Envasado y 2 s
11 | PRODUCCION — formulaciony | Adulteracidn del BAJA MENOR
; dosificacion de producto
producto terminado o :
liquido de gobierno
) Almacenamiento Disposicion sin Dokl tacaa
12 PRODUCCION temporal de completar el periodo BAJA MENOR
: la salud
Producto Terminado de cuarentena
Despacho de Despacho del
13 CALIDAD P producto con dafios Daio a la marca BAJA CATASTROFICO | ALTO
Productos visibles
Querel personal Contaminacion al
15 CALIDAD Comedor ingrese alimentos sodiictis BAJA CATASTROFICO | ALTO
alergenos P
Almacén de adiolasiniee luy ;szggfz(i:(li.:(]i ?1:: tl]
16 CALIDAD S soluciones ? 2 BAJA MODERADA
productos quimicos Aot factamies soluciéon
desinfectante
Sabotaje al Manipulacién mal Incumplimiento
17 MANTENIMIENTO funcionamiento de intencionada de los | de los pardametros BAJA MODERADA
los equipos equipos de proceso
MUY ALTA
% ALTA
g MEDIA
S
& BAJA
MUY BAJA

INSIGNIFICANTE MENOR

MODERADA  MAYOR CATASTROFICO
CONSECUENCIA
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Anexo 29

Propuesta de Procedimiento de gestién de riesgos

Codigo: FR-IDM-XX
PROCEDIMIENTO DE GESTI()N DE RIESGOS Version:
Fecha de Emision:

Pagina: 1 de 1

1. OBJETIVO

Establecer la metodologia para identificar peligros y evaluar los riesgos de los procesos y
actividades realizadas en la empresa, sobre los cuales se tiene influencia, estableciendo
controles con la finalidad de reducir los riesgos y prevenir los posibles dafios a los

colaboradores y a la propiedad.

2. ALCANCE

Se aplica a todo los procesos y actividades desarrolladas en la empresa

3. DEFINICIONES

A. ANALISIS DE RIESGO

Un proceso que consta de tres componentes: evaluacion de riesgos, gestion de riesgos y
comunicacion de 1iesgos

B. EVALUACION DE RIESGOS

La identificacion, evaluacion y estimacion de los niveles de riesgos involucrados en un
proceso para determinar un procedimiento de control apropiado

C. PELIGRO

Unagente de cualquier tipo con el potencial de provocar daiios (por lo general, biologicos,
quimicos, fisicos o radiologicos)

D. RIESGO

La probabilidad de ocurrencia de dano causada por un peligro

4. BASES LEGALES

- IS0 9001:2015 Sistema de Gestion de la Calidad.
- ISO 22000:2018 Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos.



5. RESPONSABILIDAD

Lider de Aseguramiento de Calidad

Monitorear y dar seguimiento a la implementacion de las acciones para abordar los

riesgos.
Revisar y hacer cumplir el presente procedimiento

6. PROCEDIMIENTO

6.1. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

el alcance de SGIA se tendran en cuenta los riesgos de:

- Contaminacion por alérgenos

- Riesgos por presencia de cuerpos extranos

- Contaminacion microbiologica

- Contaminacion quimica

- Contaminacion cruzada de variedades o especies
- Sustitucion o fraude

DESCRIPCION RESPONSABLE
PLANIFICACION
¢ Designa el equipo de trabajo que realizara la identificacion de peligros
y evaluacion de riesgos en las distintas areas y procesos de la empresa.
El equipo de trabajo estara conformado por: Lider de
Aseguramiento de
- Lider de Aseguramiento de Calidad Calidad
- Responsables de Area
- Ademas, podra solicitar la participacion del colaborador involucrado
directamente en el proceso tomando en cuenta su experiencia y
conocimientos sobre la actividad, los peligros y riesgos a los cuales
esta expuesto.
IDENTIFICACION DE RIESGOS
¢ Realizan el levantamiento de informacion sobre los procesos que se
realizan en ¢l area de trabajo.
La evaluacion de riesgos de la materia prima, insumos y proveedores bajo
Lider de

Aseguramiento de
Calidad
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DESCRIPCION RESPONSABLE

ANALISIS Y EVALUACION DE RIESGOS

e Laevaluaciondel riesgo serealiza a través de la determinacion del Nivel
de Riesgo (NR). El calculo del Riesgo se determina al multiplicar dos
elementos: la probabilidad de su ocurrencia P (Indice de probabilidad)
y la consecuencia o impacto C.

NR = PxC
e Para la evaluacion de los riesgos para el SIG y
Lider de
. . ) Aseguramiento de
e Elnivel del riesgo se clasifica en: Calidad
CRITICO Situacién maceptable. Requiere tomar acciones
urgentes
ALTO Sxtu?lleon que requiere la toma de acciones para la
gestion del riesgo
MEDIO Situacion en la que se ac.onsej.a tomar acciones si
se cuenta con recursos disponibles
BAJO Situacion aceptable, no requiere toma de acciones
por el momento
DESCRIPCION RESPONSABLE
PRIORIDAD Y TRATAMIENTO DE LOS RIESGOS
e La prioridad de respuesta de los riesgos se ha determinado de acuerdo
con la gravedad de los riesgos.
e Selecciona la opcion mas apropiada para el tratamiento del riesgo,
teniendo en cuenta la implicancia de la compensacion de los costos y de
los esfuerzos de implementacion en funcion de las ventajas que se
obtengan cumpliendo los requisitos legales, reglamentarios y de otro
tipo relacionados a la seguridad Alimentaria. Lfdstde
) ) . o Aseguramiento de
Las opciones de tratamiento de riesgo pueden incluir: Calidad

- Ewitar el riesgo decidiendo no iniciar o continuar con la actividad
que motiva el riesgo.

- Aceptar el riesgo con objeto de buscar una oportunidad.

- Elimmar la fuente de riesgo.
Cambiar la probabilidad.
Compartir el riesgo con ofra u otras partes (incluyendo los contratos
y la financiacion del riesgo).

- Mantener el riesgo en base a una decisién informada.

- El tratamiento del riesgo se encuentra en la Matriz de Riesgos.

130



REVISION Y ACTUALIZACION DE MATRIZ DE RIESGO
e Revisa una vez al ano la Matriz de Riesgos en coordinacion con los
mvolucrados con la seguridad Alimentaria para determinar si hubo
algiin cambio que pueda generar una actualizacion, total o parcial de la
Matriz de Riesgos.
Lider de
o Adicionalmente a lo anterior, la Matriz de Riesgos se revisara y | Aseguramiento de
o y Calidad
actualizara cuando:
- Se identifiquen nuevas amenazas o vulnerabilidades para el SGIA.
- Como consecuencia de una nueva legislacion aplicable o
modificacion de la existente.
- Después de la recuperacion o retirada de un producto, cuando hay
tenido que ver con una materia prima en concreto.
DESCRIPCION RESPONSABLE
COMUNICACION DE LOS RIESGOS
Comunica los resultados de la revision de la Matriz de Riesgo, mediante los Lider de
siguientes medios: Aseguramiento de
Calidad
- Reuniones periddicas con los miembros del comité de
certificaciones
- Induccion y capacitacion al personal critico, entre otros.
CONTROL DE EMISION
ELABORO REVISO APROBO
Supervisor Aseguramiento | Lider de Aseguramiento de ! :
de Calidad Calidad el el
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Anexo 30

Propuesta de Matriz de evaluacion de riesgos — proveedores

MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS -
PROVEDORES

Codigo: FR-IDM-XX

Version:

Fecha de emision:

GRUPO DE PROVEEDORES DE CRITERIOS NIVEL DE RIESGO
MATERIA PRIMAS, INSUMOS Y .
MATERIALES EN CONTACTO CON EL B e Cr: - 3. .
ALIMENTO Y MATERIALES DE Significanciaen | .. ..~ . Indencia o Peligro Puntaje :
Significancia en P 2 . Categorna
EMPAQUE Fraude reclamo del | significativo en Final
: s Food Defense 5
Almentario producto HACCP
Presencia de cuerpos extrafos, 1 5 5 5 16
Presencia de histamina como 1 5 5 5 16
alergeno
Presencia de agentes patogenos. 1 5 5 5 16
PROVEEDOR DE MATERIA PRIMA - -
PESCADO Pesca ilegal - fraude (no
declarada o proveniente de
: : 5 5 5 5 20
embarcaciones no autorizadas
por PRODUCE)
Contaminacion Cruzada de la
materia prima por mala 1 5 5 5 16
manipulacion y/o preservacion
Aceites con presencia de
omda&lnon. ranciamiento, 1 5 5 5 16
peroxidos altos y materia
extraiia.
PROVEEDOR DE ACEITE DE SOYA Sustitucién o fraude (certificados
que no pertenecen al lote, 5 5 5 5 20
cambio de producto)
Sustitucion o fraude (certificados
que no pertenecen al lote, 1 5 5 5 16

cambio de producto)
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Autoncotrol de Producto
PROVEEDORES DE MATERIAL EN Izg:llir;?g(\)’;rios A : S 2 1e
CONTACTO CON EL ALMIENTOS —— :
(Envases y Tapas) Sustitucion o fraude (certificados
que no pertenecen al lote, 5 5 5 5 20
cambio de producto)
PROVEEDOR DE MATERIALES DE Sustitucion o frande (certificados
EMPAQUE que no pertenecen al lote, o 1 1 1 8
) cambio de producto)

EL NIVEL DE RIESGO DE MP O ENVASES DARA LA CATEGORIA AL PROVEEDOR EN LA PRIMERA COMPRA

CATEGORIA DEL PROVEEDOR EN LA PRIMERA COMPRA

PUNTAUJE FINAL NIVEL DE RIESGO DOCUMENTOS A SOLICITAR
‘BAJO Habilitacién de embarcaciones, permiso de pesca, reporte de cala.
De%al2 MEDIO Fichas técnicas, Certificados de calidad e inocuidad, Declaracion de alergeno

Fichas técnicas, Certificados de calidad e inocuidad, Declaracion de alergeno

EVALUACION DE RIESGOS DE MP O ENVASES

PUNTAJE C1: Significancia no en C2: Significancia en Food C3: Antecedentes de incidencia o C4: Peligro significativo en
Fraude alimentario Defense reclamos del producto HACCP
1 No significativo No significativo No presenta antecedentes No significativo
5 Si significativo Si significativo Si presenta antecedentes Si significativo
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Anexo 31

Propuesta de formato retiro de producto

RETIRO DE PRODUCTO

Codigo: FR-IDM-XX

Version:

Fecha de emision:

FECHA DE INICIO DEL RETIRO: HORA DE INICIO:
PRODUCTO: CODIGO:

FECHA DE PRODUCCION: LOTE:

CANTIDAD PRODUCIDA (unid) VENCIMIENTO:
FECHA FINAL DE RETIRO: HORA FINAL:
CONSECUENCIAS INMEDIATAS ORIGEN DEL RETIRO

Enfermedad Deteccion interna del problema
Lesion Reclamo del cliente
Ninguna Reclamo del consumidor
EVALUACION DE RIESGOS
Probabilidad de ocurrencia: Alta Media Bajo
Grado de la consecuencia: Critica Moderada Menor

Evaluacion de la consecuencia:

Inmediatas

Largo alcance

Corto Alcance

PROFUNDIDAD DEL RETIRO

ADVERTENCIA PUBLICA

Nivel consumidor o usuario

Nivel minorista

Nivel mayorista / distribuidor

Advertencia publica general
Advertencia publica especializada
No es necesario
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RECOMPOSICION DE LAS EXISTENCIAS

CLIENTES UBICACION STOCK PERSONA DE CONTACTO
Guia: Nombre y Apellido:
1. Cantidad: Télefono:

Saldo: e-mail:

2- Guia: Nombre y Apellido:
Cantidad: Telefono:
Saldo: e-mail:

3.- Guia: Nombre y Apellido:
Cantidad: Télefono:
Saldo: e-mail:

CANTIDAD EN MINQRISTAS Y CONSUMIDOR FINAL:

STOCK EN ALMACEN DE LA EMPRESA:

MOTIVO DEL RETIRO:

DESCRIPCION DEL RETIRO:

DESTINO FINAL DEL PRODUCTO:

Lider de Aseguramiento de Calidad Gerente general
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Anexo 32

Propuesta de Programa anual de auditorias

Cadige DG-IDM-XX
Verdon:

PROGRAMA ANUAL DE AUDITORIAS

Fecka éo amisicn:
Pigiza L e

Een Fetnen M Abri] Maw Jmo Rlo Azsn Setiamire Octitee Novkrztre Diciendre
RESPONSABLE

ACTRIDAD FRECUENGIA | DELas | SMANA | TSR Meppn  Cona | Piiée Copgvy | Bende Fohagy] Fedude Tppvy] Tehds rp] Fue T o] Feee Fop| Feede Pepppr| ke Foypny] Rl Foui| Rk
AUDITORLLS sk geadia spcucin | epewiw || e gion sy eackin : scucin gewcdn e epoivy

70004 & trategicos
Congromiso de  Dieccion

Cabhd

Asizracknds reowios Amal
(dzanicaciie éelas necesidadss del clemte

T oh becacon do

Coxro]de ias opesaciores depredaceiny Az
Parimatros ée califade morvidad.
Vetis

Mooz o de iha téccas
(oforacn 2l Cleme commidae Cabdnd
Aseacicnde sachncs ¥ s,
[rformacsdn al cles commuida. | |
Sisteras de G estén de Cabdad ¢ nocuidad. |
POES
{Bremspricicas de mantactm.
Pla EACCP | '
[Vigher: il s oo e comml-BCC Prodiccn I : [
Plaa ée meosjo ce arpenn
Trazabdidad
Docuertacny. | |

Andins mems |
v

Plaa de Manzxmiate, Cibdd
Asienci opertme de Deideacas 7 obseacinas: | '
Comprm |
Ge st 2 [25 comgpras Cabdd
D o1
(Gertioy de shms cenes J ,
Cuxglment namtiw enel Almacamnime. Cabdd J - ’
{Prodocio m comorme | T |
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Anexo 33
Propuesta de Procedimiento de revisién por la direccién

Codigo: FR-IDM-XX

PROCEDIMIENTO DE REVISION POR LA DIRECCION Version:

Fecha de Emision:

Pagina: 1 de 1

1.

]

OBIJETIVO

Definir los lineamientos necesarios para llevar a cabo la revision del Sistema
Integrado de Gestion, con el fin de comprobar su adecuacion y eficacia continua
respecto a la implantacion y del cumplimiento de la politica de la calidad vy los
objetivos que se derivan de ésta y la eficacia de los sistemas en relacion con el
APPCC, la defensa alimentaria y la autenticidad.

ALCANCE

Se aplica al sistema de calidad a toda la organizacion para asegurar su continuo
ajuste y eficacia del sistema de calidad, asi como introducir los cambios o mejoras

en general bajo los lineamientos de calidad requeridos.

REFERENCIAS NORMATIVAS Y LEGALES

ISO 22000:2018 International Organizacion for Standardization -Punto 9.3

RESPONSABILIDADES
e ALTA DIRECCION
El Gerente General y el Lider de aseguramiento de Calidad son responsables de la
aplicacion e implementacion del presente procedumiento.
e EMPRESA
La entidad con titularidad legal del establecumiento que se esta auditando en
relacion con la normal mundial
e GERENTE DE AREA

Son responsables de remitir la informacion solicitada por el area de Calidad que se
genere en su area.
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e LIDER DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Es el responsable de asegurar que se cuente con la informacion pertinente, para las
revisiones del sistema de Gestion.

5. DESARROLLO
5.1. DE LA REVISION POR LA DIRECCION

La Revision por la Direccion del Sistema Integrado de Gestion se realiza en forma
ordinaria una vez cada 12 meses y/o cuando sea necesario, en forma extraordinaria

cuando las necesidades lo requieran de acuerdo el formato.

La fecha de la Revision por la Direccion lo estableceran y comunicaran el Lider de

aseguramiento de Calidad y el Gerente General.

La Alta Direccion es quien lleva a cabo la Revision del Sistema Integrado de
Gestion y si es necesario puede mvitar a personal de diferentes dreas (Gerencias,

Jefaturas, Responsables, Supervisores de Area, etc.).

El Lider de aseguramiento de Calidad es quien coordina y colecta de los miembros
a la Revision del Sistema toda informacion requerida o sugerida para la reunién.

Asimismo, consolida la informacion y presenta a los asistentes una copia de esta.

A. ENTRADA DE LA REVISION

Las personas que participan en la reunion de revision del Sistema Integrado de Gestion

tienen como mision revisar y registrar la siguiente informacion de entrada:

a) El estado de las acciones de las revisiones directivas/gerenciales previas
b) Los cambios en las cuestiones externas e internas que sean pertinentes al SGIA,
incluyendo cambios en la organizacién y su contexto
¢) La mformacion sobre el desempenio y la efectividad del SGIA. incluidas las
tendencias relativas a:
¢ Los resultados de las actividades de actualizacion
e Losresultados del seguimiento y medicion
e El analisis de los resultados de las actividades de verificacion relacionadas con los
PPR vy el plan de control de peligros
e Lasno conformidades y acciones correctivas

¢ Losresultados de las auditorias (internas y externas)
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Las inspecciones (por ejemplo, regulatorias o de los clientes)

El desempeiio de los proveedores externos

La revision de los riesgos y oportunidades y de la efectividad de las acciones tomadas
para abordarlos

Lamedida en que se han cumplido los objetivos del SGIA

Reclamo de los clientes

Plan de cultura de Seguridad y Calidad de los alimentos.

La adecuacién de los recursos

Toda situacion de emergencia, incidente o retiro/recuperacion que hayan ocurrido

La informacion pertinente obtenida mediante comunicacion externa ¢ interna incluidas
las solicitudes y quejas de las partes interesadas

Las oportunidades de mejora continua.

La alta direccion y demas personal asistente a la reunion evaltian los puntos de agenda,

teniendo en cuenta los aspectos mencionados como informacién de entrada en el formato.

B. SALIDAS DE LA REVISION

Losresultados de la Revision por la Alta Direccion del SIG incluyen decisiones y

la planificacion de acciones a ejecutarse en plazos acordados y relacionadas con:

e Decisiones y acciones relacionadas con las oportunidades de mejora
continua.

e Necesidad de actualizacion y cambio, necesidad de recursos y la revision de
la politica y los objetivos de la inocuidad de los alimentos del SGIA

e Todos los asistentes a la reunion deberan firmar el formato dejando

constancia de su asistencia.

. RESULTADOS DE LA REVISION

Los Resultados de la revision o conclusiones de la Revision del Sistema se reflejan en

el formato que contiene, en la medida de lo aplicable, la siguiente informacion:

Periodo comprendido en la revision.
e Fecha de la renmon.

Objetivo

e Participantes.
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e Informacion de Entrada para la revision y su Desarrollo.

e Resultados de la Revision - Plan de Mejora (Programacion general), el mismo que
incluye Acciones a tomar, en el cual se considera: Actividades, Responsables,
Plazos de Ejecucion y Recursos de ser necesario. Adicionalmente se considera las
mejoras en los servicios brindados por la empresa.

e Conclusion

e Firma de los asistentes a la reunion.

6. CONTROL DE EMISION

ELABORO REVISO APROBO
Lider de Aseguramiento de Lider de Aseguramiento de
Calidad Calidad Gerente general
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Anexo 34

Propuesta de formato acciones correctivas

FORMATO PARA DE ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

Codigo: FR-IDM-XX

Version:

Fecha de emision:

PLANTA:
FECHA:

TIPO DE ACCION:
FUENTE DE SOLICITUD:

SOLICITANTE:

PARA:

INVESTIGACION DE LAS CAUSAS:

s ko =

ACCIONES INMEDIATAS

PLAN DE ACCIONES:

DESCRIPCION

FECHA PROPUESTA

RESPONSABLE

INICTO

FIN

CONFORMIDAD

LV B SN VS0 ST

OBSERVACIONES

C: Conforme / NC: No conforme

Area responsable

Lider de Aseguramiento de Calidad
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Anexo 35

Propuesta de Procedimiento de acciones correctivas

ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

Codigo: FR-IDM-XX

Version:

Fecha de Emision:

Péagina: 1 de 1

OBIJETIVO

- Establecer documentariamente los lineamientos para la implantacion de acciones correctivas y/o

preventivas para eliminar las causas de no conformidades detectadas (productos no conformes,

reclamos de clientes u ofros) y potenciales en los procesos.

- Demostrar que se hace uso de la inforiacion obtenida a parfir de los fallos identificados en el Sistema

de Gestion de Calidad ¢ Inocuidad con el fin de realizar las correcciones necesarias y evitar que los

mismos errores vuelvan a repetirse_

ALCANCE

El presente procedimiento se aplica a las diferentes areas de la empresa.

REFERENCIAS NORMATIVAS Y LEGALES

Norma [S022000:2018 No conformidades y acciones correctivas 10.1

RESPONSABILIDAD

Lider de Aseguramiento de Calidad:

* Responsable del presente procedimiento, asi como de vigilar su implementacion y control

respectivo.

e  Realiza las solicitudes de acciones correctivas y coordina con las areas pertinentes.

e  Monitorea la gjecucion de las acciones correctivas y preventivas.

DEFINICIONES

A. CORRECCION

Accion tomada poner bajo control un proceso.

B. ACCION CORRECTIVA

Accion tomada para eliminar la causa fundamental (principal) de una no

conformidad detectada y para evitar la recurrencia.
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6.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DESCRIPCION

RESPONSABLE

IDENTIFICACION DE NO CONFORMIDADES
Cuando una no conformidad ponga en riesgo la seguridad, legalidad y calidad

de los productos, el Lider de Aseguramiento de Calidad identifica y revisa

las no conformidades presentadas que pueden provenir como resultado de:

Auditorias internas o externas.

Reclamos y/o quejas del cliente.

Quejas de consumidores

Informes de inspecciones reglamentarias

La revision de las tendencias en los resultados del seguimiento
Producto no conforme.

Analisis de indicadores.

Trazabilidad.

Revision de la Direccion.

Observaciones.

Verificaciones en el proceso.

NOTA: La ocurrencia de incidentes origina una solicitud de acciones correctivas.

Lider de
Aseguramiento
de Calidad

ELABORAR
PREVENTIVAS

El Lider de Aseguramiento de Calidad elaborara la solicitud de acciones

correctivas y preventivas, donde se registra en primera instancia:

Fecha de la solicitud.

Tipo de accién (correctiva o preventiva).

Fuente de la solicitud.

El solicitante.

El receptor de la solicitud.

Descripceidn del problema y evaluacion de consecuencias
Solicitar evidencias de la no conformidad

Acciones inmediatas.

SOLICITUD DE ACCIONES CORRECTIVAS Y

Lider de
Aseguramiento
de Calidad
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DESCRIPCION RESPONSABLE

DETERMINAR LAS CAUSAS DEL PROBLEMA
El Lider de Aseguramiento de Calidad realiza la investigacién de los hechos
e identifica las causas que originan la no conformidad siguiendo el método:
causa — efecto, realizando la trazabilidad del caso. Para la identificacion de
las causas es necesario que se trabaje en equipo con el area a la que va dirigida
la solicitud de acciones correctivas y preventivas. s
La finalidad es identificar la causa o causas raiz para evitar que vuelva a | ‘\seguramiento

) de Calidad
ocurrtir.
DESARROLLAR PLAN DE ACCIONES
Segun las causas identificadas, el Lider de Aseguramiento de Calidad con el
responsable de Area ala que va dirigida la solicitud de acciones correctivas y
preventivas, proponen las acciones correctivas y/o preventivas indicando las
actividades y fechas propuestas para iniciar su ejecucion consignando y/o
adjuntando los datos en la solicitud de acciones correctivas y preventivas. Resgoxzables

e Area
VERIFICAR LA EFICACIA DEL PLAN DE ACCIONES
El Lider de Aseguramiento de Calidad verifica la implementacion y el
desarrollo de las acciones correctivas y preventivas para el levantamiento de Lider d_e
Aseguramiento

las no conformidades. de Calidad

En caso de seguimiento de auditorias, el auditor sera el responsable de dicha

verificacion. (Contimia)...
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DESCRIPCION RESPONSABLE

(Continuacion)...

Sino fuera eficaz la accion tomada, se propondran y aplicaran nuevas acciones.

Se enfrega una copia al Area involucrada de la solicitud con la accién no
Lider de
Aseguramiento
de Calidad

eficaz.

El registro se mantendra abierto hasta que las acciones tomadas garanticen la
inocuidad, seguridad, legalidad y calidad del producto, segun sea la no
conformidad identificada.

FINALIZAR REGISTRO
Verificada la eficacia del plan de acciones ejecutado, el area responsable

registra y devuelve el documento al Lider de Aseguramiento de Calidad para | Responsables

el archivo correspondiente, dando por cerrada la Solicitud de Acciones deres
Correctivas y Preventivas.
7. CONTROL DE EMISION
ELABORO REVISO APROBO
Supervisora de Lider de Aseguramiento de Lider de Aseguramiento de
Aseguramiento de Calidad Calidad Calidad
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Anexo 36

Formato de Mantenimiento final

FORMATO DE MANTENIMIENTO EN PLANTA

INFRAESTRUCTURA

ACTIVIDADE
S

Cumplimiento

CUMPLIO | EN PROCESO

OBSERVACIONES

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Resanar
Paredes
Pintar
Pisos Resanar
Lubricar rieles, visagras, ruedas
Puertas Inspeccionar frizas. cambiar si es necesario.
Inspeccionar cortinas PVC. cambiar si es necesario
que esten limpias interna y externamente
luminaria = y B
el funcionamiento de la luminaria
Cortina PVC que cumpla su funcion de hermetizar
Techos Limpieza de techos
Maniluvio adecuado para el personal / rotulado
pediluvio adecuado para el personal / rotulado
Canaletas Limpieza, esmerilado y pintado si es necesario

Estructuras de fierro

Limpiar estructuras., Lijar y pintar si lo requiere.

AREA DE EMPARRILLADO Y COCINA

T
Resanar

Paredes

Pintar

ventiladores

verificar el correcto funcionamiento

la impieza de los filtros

extractores

la impieza de los filtros

verificar el comrecto funcionamiento

mesa de emparrillado

limpieza en la faja

ljado y pintado de los cocinadores

cocinadores
verificar el comrecto funcionamiento
que esten limpias interna y externamente
luminarias
el funcionamiento de la luminaria
cortinas PVC que cumpla su funcion de hermetizar
Maniluvio adecuado para el personal / rotulado
Pediluvio adecuado para el personal / rotulado
Pisos Resanar
Lubricar rieles, visagras, ruedas
Puertas Inspeccionar frizas. cambiar si es necesario.
Inspeccionar cortinas PVC. cambiar si es necesario
Techos Limpieza de techos

Pozo de Agua

Limpiar y pintar si es necesario.

Tanque de agua

Limpiaeza y pintado externas

Canaletas

Limpieza, esmerilado y pintado si es necesario

Estructuras de fierro

Limpiar estructuras., Lijar y pintar si lo requiere.

AREA DE PREPARACION DE LiQUIDO DE
e

GOBIERNO

Resanar
Paredes 5
Pintar
Pisos Resanar
Lubricar visagras
Puertas Inspeccionar frizas, cambiar si es necesario.

Inspeccionar cortinas PVC. cambiar si es necesario

extractor de aire

la impieza de los filtros

verificar el correcto funcionamiento

que esten limpias interna y externamente

luminaria

el funcionamiento de la luminaria
Cortina PVC que cumpla su funcién de hermetizar
techos Limpieza en los techos
tanques verificar la impieza del tanque y el material
Maniluvio adecuado para el personal / rotulado
pediluvio adecuado para el personal / rotulado

Estructuras de fierro

Limpiar estructuras., Lijar y pintar si lo requiere.

POPOPOLOOPOPOLOD] PPALPPLOAPOLLPPPOPLDLALPLPLLOI POLROPAPAPPAdPL O P
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NAVE DE PRgs E§2§

T
Resanar
Paredes A
Pintar
Pisos Resanar
Lubricar rieles, visagras
Puertas Inspeccionar frizas. cambiar si es necesario.
Inspeccionar cortinas PVC. cambiar si es necesario
Techos Limpieza de techos

Estructuras de fierro

Lijar y pintar de estructuras de fierro - presencia de 6xido

Canaletas Limpieza, esmerilado y pintado si es necesario
— que esten limpias interna y externamente
luminarias - r ——
el funcionamiento de la luminaria
Cortina PVC que cumpla su funcion de hermetizar

extractor de aire

la limpieza de los filtros

verificar el correcto funcionamiento

Maniluvio adecuado para el personal / rotulado

pediluvio adecuado para el personal / rotulado
sin puntos de oxido

asensor

en buen estado de funcionamiento

mesa de fileteo

limpieza de la mesa

el funcionamiento correcto

envasadora

que no cuente con puntos de oxido

correcta limpieza y funcionamiento

exhaustor

que no cuente con puntos de oxido

tuberias de liquido de gobierno

sin puntos de oxido

que no goteen

selladora

verificar el correcto funcionamiento

que se encuntre en buen estado

autoclave

verificar el correcto funcionamiento

delimitaciones del autoclave con otro

lavador de latas

correcta limpieza y funcionamiento

fajas transportadoras

correcta limpieza y funcionamiento

coches y separadores de latas

correcta limpieza y funcionamiento

EMPAQUE Y CODIFICADO

Resanar
Paredes

Pintar
Pisos Resanar

Mesa de codificado

que no sea de material absorbente

que este limpio y sin puntos de oxido

codificadora verificar el correcto funcionamiento
o que esten limpias interna y externamente
luminaria - > =
el funcionamiento de la luminaria
Cortina PVC que cumpla su funcion de hermetizar
Puertas Lubricar visagras; pintar si es necesario
Techos Limpieza de techos

Estructuras de fierro

Limpiar estructuras., Lijar y pintar si lo requiere.

ALMACEN DE MATERIALES DE

Resanar
Paredes 3

Pintar
Pisos Resanar

o que esten limpias intema y externamente

luminaria a - =

el funcionamiento de la luminaria
Cortina PVC que cumpla su funcion de hermetizar
Puertas Lubricar visagras; pintar si es necesario
Techos Limpieza de techos. Pintar si es necesario

Estructuras de fierro

Limpiar estructuras., Lijar y pintar si lo requiere.

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

Resanar
Paredes 3

Pintar
Pisos Resanar

o que esten limpias interna y externamente

luminaria N 3 —

el funcionamiento de la luminaria
Cortina PVC que cumpla su funcion de hermetizar
parihuelas en buen estado de funcionamiento
Puertas Lubricar visagras; pintar si es necesario
Techos Limpieza de techos. Pintar si es necesario

Estructuras de fierro

Limpiar estructuras., Lijar y pintar si lo requiere.

OPPRPLPLPLPLPPL| PPLLLLLLL| PRLPPLLRLEALPP| PPPLLLLLPPPLLLLLPLPLLLLLLPLLLLPAO
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SERVICIOS HIGIENICOS DE MUJERES Y VAR

ONES |

Resanar
Paredes

Pintar
Pisos Resanar
Puertas Lubricar visagras; pintar si es necesario
Techos Limpieza de techos, pintar si es necesario.
maniluvio adecuado para el personal / rotulado
Criferias Verificar que no exista fuga
ALMACEN DE PRODUCTO QUIMICOS

=

Resanar
Paredes

Pintar
Pisos Resanar
Puertas Lubricar visagras; pintar si es necesario
Techos Limpieza de techos, pintar si es necesario.

productos quimicos

rotulados y con hoja de seguridad

ALMACEN DE CONTROL DE PLAGAS

Resanar
Paredes
Pintar
Pisos Resanar
Puertas Lubricar visagras; pintar si es necesario

producto control de plagas

rotulados y con hoja de seguridad

Techos Limpieza de techos, pintar si es necesario.
VESTUARIOS
Resanar
Paredes
Pintar
Pisos Resanar
Puertas Lubricar visagras; pintar si es necesario
Techos Limpieza de techos, pintar si es necesario.
COMEDOR
=
Resanar
Paredes
Pintar
Pisos Resanar
Puertas Lubricar visagras; pintar si es necesario
Techos Limpieza de techos, pintar si es necesario.

Estructuras de fierro

Limpiar estructuras., Lijar y pintar si lo requiere.

mesas Y sillas

que se encuntre en buen estado

PPPPPPP PPLPP| PPPPPP| PPPLPP| PPPLPPE

Cumplio

En proceso

100%
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Anexo 37

Informe de Auditoria Interna IDM

4. Contexto de la Organizacion

4.1. Comprender la organizacion y su contexto.

La orgamzacion debe determmar los problemas extemos eintermnos que sean
relevantes para su proposito y que afecten sucapacidad para lograr los resultados
esperados de su sistema de gestion de seguridad de la informacion.

NOTA Determinando estos temas se refiere a establecer el contexto externo
e mntemo de la organizacion considerado enla Clausula 5.3 de la Norma ISO

31000:2009.

NO
CONFORME

No se ha verificado el documento de cédigo LA” MATRIZ DE RIESGO Y
OPORTUNIDADES", En el que se deberd definir los asuntos Internos y Externos. Se han

identificado riesgos legales, economicos, tecnologicos y sociales externos.

4.2 Comprender las necesidades y expectativas de laspartes interesadas.

Para garantizar que la organizacion tenga la capacidad deproporcionar productos
y servicios consistentes que cumplan con los requisitos legales, reglamentarios y
del cliente aplicables con respecto a la inocuidad de los alimentos, la organizacién

debe determinar;

Las partes interesadas que son relevantes para el FSMS:
- Los requisitos relevantes de las partes interesadas del FSMS.

La organizacion debe identificar, revisar y actualizar lainformacion relacionada

con las partes interesadas y sus requisitos.

CONFORME

¥ ¥ ¥ ¥

Se evidencia Licencia de Operacion en la Actividad economica: Produccion y

comercializacion de conservas de pescado y residuos de harina.

Dentro de las partes interesadas externas, la empresa ha considerado los organismos
gubernamentales y el cumplimiento de los requisitos legales de ello. Se verifica el
documento Codigo FR-GCI-89, “Paites Interesadas”, Ver 01, con fecha actualizada al
10-02-2023.

Los organismos externos considerados en las partes interesadas gubernamentales,
responsables de velar por la salud piiblica y la provision de productos inocuos son:
SANIPES del Ministerio de la Produccion. (PRODUCE)

OALIWARMA del Mnisterio de Desarrollo e Inclusion Social.(MIDIS).

DIGESA del Ministerio de Salud (MINSA).

Mumicipalidad Provincia de Huaura.
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4.3 Determinar el alcance del sistema de gestion deinocuidad de los alimentos.

La organizacion debe determinar los limites y la aplicabilidad delFSMS para establecer su
alcance. El alcance debe especificar los productos y servicios, procesos y sitio (s) de produccion
queestan mncluidos en el FSMS. El alcance debe incluir las actividades, procesos, productos o

servicios que pueden mfluir en la seguridad alimentaria de sus productos finales.

Al determinar este alcance, la organizacion debe considerar:

Aun no se ha determinado el alcance con el documento “Alcance Del Sistema De

NO Gestion De Seguridad Alimentaria

- Las cuestiones externas e intemas mencionadas en 4.1. CONFORME
- Los requisitos mencionados en 4.2.
El alcance debe estar disponible y mantenerse comoinformacion documentada.

La empresa cuenta con el MN — GCI — 15 “Manual De Calidad — Sistema De
4.4 Sistema de gestion de inocuidad alimentaria y susprocesos. Gestion De Seguridad E Inocuidad Alimentaria”. ver 01, de fecha 02-01-2021. EI

cual se compromete a garantizar la calidad e inocuidad de los productos que
La organizacién debe establecer, implementar, mantener, actualizar y mejorar continuamente NO elabora para sus clientesy por ende la salud del consumidor final.
un SGSA, mcluidos losprocesos necesarios y sus interacciones, de acuerdo con los requisitos CONFORME

de este documento.

Aun no se verifica el documento “Mapa De Interrelacion DeProcesos’ Donde
se verificara la interaccion entre los procesos principales y segundarios

identificados en las lineas de produccion.
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5. Liderazgo

5.1 Liderazgo y compromiso

5.1 Liderazgo y compromiso

La alta direcci6n debera demostrar liderazgo y compromiso conrespecto al SGSA mediante:

asegurar que la politica de inocuidad de los alimentos y los objetivos del FSMS estén establecidos y sean
compatibles conla direccion estratégica de la organizacion;

asegurar la integracion de los requisitos del FSMS en losprocesos comerciales de la organizacion;
asegurar que los recursos necesarios para el SGSA estén disponibles;

comunicar la importancia de una gestion eficaz de la inocuidadde los alimentos y cumplir con los requisitos
del FSMS, los requisitos legales y reglamentarios aplicables y los requisitos mutuamente acordados del
cliente relacionados con lainocuidad de los alimentos;

asegurar que el FSMS sea evaluado y mantenido para lograr los resultados previstos (ver 4.1);

dirigir y apoyar a personas para que contribuyan a la efectividad del SGSA;

Promoviendo la mejora continua;

Apoyando otros roles de gestion relevantes para demostrar suliderazgo en lo que respecta a sus areas de
responsabilidad. Nota: La referencia a "negocios” en este documento se puedeinterpretar de manera
amplia como aquellas actividades queson fundamentales para los propositos de la existencia de la

organizacion.

NO
CONFORME

La organizacion aun no cuenta con el "Compromiso de

Alta Direccion”

Falta a asignacion del lider de inocuidad o seguridad
alimentaria la persona que ocupe el puesto tiene que tener

competencias a todo lo que abarque esta norma .

Faltaun registro que la alta direccion establece para agendar

¥ determinar acuerdos tratados
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5.2 Politica

5.2.1 Establecer la politica de seguridad alimentaria

La alta direccion debe establecer, implementar y mantener unapolitica de
seguridad alimentaria que:

es apropiado para el proposito y el contexto de la organizacion;proporciona
un marco para establecer y revisar los objetivos del SGSA;

incluye un compromiso para satisfacer los requisitos de segundad
alimentaria aplicables, mcluidos los requisitoslegales y reglamentarios y los
requisitos mutuamente acordados del cliente relacionados con la seguridad
alimentaria;

aborda la comunicacion intemna v externa;

inchiye un compromiso con la mejora continua del SGSA; aborda 1a
necesidad de garantizar competencias relacionadascon la seguridad

alimentaria.

5.2.2 Comunicacion dela politica de seguridad alimentaria
Lapolitica de seguridad alimentaria debera

estar disponible y mantenido como informacidn documentada; ser
comunicado, entendido y aplicado a todos los niveles dentro de la
organizacion;

estar disponible para las partes interesadas relevantes, segiincorresponda

NO
CONFORME

La organizacion no cuenta con el siguiente documento “Politica delSistema de Gestion de

Seguridad e Iocuidad Alimentaria” cuenta con politica de calidad .

5.3 Roles organizacionales, responsabilidades y autoridades

5.3.1  La alta gerencia debe garantizar que las responsabilidades y
autoridades para los roles relevantes se asignen, comuniquen y comprendan
dentro de la organizacion.

La alta direccidn debe asignar la responsabilidad y autoridadpara:

CONFORME

La organizacion cuenta con MN — GTH — 01 “Manual De Organizacion Y Funciones” Ver 03, de

fecha 04-07-2020, en el cual se verifica La Estructura Organizacional y La descripcion de funciones

de cada uno de eilos ymanteniendo las condiciones de impl ion en cumplimiento de los

requisitos de la norma ISO 22000:2018.
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a) asegurar que el SGSA se ajusta a los requisitos de estedocumento;
b) informar sobre el desempefio del SGSA a la alta direccion;

C) nombrar al equipo de seguridad alimentaria y al lider delequipo de
seguridad alimentaria;

d) designarpersonas con responsabilidad y autoridad definidaspara iniciar y
documentar acciones.

5.3.2 El lider del equipo de mocuidad alimentaria seraresponsable de:
a) asegurar que el SGSA se establezca, implemente, mantengay actualice;

b) gestionar y organizar el trabajo del equipo de seguridadalimentaria;
C) asegurar la capacitacién y las competencias relevantes parael equipo de
inocuidad de los alimentos (ver 7.2);

d) informar a la alta gerencia sobre la efectividad e idoneidaddel SGSA.

5.3.3 Todas las personas tendran la responsabilidad de informar los problemas

relacionados con el SGSA a las personas identificadas.
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6. Planificacion

6.1 Acciones para abordar riesgos y oportunidades

6.1.1 Al planificar el SGSA, la organizacién debe considerar losproblemas
mencionados en 4.1 y los raquisitos mencionados en 42 y 4.3 y determinar los
riesgos y oportunidades que deben abordarse para:

a) garantizar que el SGSA pueda lograr los resultados previstos;

b) mejorar los efactos deseables;

C) prevenir o reducir los efectos no deseados;

d) lograr la mejora continua

NOTA: En el contexto de este documento, el concepto de riesgos y oportunidades
se limita a los eventos y sus consecuencias relacionadas con el desempefio y la
efectividaddel SGSA. Las autoridades publicas son responsables de abordar los
1esgos para la salud piblica. Se requiere que las organizaciones manejen los
riesgos de inocuidad alimentaria (ver 3.22) y los requisitos relacionados con este
proceso que seestablecen en la Cliusula 8.

6.1.2 La organizacion debe planificar:

acciones para abordar estos riesgos y oportunidades;como:

1) mtegrar e implementar las acciones en sus procesos FSMS;

2) evaluar la efectividad de estas acciones.

6.1.3 Las acciones tomadas por la organizacién para abordarlos nesgos y las
oportunidades deben ser proporeionales a:

el impacto en los requisitos de seguridad alimentaria;

la conformidad de los productos y servicios alimentarios con losclientes:
requisitos de las partes interesadas en la cadena alimentaria. NOTA 1: Las
acciones para abordar los riesgos y lasoportunidades pueden incluir: evitar el

riesgo, asumir el nesgo

NO CONFORME

Aun nose cuenta con

“"Muairiz de Riesgos y Oportunidades”, En el que se definird los asunios
Internos y Externos. Se han identificado riesgos legales, brotes
pandémicos, defensa alimentaria, fraude alimentario, laborales,

vedas.

ODM: Se recomienda establecer una revision periodica de la Matriz
de riesgos y Oportunidades para incluir nuevos riesgos y

opormenidades para su evaluacion.
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para buscar una oportunidad, ehminar la fuente del riesgo, cambiar la probabilidad o
las consecuencias, compartir el riesgoo aceptar la presencia del nesgo mediante una

decis16n nformada.

NOTA 2. Las oportunidades pueden conducir a la adopcion denuevas practicas
(modificacion de productos o procesos), utilizando nuevas tecnologias y otras
posibilidades deseables y viables para abordar las necesidades de segundad

alimentariade la organizacion o sus clientes.

6.2 Objetivos del sistema de gestion de inocuidad alimentaria y planificacion

para alcanzarlos

6.2.1 La organizacion debe establecer objetivos para el SGSA en funciones y
niveles relevantes. Los objetivos del SGSA deberan:

ser coherente con la politica de segundad alimentaria;ser medible (s es

posible);

tener en cuenta los raquisitos de seguridad alimentaria aplicables, incluidos los
requisitos legales, reglamentarios y delcliente;

ser momtoreado y verificadoser

comunicado

mantenerse y actualizarse seglin corresponda.

La organizacion debe retener informacion docunentada sobrelos objetivos para el
FSMS.

NO CONFORME

Pendiente realizar los “Objetivos del Sistema de Calidad y Seguridad
Alimentaria” en la cual se describira laCuantificacion de los reclanosy
sucomportamiento enun 1 ario por paite de los clientes.

Ademds, describe y buscara la eficacia en el procesoy la satisfaccion

del cliente y ast asegurar el SGSA.

6.3 Planificacién de cambios

Cuando la organizacion determma la necesidad de cambios enel FSMS, mcluidos los
cambios de personal, los cambios se llevaran a cabo y se comunicaran de manera

planificada.

La organizacion debe considerar:

el proposito de los cambios y sus posibles consecuencias]a integridad
continua del FSMS:

la disponibilidad de recursos para implementar efectivamentelos cambios;
la  asignacién 0  reasignacion de  responsabilidades
yautoridades.

NO CONFORME

Faita incorporar el procedimiento de el control de cambios, que
establece comose evalia y asegura que los cambios relacionados con
infiaestructura, procesos, equipos no afecten los requisitos de calidad y

seguridady sean aprobados y gestionados para su implemeniacion.
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7. Apoyo

7.1 Recursos
7.1.1 General

La organizacion debe determinar y proporcionar los recursos necesaros para el
establecimiento, implementacién, mantenmiento, actualizaciéon y mejora contmua

del SGSA.

La organizacion debe considerar:

a) la capacidad y las limitaciones de los recursos intemosexistentes:

b) lanecesidad de recursos externos.
7.1.2 Personas

La organizacion debe garantizar que las personas necesarnas para operar y mantener

un SGSA efectivo sean competentes (ver 7.2).

Cuando se utiliza la asistencia de expertos externos para el desarrollo,
implementacion, operacién o evaluacion del SGIA, laevidencia de acuerdo o
contratos que definan la competencia, responsabilidad y autoridad de los expertos

extemmos se conservara como informacién documentada.

CONFORME

Se verifico los curriculos Vitae de los miembros del equipo de
INOCUIDAD . Dando conformidad a este punto de la norma .
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7.1.3 Infraestructura

La organizacion debe proporcionar los recursos para la determinacion, el
establecimiento y el mantenimiento de la infraestructura necesaria para lograr la

conformidad con losrequisitos del FSMS.

NOTA: La infraestructura puede inchuir:

tierra, embarcaciones, edificios y servicios asociados;equipos.
mecluidos hardware y software:

fransporte;

Informacion y tecnologia de la comunicacion.

7.1.4 Ambiente de trabajo
La organizacidn debe determinar, proporcionar y mantener los recursos para el
establecimiento, 1a gest1on y el mantenimiento del entorno de trabajo necesano para

lograr 1a conformidad conlos raquisitos del SGSA.

NOTA: Un entomo adecuado puede ser una combinacion defactores humanos y

fisicos como:
social (por ejemplo, no  discriminatorio, tranquilo,
sinconfrontacion);

psicologica (por ejemplo, reduccion del estrés, prevencion delagotamiento,
proteccion emocional);

fisico (p. ej., temperatura, calor, humedad, Iz aire f bajo higiene, ruido).
Estos factores pueden difenr sustancialmente dependiendo delos productos y

servicios provistos.

CONFORME

CONFORME

Se verifica que Industrial Don Martin se conprometea proporcionar
los recursos para la determinacion, el establecimiento y el
mantemimiento de la infiaestruchira necesarios para lograr la
conformidaddel Sistema de gestion de la Iocuidad Alimentaria. Lo
que se encuentra plasmado en el MN — GCI - 15 “Manual De Calided
— Sistema De Gestion De Seguridad E Inocuidad Alimentaria ISO
22000,

Se verifica las dreas, equipos, almacenamiento de documenios en
equipo de computo asignados a las dreas de aseguramiento de la
calidad. Se han implementado Manuales, procedimientos para aportar

conelfincionamientodel Sistema deGestionde Inocuidad Alimentaria.

7.1.4. Durante el recorrido se verifico que el personalse desemperia en
ambientes de trabajo adecuados. De igual manera se evidencian los
procedimientos implementados:

RG-GTH-02 "Reglamento Interno de Trrabajo” Version 04 aprobada
el 14 de mayvo de 2021

RG-SST-01 “Reglamento Inteino de Seguridad y Salud en el Trabajo”,
Version 03 aprobada el 14 de mayo de 2021.




7.1.5 Elementos desarrollados extemamente del sistema degestién de inocuidad de

los alimentos

Cuando una orgamzacion establece, mantiene, actualiza y mejora continuamente su
FSMS mediante el uso de elementos desamollados extemamente de un FSMS,
melwdos los PRP. el analisis de peligros y el plan de control de peligros (ver 8.5 4), la
organizacion debe asegurarse de que los elementosproporcionados sean®

desarrollado de conformidad con los requisitos de este documento;

aplicable a los sitios, procesos y productos de la organizacién.

especificamente adaptado a los procesos y productos de la orgamzacion por el equipo
de seguridad ahmentana;

mnplementado, mantenido y actualizado segtin lo requendo por este documento;

retenido como informacion documentada.

CONFORME

7.1.5 Se verifico el procedimiento de cédige PR-GCI-

10 “Calibracion y Venficacién de instrumentos de medicion el
procedimiento de codigo PR-GCI-38 “Mantenimieniode la planta de
conservas, y el PG-GCI-02, Programa de calibraciones Ver 6

actualizado.

Duranie la visita se verificé los siguienies certificadosde calibracion
para:
Balanza BM-05 certificado de calibracion realizado por el
Laboeratorio Pesas & Medidas S_4.C. con codigo de Certificado
PM-1223-2022
Balanza BM-20 ceitificado de calibracion reahizado por el
Laboratorio Pesas & Medidas S.A.C. con cddigo de Certificado
PM-1224-2022
Balanza CIRE certificado de calibracion realizado por el Total
Weight & Sistems S._A.C. con codigode Certificado CAM-1707-2022
Pesa PP 05 certificado de calibracion realizado porel Laboraiorio
Pesas & Medidas S.A.C. concddigo de Certificado PM-1229-2022
Vacucmetro VLC-01 certificado de calibracionrealizado por el
laboratoiio SG NORTEC con codigo de Certificada SGFP-0943-
2023
Manémetre MNC-01 certificado de calibracién realizado por el
Laboratorio SG NORTEC con cédigo de Certificado SGFP-0944-
2023
Termomenro de liquido en vidrio TLC-01 certificado de calibracion

realizado por €l Laboratorio SG
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7.1.6 Control de procesos, productos o servicios provistosexternamente NORTEC con cédigo de Certificado SGTH-0644-202.

8. Sensor de Temperamra TCC-02 certificado decalibracion realizado

La organizacion debe. por el Laboratorio SG NORTEC con codigo de Certificado SGTH-
0671-

establecer y aplicar criterios para la evaluacion, seleccion, monitoreo del desempeno 9. Termémetro con indicacién Digital TRC-01 certificado de calibracion

yreevaluacion de proveedores extemos de procesos, productos v / 0 servicios; realizado por el Laboratorio SG NORTEC con cédigo de Certificado
SGTH-0666

ssegursrisa cominmicacion aderyada ds os requisilos alos proverdotes exiermios; 10. Micromeno de Exteriores MCC-01 certificado de calibracion
realizado por el Laboratorio SG NORTEC con codigo de Certificado

asegurar que los procesos, productos o servicios proporcionados externamente no afecten CONFORME T—

negatvamente la capacidad de laorganizacién para cumplir de manera consistente con Se ha verificado el procedmiento: PR-GCL22 "Compras’ de

los requisitos del 5G5A; productos y servicios

retener informacién documentada de estas actividades ycualquier accién necesaria
3 B s ¥ HIELALLOn n Se evidencia: FR-GCI-022, “Lista maestra de Proveedores

como resultado de las evaluaciones y reevaluaciones. n
aprobados .
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7.2 Competencia

La organmzacion debe:

determinar la competencia necesaria de la (s) persona (s), incluidos los proveedores
extemnos, que realizan trabajos bajo sucontrol que afectan su desempesio en inocuidad
alimentaria y laefectividad del SGSA;

asegurar que estas personas, incluido el equipo de inocuidad delos alimentos y los
responsables de la operacion del plan de control de riesgos, sean competentes sobre la
base de una educacién, capacitacion y / o experiencias apropiadas;

asegurar que el equipo de inocuidad de los alumentos tenga unacombinacion de
conocimiento y experiencia multidisciplinarios en el desarrollo e immplementacion del
FSMS (inclwidos, entre otros, los productos, procesos, equipos y riesgos de inocuidad
de los alimentos de la organizacidn dentro del alcance delF SMS);

cuando comesponda, tome medidas para adquirir la competencianecesaria y evalte la
efectividad de las acciones tomadas;

retener informacion documentada apropiada como evidencia decompetencia.
NOTA: Las acciones aplicables pueden incluir, por ejemplo, la provision de

capacitacién, la futoria o la reasignacion de personas actualmente empleadas: o la

contratacion o contratacion de parsonas competentes

CONFORME

Industrial Don Martin cuenta con el Manual De Organizacién Y
Funciones, de codigo MN— GHT — 01, Version 05, en el cual describen
las fimciones y el perfil profesional que se requiere Por cada miembro
del equipo de seguridad alimentaria manteméndose las condiciones de
implemeniacion en cumplinuento de los requisitos dela norma ISO

22000:2018.

7.2 Se evidencia PG-CGI-0] “Programa decapacitaciones”. En la
cual se detalla que las capacitaciones fiteronejecutadas en un 89.02
24, Para todo el personal de Industrial Don Martin.

Asimismo el FR-GCI-14 “Registro de capacitaciones e Inducciones al

personal” Ver 06, con los siguientestemas.

Identificacion de producto No Conforme, de fecha , expositor José
Anton,

Buenas prdcticas de Almacenamiento’y BHS, , expositor jose anton
Buenas practicas en €l uso de envases y tapas, expositor Ing. Alvaro
Perez.

Gestion Integral de Residios solidos, , expositor José Anion Casiro,

Zulli Ipanaque y Luis Avila.
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7.3 Conciencia

La organizacién se asegurara de que todas las personas relevantes que realicen trabajos

bajo el control de 1a organizacién conozcan:

la politica de segunidad alimentara;

los objetivos del SGSA relevantes para su (s) tarea (s);

Se evidencia el Formaro de codigo FR-GCI-21 "Declaracion jurada
de conocimiento de informacion organizacional” version 01 que
indica haber recibido y entendido la induccion de:

Regiamento interno de Seguridad y Salud en elTrabajo.

Politica del Sistema de Gestion de Seguridad eInocuidad
Almentaria.

Reglamento Para la prevencion e ntervencion enloscasos de

hostigamiento sexual.

Reglamento mtermo de trabajo.

CONFORME

su contribue:dn individual a la efectividad del FSMS, incluidos losbeneficios de un ST —
Se verifico la declaracion jurada de personal nuevo:
mejor desemperio en inocuidad alimentaria;
1. Cristhiand ivan Bairera Manrique. con el cargo deSupervisor de
Las mphicaciones de no cumplir con los requisitos del FSMS
produccion.

7.4 Comunicacion
7.4.1 General

NO CONFORME Falta procedimiento de Comunicacion Internay Exierna

La organizacién debe determinar las comunicaciones mtemas yextemas relevantes

para el FSMS, que mcluyen:

sobre lo que comunicara,
cuando comunicarse; con
quien comunicarse; como
comunicarse

quien se comunica
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La organizacion debe garanfizar que todas las personas cuyas actividades tengan un
impacto en la inocuidad de los alimentos entiendan el raquisito de una comunicacion
efectiva.

7.4.2 Comunicacion externa

La organizacion debe garantizar que se comunique suficiente mformacién

externamente y que esté dispanible para las partesinteresadas de la cadena alimentaria.

La orgamizacion debe establecer, implementar y mantenercomunicaciones efectivas

con:

proveedores y contratistas externos; clientes y/ o
consumidores, en relacién con:

1) mfonnacién del producto relacionada con la seguridad alimentaria, para peruitir
la mampulacion, exhibicion, almacenamiento, preparacion, distribucion y uso del

producto dentro de la cadena alimentaria o por el consumidor;

2) identificaron los peligros de inocuidad de los alimentos que deben ser controlados

por otras organizaciones en la cadena alimentaria y/ o por los consumidores;

3) amreglos contractuales, consultas y pedidos, nchudas sus modificaciones;

4) comentarios de los clientes y / o consumidores, incluidas las quejas:

autonidades estatutarias y reguladoras;

NO CONFORME
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otras organizaciones que tienen un impacto en, o se veran afectados por, la efectividad

o actualizacion del FSMS.

Las personas designadas deberan tener responsabilidad y autoridad definidas para la
comunicacion extema de cualquier informacion relacionada con la inocuidad de los
alimentos. Cuando sea relevante, la informacion obtenida a través de la comunicacion
externa se incluird como entrada para la revision de la administracion (ver 9.3) y para
actualizar el FSMS (ver 44y 10.3).

La evidencia de comunicacion extema se conservara comoinformacion documentada.

7.4.3 Comunicacioén interna

La organizacion debe establecer, implementar y mantener un sistema efectivo para

comunicar problemas que tengan un impacto en la mocuidad de los alimentos.

Para mantener la efectividad del FSMS, la organizacion debe garantizar que el equipo
de mocuidad de los alimentos esté mformado de manera oportuna de los cambios en
lo siguiente:

productos o nuevos productos;

materias primas, ingredientes y servicios;sistemas y

equipos de produccion;

mstalaciones de produccion, ubicacion de equipos y entormnocircundante;

programas de limpieza y saneamiento;

sistemas de envasado, almacenamiento y distribucion;

NO CONFORME
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competencias y / o asignacion de responsabilidades yautorizaciones;

requisitos legales y reglamentarios aplicables;

conocimiento sobre riesgos de inocuidad alimentaria y medidasde control;

cliente, sectory otros requisitos que la organizacion observa:

consultas y comunicaciones relevantes de partes interesadasexternas;

quejas y alertas que indican riesgos de seguridad alimentariaasociados con el

producto final;

Ofras condiciones que tienen un impacto en la seguridadalimentaria.

El equipo de mocuidad de los alimentos se aseguraré de queesta informacion se

incluya al actualizar el SGSA (ver 4.4 y 103).

La alta direccion se asegurara de que se incluya informaciénrelevante como
entrada para la revision de la gerencia
(ver 9.3).

Y

Se evidencia IN-GCI-07 “Instructivo de Buzon de reportes o
Incidencias” Ver 01 con fecha de emision 02-01-2023, en la cual

indica lo siguiente:

Comunicar problemas relacionados a la inocuidad, integridad,
calidad y/o legalidad de los productosfabricados.

Mantener una comunicacion entre el personal demanera confidencial.
Establecer un procedimiento para el andlisis e investigacion de las
denuncias recibidas de posiblescasos o situaciones que van en contra

de la empresa.
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7.5 Informacion documentada

7.5.1 General
El SGSA de la organizacion debe incluir:
informacién documentada requenida por este documento:

informacién documentada determinada por la organizacién como necesaria para la
efectividad del SGSA;

informacién documentada y requisitos de seguridad alimentana requeridos por las
autonidades legales, reguladoras v los clientes.

NOTA El alcance de la informacion documentada para un FSMSpuede diferir de una

organizacion a otra debido a:

el tamafio da 1a organizacion y su tipo de actividades, procesos,productos y servicios;
la complejidad de los procesos y sus interacciones;La competencia

de las personas.

7.5.2 creary actualizar

Al crear y actnalizar informacién documentada, la organizaciéndebe garantizar que:

identificacion y descripeién (por gjemplo. un titulo, fecha. autor omimero de

referencia);

formato (por sjemplo, idioma, version de software, graficos) ymedios (por
ejemplo, papel, electrénico):

revision y aprobacion de idoneidad y adecuacion

NO CONFORME

Fala el procedimiento de “Elaboracion y control de documentos, el cual
describira el control y disposicion de los documentos, se evidencian
documentos como Manualesy Programaspara el area de produccion virtual,

v la proteccion dela informacion .
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7.5.3 Control de informacién documentada

7.5.3.1 La informacion documentada requerida por el FSMS y por este documento

debe controlarse para garantizar:

esta disponible y es adecuado para suuso, donde y cuando seanecesario;

esta adecuadamente protegido (por ejemplo, contra la pérdidade confidencialidad,
uso indebido o pérdida de integridad).

7.5.3.2 Para el control de la informacién documentada, la organizacion debe
abordar las siguientes actividades, segin corresponda:

distribucion, acceso, recuperacion y uso;

almacenamiento y conservacion, incluida la preservacion de lalegibilidad;

control de cambios (por ejemplo, control de versiones);

retencion y disposicion.
La informacién documentada de origen extemo que la organizaciéon determine que es
necesaria para la planificacion yoperacion del SGSA debera identificarse, segin

corresponda, ycontrolarse.

La informacion documentada retenida como evidencia de conformidad debe estar

protegida contra alteraciones nointencionadas.

NOTA: El acceso puede implicar una decisién con respecto al permiso para ver solo
la informacién documentada, o el permisoy la autoridad para ver y cambiar la

mformacion documentada
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8. Operacion

8.1 Planificacién y control operacional

La organizacién debe planificar, implementar, controlar, mantener y actualizar los
procesos necesarios para cumplir conlos requisitos para la realizacion de productos
seguros, y para implementar las acciones determinadas en 6.1, mediante:

establecer criterios para los procesos;

implementar el control de los procesos de acuerdo con los criterios;

mantener informacién documentada en la medida necesaria para tener la confianza

necesaria para demostrar que los procesos se han llevado a cabo segin lo planeado.

La organizacion debe controlar los cambios planificados y revisar las consecuencias
de los cambios no intencionados, tomando medidas para mitigar los efectos adversos,

seglin seanecesario.

La organizacion debe garantizar que los procesos tercerizados estén controlados
(véase 7.1.6).

CONFORME

Se verifico el manual existente vigente de codigo MN- GCI-15,
denominado "Manual de Calidad - Sistema deGestion de Seguridad e
Inocuidad Alimentaria ISO 22000", donde se verificaque la empresa ha
planificado, implementado, controla, mantieney actualiza los procesos
necesariospara cumplir con los requisitos.

También se han revisado los documentos de cumplimiento:

- MN-GCI-01 “Manual de BPM para la elaboracion deconservas de

pescado.

- MN.GCI-02 “Plan de Higiene y Saneamiento para la planta de
Conservas de pescado” donde se establecen los procedimientos de
higiene y lineamientos de saneamiento para la produccion de conservas
depescados inocuos.

- MN-GCI-03 “Plan HACCP para la elaboracion de conserva de
peicado” Ver 13, donde se establecen los criterios técnicos para
materias primas, insumos e insumos de proceso, establecimiento de
parametros de control en las etapas de produccion hasta la obtencion

deproducto terminado, controles de liberaciony distribucion.

8.2 Programas de requisitos previos (PRP)

8.2.1 La organizacion debe establecer, implementar, mantener y actualizar PRP (5s)
para facilitar la prevencion y / o reduccion de contaminantes (includos los riesgos
para la seguridad alimentana) en los productos, el procesamiento del producto y el
entomo de trabajo.

CONFORME

De los Preirequisitos que establece la norma se ha verificado la
infraestructura, la disposicion de las dreas, equipos, dreas comunes,
dreas de seivicios generales. Existen los siguientes manuales y

procedimientos:

- MN-GCI-01 “Manual de BPM para la elaboracion deconservas de
pescado”, Verl3.
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8.2.2 LosPRP seran:

apropiado para la organizacién y su contexto con respecto a la inocuidad de los
alimentos;

apropiado para el tamaiio y tipo de operacion y la naturaleza delos productos que se

fabrican y / 0 manejan;

implementado en todo el sistema de produccion, ya sea como programas aplicables

en general 0 como programas aplicables a un producto o proceso en particular;
aprobado por el equipo de seguridad alimentaria.

8.2.3 al seleccionar y / o establecer PRP (s), la organizacion debe asegurarse de
que se identifiquen los requisitos legales, reglamentarios y mutuamente acordados del
cliente. La organizacion debe considerar:

la parte aplicable de la serie ISO / TS 22002

Normmas aplicables, codigos de practicas y directrices.

CONFORME

CONFORME

- MN.GCI-02 "Plan de Higiene y Saneamiento para la planta de
Conservas de pescado” Ver 14, donde se establecen los procedinientos
de higiene y lineamientos de saneamiento para la produccion de

conservas de pescados inocuos.

La orgamizacion ha acreditado la aplicacion, de conformidad con la

legislacion nacional y el Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria.

Norma nacionales establecidas en D.S. N°007-08-S4 “Reglamento de
vigilancia y confrol sanitario de alimentos y bebidas” supervisado
por DIGESA y el

D.S. N°040-2001-PRODUCE “Reglamentio sectorialde inocuidad para
las actividades pesqueras y acuicolas.

Especificacion Técnica ISO/TS 22002-1 Programa Pre-Requisitos de
Seguridad Alimentaria. Sistema deGestion de la Segwridad Alimentaria,
FDAy del CODEX ALIMENTARIUS, CXC 1-1969 Rev. 2020
(Principios generales de higiene de los alimentos y otras normas Codex
relacionados al sector) y Manualde Calidad — Sistema de Gestion

de Seguridad elnocuidad Alimentaria ISO 22000:2018.

Licencia Municipal otorgado por la Municipalidad Provincial de
HUAURA N* 3789-1997, describe laactividad econémica Preparacion
v comercializacion de conservas de pescado ¥ residuos de harina,

Preparacion - Comercializacion de hielo.

Se reviso la infraestructura de la planta de produccion
¥ areas anexas, verificindose que la distribucion de dreas 'y equipos

reflean el funcionamiento del
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8.2.4 Al establecer PRP (s) la organizacion debe considerar:construccion, disefio diagrama de flujo, no se detecta riesgo de contaminacion cruzada en

de edificios y servicios asociados; ambientes alimentarios y los productos que se procesan en ella, Se
diseflo de locales, incluyendo zonificacion, espacio de trabajo emstalaciones para verifica la hermeticidad de los ambientes que estan contacto conel medio
empleados; ambiente, lo que se encuentran protegidos con flejes mecanicos, que no

permite el acceso a factores ambientales y plagas.
suministros de aire, agua, energia y otros servicios publicos;
Se verifica que las uniones de piso y pared son concavas (a media
control de plagas, eliminacion de desechos y aguas residuales yservicios de apoyo; cana), de modo que no permite laformacion de suciedad o costras de
CONFORMIDAD suciedad.

la idoneidad de los equipos y su accesibilidad para la limpieza yel mantenimiento;

Se controla la temperatura ambiental y el porcentaje de la humedad

procesos de aprobacion y garantia de proveedores (por ejemplo,materias primas, relativa ambiental en los ambientes alimentarios, se verifica el uso de
ingredientes, productos quimicos y envases); termohigrometros yregistros de las mediciones.

recepcion de materiales entrantes, almacenamiento, despacho transporte y manejo de Los servicios higiénicos son suficientes para el mimero de operadores.
productos; Los vestuarios disponen de duchas para una correcta higiene de los

manipuladores de alimentos. Seguin lo establecido enel articulo 54 del

medidas para la prevencion de la contaminacién cruzada; limpieza y D.S. 007-98-SA.
desinfeccion; Las instrucciones de lavado de manos se establecen en el procedimiento
higiene personal; que se ha planificado, ya que mencionan dispositivos adecuados para

una coirecta higiene, asi como el correcto funcionamiento de los
informacién del producto / conciencia del consumidor;otros, segin dispensadores de jabon liquido y desinfectante.

corresponda.

La informacién documentada debe especificar la seleccion, el establecimiento, el

monitoreo aplicable y la verificacién de los PRP.
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Se verifico el registro de control: FR-HYS-01 Control de higiene,
habitos y salud del personal para el dia deiiitima produccion.

Se ha verificado que los equipos que entran en contacio con los
alimenios (pescado), se encuenan en buenas condiciones de higiene y

mantenimiento, las superficies son lisas.

Se evidencian los siguientes registros:

FR-GCI-01 Ver 09 “Analisis Fisico sensorial y quimico

—PCCI” de fecha 17-05-2021.

FR-GCI-03 Ver 07 “Control decocinado” defecha 17-05-2021
FR-GCI-04 “Aseguramiento de calidad enlarecepcionde insumos” Ver
02 delos meses junio y agosto.

FR-GCI-05 “Controlde liquido de gobierno y peso envasado” Ver 11
de fecha 18-05-2021.

FR-GCI-06 “Parte de muesireo Biométrico” Ver (02 defecha 17-05-
2021.

FR-GCI-07 “Inspeccion de rotura—PCC2 Ver 10 de fecha 22-05-2021

FR-GCI08 “Inspeccion visual de cierre—PCC2" Ver07 con fecha 18-
05-2021

FR-GCI-09 “Control de peso neto” Ver 09 con fecha 18-05-2021.

FR-GCI-10 “Conmrol de esterilizacion PCC3" Ver 10 defecha 15-03-
2021,

FR-GCI-11" Aseguramiento de la calidad en el codificado y limpieza

de conservas” Ver 05 para el mes de setiembre.

FR-GCI-12 “Control de preparacion de liquido de gobierno” ver 02
de fecha 18-05-2021.
FR-GCI-13 “Andlisis Fi
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Se evidencia el siguiente documento PG-GCI “Programade conirol de
plagas” Ver 02 para insectosy aves, en donde se detalla el seguimiento y

la realizacionde Fumigacion programado para el presente aiio.

Se evidencia MN-GCI-02 “Plan de Higiene y Saneamieniopara la plania de
conservas de pescado “en la cual detallaprocedimiento a seguir para la
vigilancia de la calidad delagua.

Se verifica el siguienie documento FR-HYS-09 “Control de la calidad
sanitaria del agua”

Ver 17.

Asimismo, se evidencia los siguientes registros:
»  MSDS Acido Peracetico 15 %
> MSDS Hipoclorio decalcio

»  MSDS Soda Caustica.
Comparadorvisual DPD de cloro residual y PH.

El cual comprueba el manejo de insumos quimicos para la limpieza y
desinfeccion de ios ambientes, equipos y utensilios, disponen de un aimacéen
exclusivo, losproductos almacenados y formacion para los responsables de

sumanejo.

El area de Aseguramiento de Calidad, que mantiene una vigilancia
estricta y permanente de la salud del personal, teniendo disponible
todos los registros de control para las mspecciones a cargo de la

auroridad correspondiente.
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Se evidencian siguientes documentos para la verificacionde la higiene de las

superficies vivas e inertes que se encuentran en contacto con los alimentos

quie se procesan en la empresa.

1. Superficie Inerte: Informe de ensayo N°23120.02,emitido por el
laboratorio Buro de Certificacion y Andlisis del Peru

2. Superficies Vivas: Informe de ensayo N°23120.03 emitido por el

laboratorio Buro de Cerfificacion y Andlisis del Peri.

Dichos ensayos estin orientados a la confirmacion de los
procedimientos de higiene de las superficies mencionadas, en razon

que se han muestreado antesy después del procedimiento de higiene.
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8.3 Sistema de trazabilidad
El sistema de trazabilidad debe poder identificar de manera unica el matenial entrante
de los proveedores y la primera etapade la ruta de distribucion del producto final. Al

establecer e implementar el sistema de trazabilidad, se considerard como minimo lo

siguiente:

relacion de lotes de mateniales, mgredientes y productos intermedios recibidos con
los productos finales:

reelaboracion de materiales / productos;distribucion
del producto fmal.

La organizaciéon debe garantizar que se identifiquen los requisitos legales,
reglamentarios y del cliente aplicables.

La informacion documentada como evidencia del sistema de trazabilidad se
conservara durante un periodo defimdo para mclur, como minimo, la vida util del
producto. La organizaciéndebe verificar y probar la efectividad del sistema de
trazabilidad.

NOTA: Cuando corresponda, se espera que la verificacion del sistema incluya la
conciliacién de cantidades de productos finales con la cantidad de ingredientes como
evidencia de efectividad.

CONFORME

Se evidencia el regisiro de Formato FR — CGI — 49 “Resumen de
trazabilidad” Ver 02, para el lote HOTRA 180521, del producto
“Trozos de atin en aceite vegetal” en donde el resultado de la
produccion es conforme, firmado por-eilng. Luis Angel Avila Gonzales
con el cargo de Supervisor de Aseguramienio de Calidad y el Ing.
Alvaro Adolfo Pérez Villamieva con el cargo de jefe de Aseguramiento
de Calidad.

8.4 Preparacion y respuesta ante emergencias

8.4.1 General

TLa altadireceion debe garantizar que existan procedimientos para respondera posibles
situaciones de emergencia o incidentes que puedan tener un impacto en la seguridad
alimentaria que sean relevantes para el papel de la orgamizaciénen la cadena

alimentaria.

NO CONFORME

Falta el "Instructivo de Buzon de repories o Incidencias”, donde sus
objetivos sean:
»  Comunicar problemas relacionados a la inocuidad, integridad y
calidad de los productos fabricados.
> Mantener una comunicacion entre el personal demanera

confidencial.
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La informacién documentada se establecera y mantendra paragestionar estas

situaciones e meidentes.

8.4.2 Manejo de emergencias e incidentes

La organizacion debe:

responder a siuaciones e incidentes de emergencia reales al* asegurar  que
se identifiquen los  requisitos legales
yreglamentarios aplicables;
comumicandose internamente;
comunicarse externamente (por ejemplo, proveedores, clientes autoridades
apropiadas, madios de comunicacion);
tomarmedidas parareducir las consacuencias de la situacion deemergencia, de
acuerdo con la magnitud de la emergencia omncidente y el posible impacto en la
seguridad alimentaria; probar periddicamente los procedimientos donde sea practico;
revisar y, cuando sea necesario, actualizar la informaciondocumentada después de

la ocurrencia de cualquier incidente, situacién de emergencia o pruebas

NOTA: Ejemplos de situaciones de emergencia que pueden afectar la seguridady/ o
producciéon de alimentos son desastres naturales, accidentes ambientales,
bioterrorismo, accidentes laborales, emergencias de salud piiblica y ofros accidentes,
p. interrupeién de servicios esenciales como suministro de agua, electricidad o

refrigeracion.
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8.5 Control de riesgos

8.5.1 Pasos preliminares para permitir el anilisis de peligros

8.5.1.1 General

Para llevar a cabo el andlisis de peligros, el equipo de inocuidadde los alimentos debe
recopilar, mantener y actualizar la informacion preliminar documentada. Esto

inchura, pero no se himitara a-

a) requsitos legales, reglamentarios y del cliente aplicables;

b) 1os productos, procesos y equipos de la organizacién;

C) riesgos de inocuidad alimentaria relevantes para el SGSA.

8.5.1.2 Caracteristicas de las materias primas, ingredientesy materiales de

contacto del producto.

La organizacion debe garantizar que se identifiquen todos los requisitos legales y
reglamentarios de seguridad alimentana aphcables a todas las materias primas,
ingredientes y materialesde contacto con el producto.

La organizacién debe mantener informacién documentada sobre todas las materias
primas, mgredientes y materiales de contactodel producto en la medida necesaria para
realizar el analisis deriesgos (ver 8 5 2), melnyendo lo siguiente, segim corresponda
caracteristicas biologicas, quimicas y fisicas;

composicion de ingredientes formulados, incluidos aditivos y coadyuvantes de

procesamiento;

CONFORME

CONFORME

La enpresa cuenta con el procedimiento de codigo MN — GCT— 03
“Plan HACCP Para La Elaboracion DeConservas De Pescado” Ver 13
En donde menciona lo siguiente:
> Promover wna filosofia de prevencion y proteccion del
alimento.
> Establecer, implemeniar y mantener los principios del
Sistema HACCP y basado en el enfoque de la mejora
contimua.
> Mantener el sistema wilizando canaies directos de
comumcacion con los responsables.
»  Renoalimeniar el Sisiema de Gestion de Calidad e Inocuidad
alimentaria a través del control en 1odas las etapas del proceso,

verificando el cumplimiento de los programas pre- requisitos.

Se verifica MN — CGI — 01 "Manual de Buenas Prdcticas de
Manufactura Para la Elaboracion de Conservas de Pescado” Ver
13 mdicando lo siguiente: Facilitar los Ineamientos para
establecer, implementar y cumplir con las normas y requisitos
referidos a las Buenas Prdcticas de Manufactura para la
operatividad en los producios alimenticios que Garantizan la
calidad e inocuidad de todos los productos elaborados por la
empresa Industrial Don Martin S.A4.C.

Se evidencia FR-GCI-22 “Lista maestra de Proveedores aprobados”
Ver 03 con fecha de registro
en la cual se observa que Todos losproductos (materias primas,

insuMos y sernicios) se
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fuente (por ejemplo, animal, mineral o vegetal):lugar de
origen (procedencia);
método de produccidn;

método de embalaje y entrega: condiciones de
almacenamiento y vida Gtil;

preparaciony / o manipulacion antes del uso o procesamiento;

Criterios de aceptacion relacionados con la segundad alimentaria o especificaciones

de los materiales e ingredientes adquiridos apropiados para su uso previsto.

encuenian idenfificados y cuenian con la aprobaciondel jefe de

Aseguramiento de Calidad E1 Ing. Avaro Pérez Villanueva.

8.5.1.3 Caracteristicas de los productos finales.

La organizacion debe garantizar que se identifiquen todos los requisitos legales v
reglamentarios de seguridad alimentaria aplicables a todos los productos finales
destinados a ser producidos.

La organizacion debe mantener informacién documentada sobre las caracteristicas de los
productos finales en 1a medida necesaria para realizar el analisis de peligros (ver 8.5.2),
incluida informacién sobre lo siguiente, seguin comesponda:

nombre del producto o identificacion similar;

caomposicion;

caracteristicas bioldgicas, quimicas y fisicas relevantes para laseguridad
alimentaria;

CONFORME

Se ha revisado la evaluacion de riesgos en los productos terminados se
cuenta con la siguiente documentacion FR-GCL01”Ficha Técnica
conservade pescado " Ver 05 en la cual se puede verificar que Cumple

con la informacion especificada en la norma ISO 22000.:2018.

Se veritfica que MN-GCI-03, “Plan HACCP para la elaboracion de
consenvas de pescado” Ver 13, , el cual tiene comoobjetivo garantizar
la calidad e mocuidad de las conservas de pescado elaboradas, asi
como también determina el uso previsto de los Productos
manufacturados, que indica: Los productos elaborados destinados al
puiblico en general para consumo directo, asi como en elaboracion de

platos gastronomicos y otras servicios de alimentacion.
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Los diagramas de flujo deben ser claros, precisos y suficientemente detallados en la
medidanecesariapararealizarel analisis de peligros. Los diagramas de flujo inchuran,

seglin corresponda, lo siguiente:

la secuencia e interaccion de los pasos en la operacion;cualquier proceso
tercenizado;

donde las materias primas, ingredientes, coadyuvantes de procesamiento. materiales
de empaque. servictos publicos y productos intermedios mgresan a la fbaja;

donde tienen lugar la reelaboracién y el reciclaje;

donde se liberan o eliminan productos finales, productos intermedios, subproductosy
desechos.

8.5.1.5.2 confirmacion in situ de diagramas de flujo
El equipo de mnocuidad de los alimentos debera confirmar en el sitio la precision de

los diagramas f bajos. actualizar los diagramas f bajos cuando sea apropiado y
conservar la informacion documentada.

8.5.1.5.3 Descripcion de los procesos y el entorno delproceso.

El equipo de inocnidad alimentaria describira, en la medida necesaria para realizar el
analisis de peligros:

la disposicién de los locales, incluidas las areas de manipulaciénde alunentos y no

alimentos;

equipos de procesamiento y materialesde contacto, auxiliares de procesamiento ybaja
cantidad de materiales;

CONFORME

CONFORME

La confirmacion del diagrama de flujo del proceso se realiza en
presencia del Equipo HACCP mediante el formato: FR-GCI-08 Ver 01
“Registro de verificacion de diagrama de flujo” donde se adjunta
evidencia, esteproceso se realiza de manera anual o cuando haya un
cambio en el plan o en la actividad operativa o sea necesario. cada
integrante propone sus sugerencias al diagrama de flijo firmando sus

borradores para luego tener consenso.

Se evidencia mediante el recorrido por las areas de laempresa, se ha
verificado que el diagrama de flujo refleja y cumple con los procesos
programados para la produccién de las conservas de pescado.

Los diagramas de flujo son claros y precises, lo cual detallan la
secuencia de los pasos a seguir en el proceso para la elaboracion de

las conservas de pescado,

ODM: Se recomienda definir en el diagrama de fTujo que el proceso
ETIQUETADO puede formar parte del proceso o no debido que IDM

hace uso de envases Litografiados.
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PRP existentes, parametros de proceso, medidas de control (siexisten) v / o la
rigurosidad con la que se aplican, o procedimientos que pueden influir en la inocuidad
de los alimentos;

requisitos externos (por ejemplo, de autoridades legales y reguladoras o clientss) que
pueden afectar la eleccion y la ngurosidad de las medidas de control.

Las variaciones resultantes de los cambios estacionales esperados o los patrones de

turno se incluirin segincorresponda.

Las descripeiones se actualizardn segin comesponda y se mantendran como

informacidn documentada.

ODM: Se recomienda que los registros precisen lagpcion del uso de

envases litografiados.

Se evidencia registros FR-GCI-40 “Reporte de Producto Terminado”
Ver 03 para el lote HOTRA 1SMAY2111 en el producto Trozos de atim
en acette vegeial. Como PRODUCTO CONFORME.

En ol item observaciones se detalla: E] lote HOTRA18MAY?31]1 SE
REALIZO CON EVASES

LITOGRAFIADOS, por lo cual no serealizo el procesodel eriquerado.

8.5.2 Anilisis de peligros
8521 General

El equipo de inocuidad de los alimentos realizara un analisis depeligros. basadoen la
informacion preliminar, para determinar los peligros que deben controlarse. El grado
de control garantizara la segundad alimentaria y, cuando comresponda, seutilizara una
combinacion de medidas de control.

85.2.2  Identificacion de peligros y determinacion de niveles aceptables

8.5.2.2.1 1a orpanizacidén debe identificar y documentar todos los riesgos de
inocuidad de los alimentos que razonablemente se espera que ocurran enrelacion con

eltipo de producto, tipo de proceso y entorno del proceso.

CONFORME

Se evidencia MN-GCI-03 “Plan HACCP para la elaboracion de
conservas de pescado " Version 13 que indica que despuésde realizar el
andlisis de peligros, los peligios significativos pasaran al siguiente paso

Tlamado “Arbolde decisiones”

Se ha identificado los peligros significativos en las marterias primas,
insumos y suministros, en las operaciones unitarias del proceso, en los
manipuladores y en los productos terminados. Los que han sido
evaluados con el drbol de decisiones para determinacion de los PCC
segtin lo que establecen loscuadros al final de Manual para la Materia

Prima, insumos, materialesy para las etapas del proceso productivo.

Se ha evaluado los PCC determinados, que en el Plan HACCP, se

describen en las siguientes Tablas: Tabla
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La identificacion se basara en:

la informacién preliminar y los datos recopilados de acuerdo con8.5.1;

experiencia;

informacion intema y externa que mcluye, en la medida de lo posible, datos

epidemtiologicos, cienfificos y otros datoshistoricos:

infarmacién de la cadena alimentaria sobre los nesgos de mocwidad alunentaria
relacionados con 1a mocwdad de los productos fmales, productos 1ntermedios y los

alimentos en el momento del consumo:

requisitos legales. reglamentarios y del cliente.

NOTA 1: La experiencia puede incluir informacién del personal y expertos extemos

que estan familiarizados con el producto y /o procesos en ofras instalaciones.

NOTA 2: Los requisitos legales y reglamentarios pueden incluir objetivos de
segundad alimentaria (FSO). La Comision del Codex Alimentarius define los FSO
como "La frecuencia y / o concentracion maxima de un peligro en un alimento en el
momento del consumo que proporciona o contribuye al nivel apropiado de proteccién
(ALOP)".

Los peligros deben considerarse con suficiente detalle para permitir la evaluacion de
peligros y Ia seleccion de medidas de control apropiadas.

PUNTO CRITICO DE CONTROL DETERMINADO ENLA MATERIA
PRIMA, INSUMOS Y MATERIALES, En

las materias primas: PESCADOS GRASOS (atin, barrilete, bonito,
caballa, jurel, anchoveta), para controlar el peligro quimico de

PRESENCIA DE LOS NIVELES INADE CUADOS DE LA HISTAMINA.

En la etapa de SELLADO, para el control del peligro microbiologico
de CRECIMIENTO DE CLOSTRIDIUMBOTULIMUN. En la etapa de
ESTERILIZADO, para el control del peligio microbiologico de
CRECIMIENTO DE CLOSTRIDIUM BOTULIMUN. En la etapa de
ESTERILIZADO, para el conirol del peligro microbiolégico de
SOBREVIVENCLA DECLOSTRIDIUM BOTULIMUN,

Se debe incluir una maniz de riesgos para proveedores
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8.5.2.2.2 La organizacion debe identificar los pasos (por ejemplo, racepeion de
materias primas, procesamiento, distribucién y entrega) en los que cada peligro parala

seguridadalimentaria puede estar presente, ser introducido, aumentar o persistir.

Al identificar los peligros. la organizacién debe cousiderar: las etapas que
preceden 'y siguen en la cadena alimentariastodos los pasos en el diagrama
bajo;

El equipo de proceso, se1vicios / servicios. enforno de proceso ypersonas.

8.5.2.2.3 La organizacion debe determinar el mvel aceptable enel producto final
de cada peligro de seguridad alimentana identificado, siempre que sea posible.

Al detenninar miveles aceptables, la organizacion debe.

asegurar que se identifiquen los  requisitos legales,
reglamentarios y del cliente aplicables:

considerar el uso provisto de productos finales;considerar
cualquier otra mformacion relevante
La organizacion debe mantener informacién documentada sobrela determinacién de

niveles aceptables y la justificacion de los niveles aceptables.

8.5.2.3 Evaluacion de peligros

La orgamizacidn debe realizar, para cada peligro de seguridad alimentania ident:ficado,

una evaluacion de riesgos para
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determinar s1su prevencion o reduccion a un nivel aceptable esesencial.

La orgamzacion debe evaluar cada peligro de mnocuidad alimentana con raspectn a

la probabilidad de que ocursa en el producto final antes de la aplicacién de medidas
de control;

La gravedad de sus efectos adversos para la salud en relacién con el uso previsto
(véase 8.5.1.4).

La organizacion debe identificar cualquier peligro significativo para la seguridad

alimentaria.

Se describird la metodologia wilizada y el resultado de la evaluacion de riesgos se
mantendra como informacién documentada.

8.5.2.4 Seleccion y categorizacién de medidas de control

8.5.2.4.1 En funcién de la evaluacion de 1iesgos, la organizaciondebe seleccionar
una medida de control apropiada o una combinacion de medidas de control que sean
capaces de prevenir o reducir los nesgos sigmficativos de seguridad alimentaria
identificados a niveles aceptables definidos.

La orgamzacion debe clasificar las medidas de control identificadas seleccionadas
para ser admmistradas como OPRP(ver 3 30) o en PCC (ver 3.11)

La categorizacion se llevard a cabo utilizando un enfoque sistematico. Para cada una
de las medidas de confrolseleccionadas, se realizara una evalnacion de lo signiente-

la probabilidad de falla de su funcionamiento;
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la severidad de la consecuenciaen caso de falla de su funcionamiento; Esta evaluacion

incluira:

el efecto sobre los riesgos sigmficativos identificados de mocuidad alimentaria;

la nbicacion en relacion con otras medidas de control:

s1 esta especificamente establecido y aplicado para reducir los peligros a un nivel
aceptable;

s1esuna medida tnica o es parte dela combinacion de medidasde control

8.5.2.4.2 Ademas para cada medida de control, el enfoquesistematico debe

inclhuir una evaluacion de la viabilidad de:

establecer limites criticos medibles y / o criterios de accidon medibles / observables;

moniforeo para detectar cualquier falla para permanecer dentrodel limite criticoy / o

criterios de accidon medibles/ observables;

aplicando correcciones oportunas en caso de falla.

El proceso de toma de decisiones y los resultados de la seleccion y categorizacion de

las medidas de control se mantendran como informaciéon documentada.

Los requisitos extemos (por ejemplo, requisitos legales reglamentarios y del cliente)
que pueden afectar la eleccion y larigurosidad de las medidas de control también se

mantendran como informacion documentada.
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8.5.3 Validacion de la (s) medida (s) de control ycombinaciones de medidas de

control

El equipo de inocuidad de los alimentos debera validar que las medidas de control
seleccionadas sean capaces de lograr el control previsto de los peligros significativos
para la mocuidad de los alimentos. Esta validacidn se realizard antes de Ia
implementacion de las medidas de control y las combinaciones de medidas de control
que se incluiran en el plan de control de riesgos (ver 8.5.4) y después de cualquier
cambio en el mismo (ver 7.4.2, 7.4.3,102 y 10.3).

Cuando el resultado de la validacion muestre que las medidas de control no son
capaces de lograr el control previsto, 21 equipode inocuidad alimentaria deberd
modificar y reevaluar las medidas de conirol y / o las combinaciones de control
medida (s).

El equipo de mocuidad de los alimentos debera mantener la metodologia de validacion
v laevidencia de la capacidad de lasmedidas de control para lograr el control previsto

como informacién documentada

NOTA: La modificacion puede incluir cambios en las medidas decontrol (es decir,
parametros del proceso, rigor v / 0 su combinacién) y / o cambios en las tecnologias
de fabricacién dematerias pnimas, caracteristicas del producto final, métodos de
distribucion y uso previsto de Los productos finales.

CONFORME

Se verifica que la empresa cuenia con las medidas decontrol para cada
peligro que se ha establecido en el MN— GCI— 03 “Plan HACCF para
la Elaboracion de Conservas de pescado”

La metodologia de validacién de las medidas de control, se encuentra
establecido en los andlisis microbiolégicos y fisico quimicos que se

recaudan periddicamente en la empresa.

Se evidencia la siguiente constancia “Verificacion del plan de analisis
de peligros y control de punios criticos” emitida por SANIPES ,
indicando conformidad con la aplicacion del Plan HA4CCP, el Plan de

Higieney Saneamiento yBuenas Practicas de Manufactura.

183



8.5.4 Plan de control de riesgos (plan HACCP / OPRP)

8.5.4.1 General

La organizacion debe establecer, implementar y mantener un plan de control de
riesgos. El plan de confrol de riesgos se mantendra como informacion documentada e

incluird la siguiente informacion para cada medida de control en cada PCCu OPRP:
peligro (s) de inocuidad de los alimentos a controlar en el PCC o por el OPRP;

limite (s) critico (s) en CCP o criterios de accion para OPRP procedimiento (s)
de seguimiento;
correccion (es) a realizar sino se cumplen los limites criticos olos criterios de

aceion:

responsabilidades y autoridades;registros
demonitoreo.

8.5.4.2 Determinacion de limites criticos v criterios deaccion.

Se especificaran los linutes criticos en los PCC y los cniter1os deaccion para los OPRP.

La justificacién de su determinacion se mantendra como informacién docunentada.

Los limites criticos en los PCC seran medibles. La conformidadcon los limites criticos

asegurara que no se exceda el nivel aceptable.

CONFORME

CONFORME

Se ha revisado el procedimiento MN — GCI— O3version 13,

Se ha identificado los peligros significativos en las materias primas,
insumos y suministros, en las operaciones unitarias del proceso, en los
manipuladores y en los productos termmados. Los que han sido
evaluados con el arbol de decisiones para determinacion de los PCC
segiin lo que establecen loscuadros al final de Manual para la Materia

Prima, msumos, materiales y para las etapas del proceso productivo.

Se ha evaluado los PCC determinados, que en el PlanHLACCP, se
describen en las siguientes Tablas: Tabla PUNTO CRITICO DE
CONTROL DETERMINADO ENLA MATERIA PRIMA, INSUMOS ¥
MATERIALES, En

las maierias primas: PESCADOS GRASOS (atun, barrilete, bonito,
caballa, jurel, anchoveta), para controlar el peligro quimico de
PRESENCIL4 DE LOS NIVELES INADECUADOS DE L4 HISTAMINA.

En la etapa de SELLADO, para el control del peligro microbiologico
de CRECIMIENTO DE CLOSTRIDIUMBOTULIMUN. En la etapa de
ESTERILIZADO, para el control del peligro microbiolégico de
CRECIMIENTO DE CLOSTRIDIUM BOTULIMUN. En la etapa de
ESTERILIZADO, para el control del peligro microbiologico de
SOBREVIVENCIA DECLOSTRIDIUM BOTULIMUN.

Se ha verificado el cuadro en el Manual item 22: Denominacion de
Sistema de Vigilancia para los PCCen la recepcion de materia prima.
Insumos y

materiales, se ha establecido los limites criticos en la etapa de

Recepcion:
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Los critennos de accion para los OPRP seran medibles u observables. El cumplimiento

de los criferios de accioncontribuira a garantizar que no se supere el nivel aceptable.

8.5.4.3 Sistemas de monitoreo en PCC y para OPRP

En cada PCC, se establecera un sistema de monitoreo para cada medida de control o
combinacién de medida (s) de controlpara detectar cualquier falla para permanecer
dentro de los limites criticos. El sistema debe incluir todas las mediciones

programadas en relacion con los limites eriticos

Para cada OPRP, se establecera un sistema de monitoreo parala medida de control o
combinacién de medida (s) de control para detectar el incumplimiento del criterio de

aceidn.

El sistema de monitoreo, en cada PCC y para cada OPRP, consistira en informacién

documentada, que mcluye:

mediciones u observaciones que proporcionan resultados dentro de un marco de

tiempo adecuado;

metodos de monitoreo o dispositivos utilizados;

méiodos de calibracidn aplicables o, para OPRP, métodos equivalentes para la
verificacién de mediciones uobservacionesconfiables (ver §.7);

frecuencia de monitoreo,
seguinuento de resultados;
responsabilidad y autoridad relacionada con el monitoreo;

responsabilidad y autoridad relacionada conla evaluacion de losresultados del

monitoreo.

CONFORME

PARA PESCADO FRESCO:

Frescura, calificacion.: >= 35 puntos,
Temperatura: T°<=4°C.
Concentracion de Histamina (ppm): HisiaminaMaximo 17

ppm.

PARA PESCADO CONGELADO:
Fyescura, calificacion: >= 30 puntos,
Temperatura: T°<=-18°C.

Concentracion de Histamina (ppm): HistaminaMaximo 17

Y en el cuadro, denominado Determinacion del Sistema de Vigilancia

para los PCC en la etapa de produccion.

SELLADO:
% Traslape: >= 45%;
% de compacidad: >= 75%;
2o de penemracion de gancho de cuerpo: >=70%.

% de Arrugas Maximo de 25% de arrugas

ESTERILIZADO:
Tiempo de salida de la primera lata selladaTienpo de

término de la carga: <I hora,

Tiempo y temperatura (Proceso térmico programado). Limites
criticos establecidos en la carnlla CI-GCI-04. Proceso 121mico

programadobasados en los estudios térmicos por producto.
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En cada PCC., el método de monitoreo y la frecuencia deben sercapaces de detectar
oportunamente cualquier falla parapermanecer dentro de los limites criticos, para
permutir el aislamiento y la evaluacion oportunos del producto (ver 8.9.4).

Para cada OPRP, el método de momnitoreo y la frecuencia debenser proporcionales a la
probzbilidad de falla y Ia gravedad de lasconsecuencias.

Cusndo el monitoreo de un OPRP se basa en datos subjetivos de observaciones (por
ejemplo, nspeccion visual), el método debe estar respaldado por instrucciones o

especificaciones.

8.5.4.4 Acciones cuando no se cumplen los limites criticoso los criterios de

accion

La orgamzacién debe especificar las comecciones (ver 8.9.2) y las acciones
carrectivas (ver 8.9 3) que se tomaran cuando no se cumplan los limites criticos o el
cntenio de accion y debe asegurarse de que:

los productos potencialmente nseguros no se liberan (ver 8.9.4):se identifica la causa
de la no conformidad:

los parametros controlados en el CCP o por el OPRP se devuelven dentro de los
limites criticos o criterios de accion:

Se ewvita larecurrencia.

La organizacion debe hacer correcciones de acuerdo con 8.9 2y acciones correctivas

de acnerdo con8 9 3.

8.5.4.5 Implementacion del plan de control de peligros

CONFORME

En el Plan HACCP, numeral 23 ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS
CORRECTIVAS, en la tabla 34 se han establecido las medidas en caso de
desviaciones para cada PCC, siendo en el caso:

1. PCCI: Rechazo del producio.

2. PCC2: Cumplir con el procedimiento del producio noconforne.

3. PCC3: Cumplir con el procedimiento del producio noconforme.

Se verifico el procedimiento PR-GCI-08 “Control De Producio No
Conforme”, Ver 09, de fecha 13-01-2023, que esiablece los lineamientos
que deben aplicarse para la identificacion, separacion y control de
productos no conformes, FR-GCLIS, “Producto No Conforme -
Identificacion ¥ Registro”,

asi comio el watamienio para su eliminacion, asi como prevenir la
liberacion y uso no intencionado del productono conforme en el FR-GCI-
33 “Control de Producto no Conforme- Liberacién”

incluir un formaro de retiro de producio

Se evidencia PR-GCI-09 “Acciones correctivas y prevenivas” Ver 08 que
detalla la identificacion de No Conformidad, registra las solicitudes,
identifica las causas del problema, desarrollam plan de accion yverifica la
efectividad del plan de accion a través del registro FR-GCI. 19 “Sohcitud

de acciones Correctivasy Preventivas"” Ver 06.

186



La organizacion debe implementar y mantener el plan de controlde nesgos. y retener

evidencia de laimplementacién como informacién documentada.

8.6 Actualizacion de la informacion que especifica los PRPy el plan de control

de riesgos

Después del establecimiento del plan de control de riesgos, la organizacién debe

actualizar la siguiente informacion, s1 esnecesario:

caracteristicas de materias primas, ingredientes y materiales decontacto con el
producto;

caracteristicas de los productos finales;Uso
previsto;

f diagramas bajos y descripeiones de procesos y entomo deprocesos.

La organizacion debe asegurarse de que el plan de control deriesgosy /o los PRP
estén actualizados.

8.7 Control de monitoreo y medicion

La organizacién debe proporcionar evidencia de que los métodos y equipos de
monitoreo y medicién especificados en uso son adecuados para las actividades de
monitorso y medicion relacionadas con los PRP y el plan de control de peligros.

El equipo de monitoren y medicion utilizado sera:

calibrado o verificado a intervalos especificos antes de suuso;

CONFORME

CONFORME

Se ha verificado lo establecido en el Manual denominado "Manual de
Calidad - Sistema de Gestionde Seguridad e Inocuidad Alimentaria” de
codigo MN-GCI-135, Version 02 en donde indica los recursos necesarios
para el establecimienio, implementacion, mantentmiento, actualizacion

ymejora continua del SGIA.

Se verificé el procedimiento de cddigo PR-GCI-10 “Cailibracion y
Verificacion de instrumentos demedicion” Ver 06 de fecha 02-01-2023
el procedimiento de codigo PR-GCI-38 “Mantenimiento de la planta de
conservas” Ver 03 y el PG-GCI-02, Programa de calibraciones Vereé

acrualizadp.

Durante la visita se verifico los siguientes certificadosde calibracion

para:

11. Balanza BM-05 certificado de calibracion realizado por el

12.

13.

Laboratorio Pesas & Medidas S.A. C. con codigo de Certificado PM-
1223

Balanza BM-20 certificado de calibracion realizado por el
Laboratorio Pesas & Medidas S.A. C. con codigo de Certificado PM-
1224

Balanza CIRE certificado de calibracion realizado por el Total
Weight & Sistems S.A.C. con codigo
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ajustado o reajustado segin sea necesano;

identificado para permitir determinar el estado de calibracion

protegido de ajustes que invalidarian los resultados de la medicidn;

protegido de dafios y deterioro

Los resultados de la calibracion y la verificacion se conservarancomo mformacion
documentada. La calibracion de todo el equipo debe ser rastreable a estandares de
meadicidn intemacionales o nacionales: donde no existan estandares, 1a base utilizada

para la calibracién o venficacién se mantendra como mformacién documentada.

La organizacion debe evaluar la validez de los resultados de medicién anteriores
cuando se determina que el equipo o el entomo del proceso no cumple con los
requisitos. La organizacién debe tomar las medidas apropiadas en relacion con el

equuipo o ¢l entomo del proceso y cualquier producto afectado por la no conformidad.

La evaluacion y la aceion resultante se mantendran como informacién documentada

El software utilizado en el monitoreo y medicion dentro del FSMS debera ser validado
por la organizacion, el proveedor de software o un tercero antes de su uso. La
informacién documentada sobre Ias actividades de validacion debe ser mantenida por
la organizacién y el software debe actualizarse de manera oportuna.

Siempre que hava cambios, incluyendo la configuracion / modificaciones del

software en el software comercial, se

de Certificado CM-1707
Pesa PP 05 certificado de calibracion realizado por el Laboratorio
Pesas & Medidas S.A.C. concédigo de Ceitificado PM-1229
14. Vacuomewo VLC-01 certificado de calibracién realizado por el
laboratorio SG NORTEC con codigode Certificado SGFP-0943
15. Mandmetro MNC-01 certificado de calibracion realizado porel
Laboratorio SG NORTEC con cédigo deCertificado SGFP-0944
16. ramémenc de liquido en viario ILC-01 certificado decalibracion
realizado por el Laboratorio SG NORTECcon codigo de Certificado
SGTH-0644-
17. Sensor de Temperanira ICC-02 cetificado de calibracion realizado
por el Laboratorio SG NORTEC con codigo de Certificado SGTH-
0671-

18. Termomeiro con indicacion Digital TRC-01 certificado de
calibracién realizado por el Laboratorio SG NORTEC con codigo de
CertificadoSGTH-0666

19. Micrémetro de Exteriores MCC-01 certificado de calibracion

realizado por el Laboratorio SG NORTEC con cédigo de Certificado
SGLA-0840-202.
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autorizaran, documentaran y validaran antes de la implementacion.

NOTA: Elsoftware comercial estandar en uso general dentro dasu rango de aplicacion
diseniado puede considerarse suficientemente validado.

8.8 Verificacionrelacionada con los PRP y el plan de controlde peligros

8.8.1 Verificacién

La organizacion debe establecer, implementar y mantener actividades de verificacton.
La planificacién de la verificacién debe definir el propdsito, los métodos, las
frecuencias y las responsabilidades de las actividades de verificacion.

Las actividades de verificacion deberén confirmar que:los PRP se

implementan y son efectivos;

el plan de control de riesgos se implementa y es efectivo;

los niveles de peligro se encuentran dentro de los nivelesaceptables identificados;
se actualiza la entrada al analisis de peligros;

ofras acciones determinadas por la  orgamzaciéon

sonimplementadas y efectivas.

La organizacién debe asegurarse de que las actividades de verificacién no sean

realizadas por la persona responsable de monitorear las mismas actividades.

Los resultados de la verificacion se conservaran comoinformacion documentada y se

comunicaran.

Cuando la venficacion se base en pruebas de muestras deproductos finaleso
muestras de proceso directoy donde dichas

CONFORME

Se evidencia en el procedimiento MN — GCI— 03 “PLAN HACCP para
la elaboracion de conservas de pescado ™', de version 13 defecha 23-06-
2023:

Las siguientes actividades deverificacion:

> Venificacién interna del plan HACCP
> Verificacion externa del plan HACCP

> Auditorias del sisiema HACCP

Segiin la verificacion externa puede ser realizada poria autoridad
sanitaria SANIPES, o un laboratorio acreditado por INACAL en

nuestro pats.

Se evidencia Ia siguiente constancia “Verificacion del plan de andlisis
de peligros y control de puntos criticos” emitida por, indicando
conformidad con la aplicacion del Plan HACCP, el Plan de Higiene y

Saneamiento yBuenas Practicas de Manufactura.
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muestras de prueba muestren no conformidad con el nivelaceptable de peligro para la
seguridad alimentana (ver 8.522) la organizacion debe manejar los lotes de
productos afectados compo potencialmente inseguro (ver 8.9.4.3) y aplicar acciones

correctivas de acuerdo con 8.9.3.
8.8.2 Analisis de resultados de actividades de verificacion
El equpo de immocwdad de los alimentos llevarda a cabo unanalsis de los

resultados de la verificacion que se utilizard como entrada para la evaluacion del
desempeiiodel SGSA (ver 9.1 .2)

CONFORME

Agregar un procedimiento de gestion de nesgos

8.9 Confrol de no conformidades de productos y procesos

8.9.1 General

La orgamzacion debe garanfizar que los datos derivados del momitoreo de los OPRP
v enlos CCP sean evaluados por personas designadas que sean competentes y tengan

1a autoridad para iniciar correccionss y aceiones correctivas.

8.9.2 Correcciones

8.9.2.1 La organizaci6n debe garantizar que cuando no secumplan los limites criticos
en los PCC y / o los criterios de aceién para los OPRP, los productos afectados se
1identifiquen yeontrolen con respecto a su uso y liberacién.

La organizacién debe establecer, mantener y actualizar lainformacion documentada

que incluye:

CONFORME

CONFORME

Se evidencia el siguiente registro de codigo
FR-GCI-18 “Conirol de producto No conforme identificacion y
registro” Ver 09

Endonde seidentifica el PNC para el lote HOTRA 18SET2011

Todos los productos ne conformes declarados por el drea de Calidad
seran sujeto a evaluaciones posieriores para determinar su liberacion,
osto se hard mediante el FR-GCI-33 “Control de Producto no

conforme— Liberacion”. Ver 03
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un método de identificacién, evaluacion y correccién para losproductos afectados

para asegurar sumanejo adecuado:

arreglos para la revisién de las correcciones realizadas.

8.9.2.2 cCuando no se cumplen los limites criticos en los PCC, los productos
afectados deben ser identificados y manejados como productos potencialmente
inseguros (ver 8 9.4).

8.9.2.3 Cuando no se cumplen los criterios de accion para un OPRP, se debe llevar

a cabo lo siguiente:

determinacion de las consecuencias de esa falla con respecto ala inocuidad de los

alimentos;
determinacion de 1a (s) causa (s) de falla;
identificacion de los productos afectados y manipulacion deacuerdo con 8.9.4.

La organizacion debe retener los resultados de la evaluaciéncomo informacién

documentada.

8.9.24 1a informacion documentada se conservara para describir las

correcciones realizadas en productos y procesos noconformes. que incluyen:

la naturaleza de la no conformidad:la (s)
causa (s) de la falla;

Las consecuencias como resultado de la no conformidad.

Se evidencia Capacitacion para el personal de IDM en el curso

“Identificacion de producto No conforme” dictado por José Anton

Se evidencia PR-GCI-09 “Acciones correctivas y preventivas” Ver 08 que
detalla laidentificacion de No Conformidad, registra las solicitudes,
1deniifica las causas del problema, desarrollaun plan de accion y verifica la
efectividad del plan de accion a través del registro FR-GCI. 19 “Solicitud

de acciones Correctivasy Preventivas” Ver 06.
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8.9.3 Acciones correctivas

La necesidad de acciones correctivas se evaluard cuando no secumplan los limites
criticos en los PCC y / o los criterios de accion para los OPRP. La organizacion debe
establecer y mantener mformacién documentada que especifique las acciones
apropiadas para identificar y eliminar la causa de las no conformidades detectadas,
paraevitar la recurrencia y volvera controlar el proceso después de identificar una no
conformidad.

Estas acciones incluirdn:

revisar las no conformidades :dentificadas por quejas de clientesy / o consunudores y /

o informes de inspeccion reglamentarios;

revisar las tendencias en los resultados de monitorso que pueden indicar pérdida de
control;

determinar la (s) causa (s) de las no conformidades.

determinar e mmplementar acciones para asegurar que las no conformidades no se

repitan;

documentar los resultados de las acciones correctivas tomadas;

verificar acciones correctivas tomadas para asegurar que sean efectivas

La organizacion debe retener informacion documentada sobre todas las acciones

correctivas.

CONFORME
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8.9.4 Manejo de productos potencialmente inseguros

8.9.4.1 General

La organizacién debe tomar medidas para evitar que productos potencialmente

inseguros entren en la cadena alimentaria, a menos que pueda demostrar que:

los riesgos de nocuidad de los alimentos de interés se reducena los niveles aceptables
definidos:

los riesgos de seguridad alimentaria de inferés se reducirdn a miveles aceptables

identificados antes de ingresar a la cadena alimentarna; o

el producto ain cumple con los niveles aceptables definidos delos nesgos de

inocuidad alunentaria preocupantes a pesar de lano conformidad.

La organizacion debe retener productos que hayan sido identificados como
potencialmente mseguros bajo su control hasta que los productos hayan sido
evaluadosy se haya determinado su disposicion.

Si posteriormente se determina que los productos que handejado el control de la
orgamzacion no son seguros, la orgamizacion notificara a las partes interesadas

relevantes e iniciara un retiro / retiro (ver 8.9.5).

Los controles y las respuestas relacionadas de las partes interesadas relevantes y la
autorizacién para tratar conproductos potencialmente mseguros se conservaran como

nformacion documentada

CONFORME

Se verificé el procediniiento PR-GCI-08 “Conmol De Frodcio No
Conforme”, version, que establece los lineamientos que debenaplicarse
para la identificacion, separacién,y control de productos no conformes,
asi como el tratamiento para su eliminacién, asi como prevenir la

liberaciony uso no intencionado del producto no conforme.

Industrial Don Martin SAC Define mecamismos para el retiro de
productos segiin Procedimiento PR-GCI-23 “Recuperacion Y Retiro De

Productos” Ver 03haciendo uso de los siguientes formatos:

>  FR-GCI18 “Control de producto No conforme —
Identificacion y Regiswo” Ver 09

»  FR-GCI-33 “Control de producto no conforme-Liberacion “Ver
03
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8.9.4.2 Evaluacion para lanzamiento

Se evaluara cada lote de productos afectados por la no conformudad.

Los productos afectados por la imposibilidad de permanecer dentro de los limites

ciiticos enlos PCC no se liberaran, pero semanejaran de acuerdo con8.9.4 3.

Los productos afectados por el incumplimiento del criterio de accidn para los OPRP
solo se liberaran como seguros cuando s2 aplique alguna de las siguientes

condiciones:

pruebas distintas al sistema de monitoreo demuestran que las medidas de control han
sido efectivas;

la evidencia muestra que el efecto combinado de las medidas decontrol para ese
producto en particular se ajusta al rendimientoprevisto (es decir, niveles aceptables
1dentificados);

Los resultados del musstreo, el analisis v / u otras actividades de verificacion
demuestran que los productos afectados se ajustan a los niveles aceptables
1dentificados para los peligros de inocnidad alimentaria en cuestion.

Los resultados de la evaluacion para la liberacién de productosse conservaran como

informacion documentada.

CONFORME

Se evidencia registros FR-GCI-40 “Repoite deProducto Terminado
Ver 03 para el lote HOTRA 18SET2011 en el producto Trozos de attin
en aceite vegetal. Como PRODUCTO CONFORME.
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8.9.4.3 Disposicion de productos no conformes

Los productos que no son aceptables para el lanzamiento seran:

reprocesado o procesado dentro o fuera de la organizacion paragarantizar que el peligro
para la seguridad alimentaria se reduzca a niveles aceptables; o

redirigido para otro uso siempre que la seguridad alimentaria enla cadena alimentaria

no se veaafectada; o

destruidoy / o dispuesto como desecho

Se conservara la informacién documentada sobre la disposicionde productos no
conformes, icluida la identificacién de la (s) persona (s) con la autoridad de

aprobacién.

8.9.5 Retirada / retirada

La organizacién debe ser capaz de garantizar el retiro / retiro oporfuno de nmchos
productos finales que se han identificado como potencialmente inseguros, al nombrar
personascompetentes que tengan la autoridad para iciar y llevar a caboel retiro /

retiro.
La organizacion debe establecer y mantener informacion documentada para:
notificar a las partes interesadas relevantes (por ejemplo, autoridades legales y

reguladoras, clientes y / o consumidores) :manejo de productos retirados / retirados,

asi como productos atn en stock; realizando la secuencia de acciones a tomar.

CONFORME

CONFORME

Se verifico el procedimiento PR-GCI-08 “Control De Producto No
Conforme”, version, que establece los lineamientos que debenaplicarse
parala identificacion, separacion,y control de productos no conformes,
asi como el tratamiento para su eliminacion, asi como prevenir la
liberacion y uso no intencionado del producio no conforme.

Industrial Don Martin SAC Define mecanismos para el retiro de
productos segin Procedimiento PR-GCI-23 “Recuperacion Y Retiro De

Productos” Ver 03haciendo uso de los siguientes formatos:

»  FR-GCI-18 “Control de producto No conforme —
Identificacion y Registro” Ver 09

»  FR-GCI-33 “Control de producto no conforme-Liberacion “Ver
03

Toda lainformacion se mantiene como informacion documentaday esta
cusitodiada por el drea de Aseguramiento de la calidad.

Elprocedimiento PR-GCI-08 “Control De Producto NoConforme ", Ver
09, indica que, si durante la elaboracion, distribucion y consimo de
proaductos elaborados se detecta alguna no conformidad, se procederd

segin lo indicado en dicho procedimiento.

Haciendo uso del siguiente formato FR-GCI-18 “Control de producto
No Conforme - Identificacion y Registro”. Ver 09, Toda la informacion
se maniiene como informacion documentada y esia custodiada porel

drea de Aseguramiento de la calidad.
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9. Evaluacion del desempeiio

9.1 Monitoreo, medicion, analisis y evaluacion.

9.1.1 General

La organizacion debe determimnar:

lo que necesita ser monitoreado y medido;

los métodos de monitoreo, medicién, analisis y evaluacion segin comesponda,

para garantizar resultados validos:

cuando se realizara el monitoreo yla medicion;

cuando se analizarén y evaluaran los resultados del monitoreoy la medicion;

quién analizard y evaluard los resultados del monitoreo y lamedicion

La organizacion debe retener informacion documentada apropiada como evidencia
de los resultados. La organizacion debe evaluar el desempefio y la efectividad del
SGSA.

9.1.2 Analisis y evaluacion

La organizacién debe analizar y evaluar los datos e informaciénapropiados que surgen
del monitoreo y la medicion, mecluidos los resultados de las actividades de
verificacion relacionadas conlos PRP y el plan de control de riesgos (ver 88 y 8.5.4).
lasauditorias internas (ver 9.2) y las auditorias externas.

El analisis se realizara

CONFORME

CONFORME

Seevidencia MN-GCI-15 “Manual de Calidad -Sistema de Gestion
de Seguridad e Inocuidad de los Alimentos” . En donde mndica, que
La Gerencia general de la empresa asegura brindar supervision
adecuada y capacitacion continua a coordinadores,supervisores,
auditores y mandos medios de la empresa en cuanto a principios y
buenas pradcticasde higiene de los alimentos, de tal manera que
puedan evaluar los posibles riesgos, adoptar medidas preventivas
Y correctivas apropiadas y asegurar que se lleven a cabo una

vigilancia y unasupervision eficaz.

Seevidencia FR-GCI-103 “Informe de Auditorialntera SGI14" de
Verol
Se verifica resultados de auditoria interna realizada del 03
al 05 de marzo del 2021,realizada por el Ing. Aharo

Pérez Villanueva.como audgitor lider Detectandose:

¥ 02 no conformidades menores

w

» 01 oportunidad de mejora
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para confirmar que el rendimiento general del sistema cunple con los
arreglos plamficados v los requisitos de SSMS establecidos por la

organizacion;

identificar la necesidad de actualizar o mejorar el SGSA:

para 1dentificar tendencias que indican una mayor incidencia deproductos

potencialmente nseguros o fallas de procesos;

establecer informacion para la plamficacion del programa de auditoria

interna relacionado con el estado y la importancia de las areas s auditar,

para proporcionar evidencia de que las correcciones y acclonescormrectivas

son efectivas

Los resultados del analisis y las actividades resultantes seconservaran como
informacion documentada. Losresultados seinformaran a la alta direccion y
se utilizaran como entrada parala revisién de la gestibn (ver 93) y la

actualizacion del FSMS (ver 10.3).

NOTA Los métodos para analizar datos pueden inchur técnicasestadisticas.

NO CONFORME

Como resultado de la Auditoria se concluye, que se mantiene los controles necesarios parael
cumplimiento de los objetivos de la empresatales como, supervision del funcionamiento adecuado

del control interno y la confiabilidad de la informacion generada por todo el directivo.

Faltaria incliir un programa anual de auditorias

9.2 Auditoria interna

921 1a organizacion debe realizar auditorias internas a intervalos

planificados para proporcionar informaciéonsobre si el SGSA:

a) se ajustaa’
los propios requisitos de la organizacion para su FSMS:los
requisitos de este documento;

CONFORME

Se evidencia PR — GCI— 012 procedimiento "“Auditorias Internas” Ver 02 con fecha de emision
02-01-2023, y sus respectivos formatos FR-GCI-102 “Plan de auditoria Interna” Ver 01, FR-
GCI-103 “Informe de auditorfa Interna” Ver 01, FR-GCI-104 “Lisia deauditores internos ™ Ver
01 y FR-GCI-105, denominado " Verificacion de Requisitos del equipo auditor” Ver 01.
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b) se implementa y mantiene de manera efectiva.

9.2.2 La organizacion debe:

planificar, establecer, implementar y mantener (a) programas de auditoria, incluida la
frecuencia. los métodos, las responsabilidades, los requisitos de planificacién y los
mnfonmes,que deberan tener en cuenta la importancia de los procesos encuestion, los

cambios en el SGSA y los resultados de monsitoreo, medicién y auditorias previas:

definir los criterios de auditoria y el alcance de cada auditoria;

seleccionar auditores competentes y realizar anditorias para garantizar 1a objetividad

y la imparcialidad del proceso de auditoria;

asegurar que los resultados de las auditorias se informen al equipo de inocuidad de

los alimentos y a la gerencia relevante;

retener informaci6n documentada como evidencia de laimplementacion del programa
de auditoria y los resultados de laauditoria; hacer la correccidn necesara y tomar las
medidas correctivas necesarias dentro del plazo acordado;

determinar s1 el FSMS cumple con la mtenci6n de la politica deinocwdad alimentana
(ver 5.2) y los objetivos del FSMS

(ver 62).

Las actividades de seguimiento de la organizacion deben mcluirla verificacion de las
acciones tomadas y el informe de los resultados de la verificacién

NOTA ISO 19011 proporciona pautas para auditar los sistemasde gestion.

CONFORME

Durante la revision documentaria, se verifico FR-GCI-103
“Informe de Auditoria InternaSGIL1" de Ver 01

Se verifica resultados de auditoria interna realizada del 03
al 05 de junio del 2021,realizada por el Ing. Alvaro Pérez
Villanueva.como auditor lider Detectandose 02 No
conformidades y 01 Oportunidad de mejora.

. En las conclusiones también se ha considerado el plan de
acciones coirectivas y/o Prevenmtivas para las no

conformidadeshalladas.

Segiin FR-GCI-103 “Informe de auditoria Interna-SGI4 " Las
no conformidades serdn revisadas y evaluadas por la
gerencia general para ver los resultados obitenidos y asi

evaluarlas oportunidades de mejora y nuevas acciones.

El lider de Aseguramiento de la Caiidad del SGI4 es el
responsable de la actualizaciony mejora de la documentacion
de la empresa, tanto de los procedimienios de identificacion de
aspectos e impactos ambientales, identificacion de peligros y
evaluacion de riesgo, que por ejemplo sirven para integrar y

demostrar cumplimiento y mejoramiento del SGLA.
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9.3 Revision dela gerencia

931 General

La alta direccién debe revisar el SGSA de la organizacion, a imtervalos

planificados. para garantizar su idoneidad. adecuacién y eficacia continuas.

9.3.2 Aporte de revision dela gerencia

La revision de la direccion debera considerar.

el estado de las acciones de revisiones administrativas anteriores;

cambios en asuntos extemos e intemos que son relevantes para el SGSA, incluidos
cambios en la organizaciéon y su contexto (ver4.1);

mformacion sobre el desempefio y la efectiidad del SGIA, mchudas las
tendencias en:

resultado (s) de las actividades de actualizacion del sistema (ver 4.4y 10.3);
resultados de monitoreo y medicion;

analisis de los resultados de las actividades de verificacion relacionadas con los
PRP y el plan de control de peligros (VERS.8.2);

no confonnidades y acciones comectivas, resultados de

auditoria (intemos y extemos); inspecciones (por ejemplo,

regulatorio, cliente);el desempefio de proveedores extemos:

la revision de riesgos y oportunidades y de la efectividad de lasacciones tomadas
para abordarlos (ver 6.1):

la medida en que se han cumplido los objetivos del SGIA:la adecuacion

de los recursos;

cualquier situacion de emergencia, incidente (ver 8 .4.2) o retiro

[ retiro (ver 89.5) que ocurrio;

CONFORME

NO CONFORME

Se evidencia PR — GCI— 035 procedimiento “Revision por
la direccion” Ver 02 con fecha deemisicén 02-01-2023, y sus

respectivos formatos:

FR-FCI-34 "Actas de reuniones” Ver 04

FR-GCI-96 "Programa de Revision por laDireccion” Ver
01, que se da cada 12 meses. FR-GCI-97 "Registro de
Revision por laDireccion” Ver 01 queincluye la
mformacion deentrada.

Falta el informe de Revision por
laDireccion

FR-GCI-99 “Encuesta a clientes” Ver 01

FR-GCI-100 “Encuestas de partes interesadas '
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mformacion relevante obtenida a través de comunicacion externa (ver 7.4 .2) e interna
(ver 7.4.3), mcluyendo solicttudes yquejas de las partes interesadas;

Oportumdades para la mejora continua.

Los datos se presentaran de manera que permita a la alta gerencia relacionar la

informacién con los objetivos establecidos del SGSA.

9.3.3 Resultado de la revision de gestion

Los resultados de la revision por la direccién incluirdn. decisiones y acciones

relacionadas con oportunidades demejora continua;

cualquier necesidad de actualizaciones y cambios en el FSMS, incluidas las
necesidades de recursos y la revision de la politicay los objetivos de seguridad

alimentaria del FSMS.

La organizacién debe retener informacion documentada como evidencia de los

resultados de las revisiones de la gerencia.

NO CONFORME

No se evidencia el Informe de Revision por la Direccion
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10. Mejora

10.1 No conformidad y acciéon correctiva

10.1.1 Cuando ocurre una Ne conformidad, la organizaciondebe:

reaccionar ante la no conformidad y, segun comresponda:

tomar medidas para controlarlo y corregirlo;

lidiar con las consecuencias:

Evaluar 1a necesidad de tomar medidas para eliminar la (s) causa (s) de la no
conformidad. a fin de que no se repita ni ocurra en otro lugar, mediante:

revisar la no conformidad;

determinar las causas de la no conformidad;

determinar si existen no conformdades sunilares, o podrianocurir
potencialmente;
implementar cualquier accién necesaria;

revisar la efectividad de cualquier aceidn comrectiva tomada;

hacer cambios al FSMS, st es necesario.

Las acciones cotrectivas seran apropiadas a los efectos de lasno conformidades
encontradas.

10.1.2 La organizacion debe retener informacién documentadacomo evidencia de:

la nataraleza de las no conformidades y cualquier accibnposterior tomada;

NO CONFORME

No Se evidencia un procedimiento de Control de Productos

No Conformes
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Los resultados de cualquier aceion comrectiva

10.2 Mejora continua

La organizacion debe mejorar continuamente la idoneidad adecuacién y efectividad
dal SGSA.

La alia direccién debe garantizar que la organizacién mejore continvamente la
efectividad del SGSA mediante el uso de la comunicacion (ver 7.4), la revision de la
gerencia (ver 9.3), la auditoria intema (ver 9.2), analisis de los resultados de las
actividades de venficacion (ver 8.8.2), validacion de la (s) medida (s) de contral y
combmacién (s) de 1a (s) medida (s) decontrol (ver 8.5.3), acciones correctivas (ver
89.3) y Actualizaci6n del FSMS (ver 10.3).

10.3 Actualizacion del sistema de gestion de inocuidad delos alimentos.

La alta direccidn se asegurara de que el FSMS se actualice continuamente. Para
lograr esto, el equipo de inociidad de losalimentos evalnara el FSMS a intervalos
planificados. El equipodebe considerar si es necesario revisar el analisis de peligros
(ver8.5.2), elplande control de peligros establecido (ver 8.5.4)y los PRP establecidos
(ver 8.2). Las actividades de actualizacidn se basardn en:

entrada de comunicacion, tanto externa como mterna (ver 74);

aportes de otra informacién sobre la idoneidad, adecuacion y efectividad del SGSA,

salida del analisis de resultados de actividades de verificacion (ver 9.1.2):

CONFORME

CONFORME

Se actualizo:

Los manuales HACCP, BPM, POES Y EL DE CALIDAD con el
marco legal vigente tomar en cuenia que siempre que se deroga

una normativa esta tiene que ser cambiada en los les
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resultado de la revision de la gerencia (ver 9.3).

Las actividades de actualizacion del sistema se mantendrdn como informacion
documentada y se nformaran como entradapara la revisién de la admmistracion (ver
93)

FIRMA
AUDITOR
INTERNO: DELY HENRIQUEZ LA CHIRA
FECHA: 25/05/2023
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