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RESUMEN 
 
 

Este trabajo de investigación está referido a una propuesta de implementación de 

un Modelo de Gestión de inocuidad basado en la norma ISO 22000:2018 en la 

empresa huachana en la elaboración de conservas de pescado que cuenta con más 

de 75 años en la industria. 

Objetivo: Con el propósito de reducir las ineficiencias de las actividades que 

genera la organización como las quejas de los clientes. 

Metodología: En diseño de investigación es de nivel de investigación correlacional 

que se centra en examinar la existencia de una relación o asociación entre variables 

vinculadas al fenómeno u objeto del análisis. Los variables a evaluar son variable 

independiente (X): Sistema de inocuidad alimentaria – ISO22000:2018 y la 

variable dependiente (Y): Seguridad alimentaria en el proceso de producción de 

conservas de pescado 

Resultados: En los resultados se realizó el diagnóstico inicial del sistema de 

gestión de inocuidad en las conservas de pescado donde dio como resultado que la 

organización tenía un porcentaje de cumplimiento de un sistema de gestión de 

inocuidad al 68%. Se evaluó e implementó un diseño óptimo del sistema de 

inocuidad, cubriendo los procesos y alcances definidos por la organización. La 

eficacia de la implementación se mejoró significativamente, logrando un 100% de 

cumplimiento en los ítems evaluados en el diagnóstico final del sistema de gestión 

de seguridad. 

Conclusión: La investigación concluye con la verificación de las acciones 

propuestas ya implementadas mediante ello se dará un diagnóstico inicial previo, 

lo que aportará 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,  implementación  de  la  norma 
 

ISO22000:2018.
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ABSTRACT 
 
 

 
This research work refers to a proposal for the implementation of a Safety Management 

Model based on the ISO 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 – ISO22000:2018 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 ISO22000:2018 standard.
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INTRODUCCIÓN 
 
 

 
Se demostrará cómo se desarrolla la empresa mediante un sistema de gestión de seguridad 

alimentaria cuya norma internacional ISO 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 

gestión de la inocuidad para eliminar /reducir el riesgo de contaminación 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 patógenas (Escherichia coli, Salmonella, clostridium 

botulinium) así como contaminantes químicos como es la histamina. 

 

La normativa ISO 22000:2018 es un sistema de gestión la cual busca mejorar la 

satisfacción  del  consumidor  y  del  cliente mediante la gestión  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 producción hasta la entrega final, 

asegurando así la calidad y la seguridad en cada etapa del proceso. Arroyo (2017). En 

comparación de otras regulaciones, el sistema de gestión ISO 22000:2018 recomienda la 

implementación 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, elaboración y 

envasado de alimentos. Robles y Murillo (2022). 

 

Para la empresa INDUSTRIAL DON MARTIN S.A.C, obtener la certificación de esta 

norma es importante debido a su compromiso con la inocuidad de sus productos. Contar 

con la certificación ISO22000:2018 ya que les brindaría una mayor confianza por parte de 

sus clientes y en consecuencia, una mejor posición en el mercado de productos 

proporcionados.
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CAPÍTULO I. 

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

 

1.1.Descripción de la realidad problemática 

 
La industria de alimentos presenta una línea de producción más rigurosa la cual exige 

estándares  nacionales  e  internacionales  para la  distribución  y  consumo  seguro. Las 

empresas buscan aumentar el negocio y afrontan una competencia más rigurosa por las 

nuevas tecnologías, todo ello junto con cambios económicos y sociales. La mejora de este 

sector alimentario va impulsada con las certificaciones, así mismo, la ISO 22000:2018 

garantiza más exigencia en la seguridad alimentaria. La fabricación en conservas puede 

enfrentar diversas realidades problemáticas que dificultan su adopción y efectividad. 

Algunas de estas problemáticas incluyen: 

 

La salud  pública está  cada vez más  preocupada por la seguridad  alimentaria y  las 

enfermedades de transmisión alimentaria. Es evidente que los montos involucrados en 

transgresiones son excesivos y difíciles de concluir. Aquellos problemas tienen un impacto 

en la seguridad salubre, complacencia, impacto económico para los consumidores. Como 

resultado, tanto el aumento en los sistemas de salud como la economíade las empresas que 

elaboran alimentos.(L. Cruz, 2023) 

 

La complejidad de los procesos en las plantas de conservas involucra múltiples 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 comprensión 

profunda y una definición detallada del proceso, lo que puede ser difícil en entornos donde 

los procedimientos son complejos y cambiantes. Es difícil adaptar la norma a la 

complejidadde estos procesos.(Robles y Murillo, 2022) 

 

Implica también un cambio cultural en la organización, donde todos los niveles del 

personal deben estar comprometidos  con  la  seguridad  alimentaria.  Esto  puede  ser 

difícil de lograr, especialmente en empresas con una larga historia de operación que puede 

resistir cambiosen las prácticas establecidas.
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1.2.Formulación del problema 
 

1.2.1.   Problema general 
 

 

¿Se podrá implementar un sistema de gestión 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 específicos 

 
¿Cuál  será  el  diagnóstico  inicial  del  sistema  de  gestión  de  inocuidad  alimentaria 

 

ISO22000:2018 en una empresa de conservas de pescado? 
 

 

¿Cuáles  son  los  requisitos  del  sistema  de  gestión  de  inocuidad  alimentaria  ISO 
 

22000:2018, que se debe implementar después del diagnóstico inicial en la empresade 

conserva de pescado? 

 

¿Se   logro   implementar   satisfactoriamente   el   sistema   de   inocuidad   alimentaria 
 

ISO22000:2018 en la empresa de conservas de pescado? 

 
1.3.Objetivos de la Investigación 

 
1.3.1.   Objetivo general 

 
Implementar el sistema de gestión de inocuidad alimentaria ISO22000:2018 en una 

empresa de conservas de pescado. 

 

1.3.2.   Objetivos específicos 

 
Realizar  el  diagnóstico  inicial  del  sistema  de  gestión  de  inocuidad  alimentaria 

 

ISO22000:2018 en  una empresa de conservas de pescado. 

 
Evaluar la implementación final del sistema de gestión de inocuidad alimentaria  ISO 

 

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

 
Implementar satisfactoriamente el sistema  de inocuidad alimentaria ISO22000:2018 en 

la empresa de conservas de pescado.
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1.4.Justificación de la investigación 
 

 

Debido a la importancia que tiene esta norma para la industria alimentaria y la exigencia 

de garantizar la inocuidad  alimentaria en  la  elaboración  de alimentos  enlatados,  es 

fundamental realizar investigaciones sobre la norma en las instalaciones de la organización 

que elaboran conservas de pescado. Para comprender cómo esta norma puede afectar la 

inocuidad alimentaria, el cumplimiento normativo, la percepción del cliente, la gestión de 

amenazas y eficiencia sobre la producción de alimentos enlatados. Aquellos resultados de 

la investigación pueden tener un impacto significativo en la industria alimentaria, así como 

en la confianza del consumidor. 

 

 
 

1.5.Delimitación del estudio 
 

 

Este trabajo realizara un diagnóstico ante la verificación de la organización a cerca de los 

ítems de la norma internacional, planificar estratégicamente el sistema, elaborar la 

configuración de procesos establecidos en el esquema de la organización y programar las 

medidas requeridas para satisfacer los estándares de la norma. Esto se lleva a cabo como 

preparación para obtener la certificación.
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1.6.Viabilidad del estudio 

 
La investigación sobre implementación 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 estándares globales de inocuidad alimentaria, con el propósito de 

asegurar los alimentos en todas las actividades de proceso cadena de suministro. Para 

llevar a cabo la investigación, 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 formación del personal, auditorías, 

modificaciones en los procesos y la inversión en tecnologías y equipos. 

 

La implementación es un beneficio para las plantas de conservas, cuyo resultado es la 

reducción en base a riesgos contaminantes, aumento de la confianza del consumidor y 

mejora en la eficiencia operativa. 

 

Muchos países tienen regulaciones específicas sobre inocuidad alimentaria que las 

empresas deben cumplir. La ISO 22000:2018 es reconocida internacionalmente y puede 

ser utilizada como una herramienta para ejecutar con requisitos legales y normativos.
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CAPÍTULO II 

MARCO TEÓRICO 

 

2.1.Antecedentes de la investigación 
 

2.1.1.   Antecedentes Internacional 
 

 

Lo que expresa Ruiz, (2023) en su Investigación Implementar de un sistema de inocuidad 

alimentaria (HACCP) bajo los estándares de la norma ISO 22000 (2018) en un producto 

cárnico.  Tuvo  como  objetivo aplicar al  procesamiento  de jamón  tipo  york bajo  las 

especificaciones del sistema internacional ISO 22000:2018. Diseño una empresa 

específicamente una industria procesadora de cárnicos, teniendo la fabricación del jamón 

tipo York, debido a la alta solicitud que este producto experimenta en el mercado de 

México, incluye diagnosticar la aceptación de la organización, planificar estratégicamente 

el sistema, elaborar la estructura de procesos conforme al mapa de procesos establecido. 

organizacional y planificar las acciones, se evaluó 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 jamón 

york. Se implementó el programa prerrequisitos y el establecimiento del HACCP junto 

con un análisis de peligros para revisar y aprobar la producción de jamón york inocuo. 

llegando a la conclusión de que planificar, realizar, verificar y actuar sobre el proceso es 

crucial para controlary lograr un buen sistema de gestión. 

 

Según Garrido (2023) en su proyecto de investigación “Propuesta para la implementación 

de un Sistema de Gestión de la Inocuidad de los Alimentos según la NTC ISO 22000:2018 

en la línea de galletería de la Empresa Panadería Arenas C.A.” Cuya mejora es su 

presencia en el sector , la empresa toma en cuenta implementar la norma internacional por 

la cual daría surgimiento a su participación en el mercado y reforzaría la credibilidad de 

las personas en base a  la calidad y inocuidad ante los productos alimenticios. Utilizo el 

procedimiento  deductivo, primero se  examinó  dicho informe  desde  una  perspectiva 

amplia hasta llegar al detalle específico dentro de la empresa. Se evidencio un diagnóstico 

operativo revelaron que la línea de producción de galletas de Arenas CA cuenta con un 

nivel de planificación organizativa moderadamente sólido. Se verificará que el 

departamento de calidad ha establecido procedimientos de control, lleva registros 

documentados  y  ha  implementado  programas  de  formación  adecuados,  lo  que  ha
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contribuido a alcanzar un nivel considerable de cumplimiento. se enfocó en resolver 

problemas específicos. El examen de riesgos realizado en las distintas fases del proceso 

indicó que, a pesar de las particularidades que impactan directamente el bienestar de las 

personas en la secuencia de producción de galletas, cuyos sistemas de registro, controles 

planteados son suficientes con el propósito de asegurar los alimentos (con bajos índices de 

ocurrencia en riesgos microbiológicos y químicos). Se identificó que el manejo de 

alérgenos es el área que requiere priorización. 

 

Según Pérez (2022), en su trabajo de investigación “Diseño de un sistema de gestiónde 

inocuidad alimentaria aplicando la norma ISO 22000:2018 para la granja avícola San 

Bernardo” con el fin de elaborar un sistema de control hacia la inocuidad de los alimentos 

con respecto a la norma internacional cuya conclusión tomaron medidas y controles 

fundamentales para prevenir la aparición de riesgos importantes relacionados con la 

seguridad alimentaria del producto. Se describen las situaciones iniciales la cual se 

llevaron a cabo los procesos y procedimientos en la planta de procesamiento de aves. 

Realizamos una evaluación del grado de cumplimiento de los prerrequisitos del programa, 

encontrando que su cumplimiento de dichos programas establecidos como parte de la 

producción 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 Avícola San Bernardo, 

comprende una recopilación detallada de procedimientos, programas, documentación y 

registros, destinados a ser utilizados como guía para la implementación efectiva del 

sistema.
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Según Calva (2020), en su investigación sobre el “Diseño del Sistema de Calidad e Inocuidad 

del Producto Basado en la Norma ISO 22000 en la Empresa Carvajal Empaques – Ecuador”, 

procesamiento  en  técnicas  mediante  un 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 análisis permite comprender las particularidades del 

estudio, considerando sus elementos esenciales que deben ser examinados para alcanzar el 

objetivo establecido .Los resultados obtenidos en la investigación  fueron parte documentaria 

prerrequisitos, establecen la evaluación de las todas las áreas de la empresa la cual cumplen 

función de llevar a cabo el proceso así como también infraestructura  exterior, documentando 

cada uno de los programas prerrequisitos como agua para consumo , sus higiene y sanitizado, 

desechos líquidos y sólidos, verificación de suministros ,  concientizar al personal, ajuste de 

instrumentos y verificación de infestaciones  para asegurar los productos y cuente con una 

condición apropiada ya que solo contaban con un 17% de cumplimiento inicialmente se llevó 

a cabo una evaluación mediante una lista de control cuya función fue determinar la adherencia 

de la normativa de inocuidad alimentaria por parte de la organización. Se evidenció que la 

empresa satisface con el 93% de los criterios, con un mínimo porcentaje de incumplimiento 

asociado al procedimiento de retiro. Para abordar esta situación, la empresa debe implementar 

sistemas que permitan identificar rápidamente aquellos productos que no satisfacen las 

condiciones definidas. El reconocimiento por peligros contaminados y la prevención de la 

propagación de estos riesgos en los productos no solo demuestran un compromiso más sólido 

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

 

Según Cruz (2023),   en su trabajo de investigación propuso el   para optar el titulo nos 

establece el Diseño e implementación 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 desempeño global en la inocuidad que se está dirigiendo adecuadamente 

y permitió planificara así cómo evito enfrentamientos que puedan ocurrir y para controlarlos 

de manera de prevención surgió el sistema. Se utilizo una metodología cualitativa para el 

trabajo de investigación. Estas investigaciones se enfocan en lo específico y lo integral. La 

organización WARI ORGANIC S.A.C, Se logró la conformidad del 99% de los ítems de la 

normativa, la cual indica que el Sistema está completamente implementado. Este logro se 

atribuye a la obligación y la voluntad del personal hacia la organización, así como a la eficaz 

intervención de la alta dirección y su accesibilidad de la gestión. 

 

Según Robles y Murillo (2022),  en su trabajo de investigación “Diseño de un sistemade 

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

una empresa molinera, santa Anita del año 2020” tuvo como objetivo el estudio del sistema 

de gestión 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 

investigación es no experimental, ya que se evaluó el estado inicial de la organización. En un 

entorno laboral típico de una molinera, se examinó el efecto del "Sistema de Gestión de la 

Calidad" en la "Productividad", sin manipular esta variable independiente. Se empleo el 

software IBM SPSS Statistics versión 26 para el análisis estadístico, y se encontró un 

promedio de productividad del 84.0% antes de la optimización. Después de optimizar el uso 

de materia prima según la norma ISO 22000:2018, la productividad aumentó a un promedio 

del 94.0%. Como resultado, se logró una eficacia promedio del 90.0% con el diseño del 

sistema de gestión de calidad.
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Según   Cabanillas   (2022),   en   su   proyecto   de   investigación   “Diagnóstico   para   la 
 

implementación de un sistema de gestión 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 propósito de implementar este sistema es identificar las discrepancias con el 

sistema presente, como el HACCP, y los ítems establecidos con la normativa internacional. 

Con ello desarrollamos el plan para la implementación detallada, estimar costos y lograr una 

integración efectiva que asegure el correcto sistema de seguridad del procesamiento de pollo. 

La investigación es de naturaleza descriptiva, La comprensión de varias circunstancias, 

comportamientos y mentalidades prevalentes. se logra a través de una explicación detallada 

de las  etapas,  objetivos, operaciones  e individuos  implicados.  Como  se observó  en  el 

diagnóstico previo presentado en el capítulo anterior, cuya organización no tiene un Sistema 

de normativa internacional tampoco con política de seguridad en alimentos. para desarrollar 

una política en base a la seguridad se requiere un compromiso principal es la alta dirección 

para establecer el inicio de la creación hacia el (SGIA) la empresa tuvo que entender su 

compromiso con este tema, familiarizarse para su comprensión de la normativa, de manera 

que tanto la dirección, así como también el equipo de inocuidad tengan una visión clara. Se 

realizo un análisis de ejecución hacia la organización con todos los ítems de la normativa la 

cual obtuvimos gran instancia por corregir, inicialmente en la parte documentaria, que son 

cruciales cuyo objetivo fue que la organización pueda adquirir aprendizajes sobre sus 

equivocaciones y disminuir la posibilidad de repetirlos, se llevó a cabo una organización 

estratégica que abarcó la estructura documentaria del sistema. Esto permitirá a la organización 

iniciar la construcción de su sistema de coordinación.
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Según Arroyo (2017), en su proyecto de investigación “Propuesta de implementación de un 

sistema de gestión basado en la norma ISO 22000 para garantizar inocuidad alimentaria en el 

restaurante el rinconcito arequipeño – los olivos” Este estudio, fue descriptivo, se caracteriza 

en la prevención  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 área de 

producción, se identificó una problemática significativa. Esto condujo a la propuesta de 

implementar nuevos protocolos y documentación así garantizamos una supervisión efectiva 

para cada etapa así mejorar la utilidad de ello, con el objetivo principal ofrecer alimentos 

inocuos y asegurar la satisfacción del cliente. Por ello, se introdujo guía de normativas para 

manipulador de alimentos como inicio se aplicó 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 organización cuente con un sistema de control para la 

seguridad de los alimentos y su documentación implementada, asegurando su estricto 

cumplimiento       y ofrecer a las personas productos idóneos, inocuos y de buena calidad.
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2.2.Bases Teóricas 
 
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 contaminación durante 

todas las etapas de elaboración de alimentos. Asimismo, inocuidad alimentaria se percibe 

como un cumplimiento compartiendo el estado, el sector industrial y las personas que 

consumen. El gobierno desempeña un papel central en esta dinámica al establecer los 

requerimientos ambientales y legal, como regulaciones , que son fundamentales a la hora 

de llevar una supervisión 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 patógenos, toxinas y productos de peligro químico 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 ángulo, una 

compañía 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 pública, 

especialmente en grupos vulnerables como niños pequeños o adultos mayores(Forbes, 

2012) . 

 
Se focaliza especialmente en todos los puntos susceptibles de contaminación, 

implementando acciones puntuales para asegurar productos seguros y saludables. La 

frecuencia de supervisión y control tiende a variar por el tamaño en la que puedan operar 

y las etapas de cada proceso (FAO/OMS, 2012) . 

 

Calidad del Producto: La inocuidad alimentaria está estrechamente unida también con la 

calidad. Hoy en día los consumidores buscan conservas de pescado que sean seguros y 

que mantengan su calidad a lo largo del tiempo. La adopción 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 producción de conservas 

de pescado, ya que afecta directamente la salud de los consumidores, la legalidad de las 

empresas, su reputación, la posibilidad de acceder a mercados internacionales, la calidad 

del producto y la sostenibilidad de la industria pesquera .La seguridad alimentaria implica 

la gestión de riesgos alimentarios durante la producción, con el objetivo de evitar prácticas 

inadecuadas en la manipulación y preparación de alimentos. Es esencial que cualquier 

producto alimenticio cumpla con estándares de seguridad, principalmente para garantizar 

que no represente ningún riesgo o daño para los consumidores. (Villanueva, 2017) Por lo 

tanto, es crucial que las empresas implementen rigurosos sistemas de gestiónde seguridad 

alimentaria. El consumo de productos hidrobiológicos es de gran importancia nutricional 

debido a sus altos niveles de componentes alimentarios como proteínas, grasas y ácidos 

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 transmisión 

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 bastaría con obtener recursos seguros si no cuentan con proporciones. Según la 

norma ISO 22000:2018, un alimento se considera inocuo cuando no provoca ningún 

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 físico como económico, a una cantidad 

adecuada de alimentos seguros y nutritivos para cubrir sus necesidades dietéticas y 

preferencias promoviendo así 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 

producción (Berendsohn, 2021) .
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2.2.4.   Sistema de Gestión de Inocuidad y Seguridad Alimentaria 

 
Se basa en la integración del alcance, reglas, seguimientos también etapas orientadas para 

asegurar una seguridad alimentaria con productos la cual al ser transformados y 

comercializados no causen daños 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.   ISO 22000 
 

 

Abarca globalmente los puntos de cada etapa de proceso alimentario, desde la agrícola y 

ganadera como producción primaria el procesamiento, envasado, transporte y 

comercialización, estableciendo estándares para garantizar la seguridad alimentaria. Se 

dirige a proveedores de productos y servicios no alimenticios, ISO 22000 establece 

estándares para un buen sistema de inocuidad alimentaria la cual abarcan programas 

previos según requisito, administración con el sistema y comunicación bidireccional. Esta 

regulación, 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. Además, incorpora principios de sistemas de gestión 

integrado (Cabanillas, 2022) . 

 

2.2.6.   El objetivo de implementar ISO 22000:2018 

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

salud del consumidor ya sean manipulados o consumibles según 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 o 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 ISO 22000 

como una nueva norma globalizada en la seguridad alimentaria. Es importante crear un 

entendimiento común de las ventajas de construir a un nuevo sistema ISO, especialmente 

para los países en desarrollo y subdesarrollados. La proliferación de diversas normas y
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prácticas de supervisión 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 ítems de la norma de seguridad alimentaria que las empresas 

deben cumplir y destacar, con el propósito de ser un estándar integral que atienda tanto a 

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

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

o la seguridad alimentaria (Ruiz, 2023) . 

 

2.2.7.   Ventajas   para   la   organización   en   el   sector   pesquero   al   implementar 
 

ISO22000:2018 

 
• 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 contaminación y garantizando la producción de las conservas de 

pescado de forma segura. 

 

• Cumplimiento de las regulaciones: Adherirse a estos estándares 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 periódicas. 

 

• Acceso al mercado global: la certificación ISO 22000 proporciona un acceso 

global y garantía reconocida de seguridad alimentaria, facilitando el acceso a los 

mercados internacionales de los productos (Uchoi, 2023) . 

 

2.2.8.   Sistemas de Gestión 

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

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

Japón en los años 70, la gestión se ha extendido a países desarrollados como Estados 

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

de abarcar como máximo 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 sistemática 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 acción,  que faciliten un 

efectivo control de los procesos ,  productos , instalaciones que estén involucradas en la 

producción, manipulación o comercialización 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 

organización cuya finalidad es diseñar en un entorno más seguro en el trabajo seguro y 

adecuado, así como establecer las condiciones básicas que deben cumplirse previamente 

a una implementación 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 análisis de peligros y puntos críticos de control (HACCP) 

 
Empleamos una técnica cuya evaluación serán los riesgos importantes durante el 

procesamiento de los alimentos la cual aplicamos medidas de control necesarias para la 

eliminación y reducción a un nivel aceptable para la inocuidad. Su uso recomendado 

obligatorio del HACCP se encuentra en las regulaciones de varios países, y gobiernos, 

industrias y consumidores están mostrando una creciente aceptación 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 sólida de 

prácticas operativas previas para su implementación efectiva. Basado en principios 

científicos y sistemáticos, 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 continuación, describiremos 

algunas definiciones específicas del sistema: 

 

1.   Formar un equipo HACCP: 

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

como microbiología, tecnología de alimentos, ingeniería, calidad y producción. 

 

2.   Describir el producto: 
 

 

Defina claramente el producto alimentario o proceso que será objeto del análisisHACCP. 

 
3.   Identificar el uso previsto: 

 
Determine cómo y por quién se consumirá o utilizará el producto alimentario ycuáles son 

los riesgos asociados a su consumo o uso. 

 

4.   Crear un flujograma: 

 
Realizar un flujograma detallado explicando cada actividad en la elaboración de conservas a 

base del recurso hidrobiológico (pescado), iniciando con la entrada del recurso y finalmente 

con el despacho.
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5.   Identificar peligros: 
 

 

Para obtener una comprensión más profunda de los fundamentos del sistema HACCP, 

identifique y liste todos los riesgos potenciales de naturaleza biológica, química y física 

que podrían surgir en cada fase del proceso. Los peligros pueden incluir bacterias 

patógenas, contaminantes químicos, alérgenos, riesgos físicos como cuerpos extraños, 

etc. 

 

6.   Analizar los Puntos Críticos de Control (PCC): 
 

 

Utilizar estrategias para el proceso la cual apliquen requerimiento en base al control y 

prevención, por consecuente descartar o mitigar peligros a estándares admisibles. Estos 

son los PCC. 

 

7.   Establecer límites críticos: 
 

 

Defina los criterios específicos (por ejemplo, temperatura, tiempo, pH) que indicarán si 

un PCC está bajo control. Estos límites deben ser basados en evidencia científica y 

regulaciones aplicables. 

 

8.   Implementar sistemas de monitoreo: 

 
Establezca procedimientos para el seguimiento de las situaciones críticas y asegurarse de 

cuyos parámetros fundamentales se sostengan en el ámbito aceptable. 

 

9.   Establecer acciones correctivas: 

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

identificar las causas de las desviaciones y tomar medidas para corregirlas. 

 

10. Verificación: 

 
Asegúrese de que el sistema HACCP esté funcionando correctamente medianteauditorías 

internas y revisiones periódicas. 

 

11. Documentación: 

 
Es importante mantener registros exhaustivos de todas las etapas del proceso HACCP, lo 

que incluye la evaluación de riesgos, la identificación de las situaciones críticas de control 

(PCC), los documentos, registros del seguimiento y acciones preventivas.
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12. Revisión y actualización: 

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

esté alineado con los cambios durante en proceso. 

 

La implementación 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 capacitación adecuada del personal para 

asegurar una implementación exitosa. La gestión de la seguridad alimentaria implica la 

implementación 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 biológico, físico, químico, 

radiológico (Berrones & Brito, 2022) . 

 

2.2.11. Cultura de Seguridad Alimentaria 
 

 

Representa las normas y comportamientos compartidos por su personal en relación con la 

seguridad alimentaria. Es esencial establecer una conexión entre el conocimiento y la 

acción, ya que esto se aplica a abarcando toda la seguridad alimentaria implementada en 

cuya empresa abarcando todas las etapas. El liderazgo mediante la alta dirección 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 sólida 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: 

 
 
 

•  Responsabilidad del directorio 

 
•  Confianza entre el personal 

 
•  Claridad en cuanto a visión, liderazgo en la gerencia 

 
•  Responsabilidad en todos los niveles
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•  Comunicación y compartición de conocimientos 

 
•  Implementación de las mejores prácticas 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 compañías 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 que están 

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 elaboración de conservas de pescado es herméticamente 

sellados y tratados térmicamente de forma adecuada para asegurar su estabilidad biológica 

bajo condiciones ambientales normales. (Vargas, 2018) 

 

2.2.13. Elaboración de conservas de pescado 

 
Los productos a base de pescado tienen una escala industrial por ellos se lleva a cabo por 

dos líneas de producción teniendo como primera  la línea para proceso  cocido y también 

línea para procesar en crudo (Sifuentes, 2018). 

 

Conserva de pescado en “Línea de cocido” 

 
Estas conservas contienen pescado que ha sido cocido, luego se lleva  a cabo el enfriado 

del pescado posteriormente a eviscerar, eliminando la piel, cabeza, vísceras, cola y el 

músculo de color oscuro y luego a filetear (Huamán, 2020). 

 

Recepción de Materia Prima 

 
Empleamos materia prima de optima frescura, evidenciado por características como un 

aspecto brillante y limpio, así como un mucílago claro. Además, el pescado debe conservar 

su color característico del recurso. Sus agallas deberán tornar un tono rojizo distintivo y 

un aroma característico marino. Su textura muscular ha de ser sólida 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 característico y estar firmemente 

sujetas a su piel del pez. Una vez recibida en la planta, la materia prima se pesa y, si no se 

utiliza de inmediato, se mantiene refrigerada. De todas estas prácticas, la
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más importante es la recepción de materia prima siendo ella un punto crítico de control 

por eso el recurso al utilizar ya sea cualquier tipo de especie hidrobiológica ( bonito , atún 

, caballa , jurel , anchoveta y barrilete )  se debe de tener una  “cadena de frío” y realizar 

una verificación de histamina a la vez temperatura que no mayor a los 4 °C (Huamani, 

2020) . 

 
Selección y Lavado de Pescado 

 
La etapa de selección se realiza en función del tamaño. y el pescado que se introduce en 

la línea de producción 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). 

 

Cocción 
 

 

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 estáticos 

a 220 ºF, con una presión de 2.5 lb/pulg2 y una duración de 70 minutos. Para especies de 

mayor tamaño como él (atún, barrilete y en ocasiones en bonito) el tiempo de cocción se 

extiende a 120 minutos y todo depende del tamaño y el peso del recurso al utilizar. Una 

vez finalizada la cocción, los carros se retiran del cocinador y se enfrían ya delimitada en 

zona de enfriamiento a temperatura ambiente. En ocasiones, este proceso de enfriamiento 

se lleva a cabo mediante la aplicación de una fina pulverización 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 vísceras del 

pescado manualmente. Mientras que el fileteado va de acuerdo a la presentación que se le 

quiere dar a la producción del día, estibándolos de manera ordenada y limpia. 

 

Envasado 

 
El envasado se da primero por los envases pasados mediante un proceso en un túnel donde 

se utiliza vapor saturado para sanitizarlas, luego pasan por una máquina de envasado 

automático previa programación del peso de envasado que se estableció (Solis, 1998) .
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Liquido de cobertura 

 
El líquido de cobertura, es el líquido añadido durante el proceso de elaboración de 

conservas. Este líquido se incorpora a las conservas mediante transportadores, donde se 

agrega ya sea aceite vegetal o salmuera, dependiendo de la presentación deseada. En el 

caso de que el líquido de cobertura sea aceite de origen vegetal  o agua y sal únicamente, 

es necesario encontrar una temperatura específica ≥70 ºC y ≤ 85°C(Huamani, 2020) . 

 

Exhausting 

 
Su propósito 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 vacío, 

conocido como operación de vacío. Para mejorar esta operación, es necesario mantener la 

temperatura dentro del túnel entre 98 y 100 ºC, 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 automática 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 

parámetros de la máquina cerradora (Rodriguez, 2007) . 

 

Esterilizado 

 
Las latas se someten en autoclaves para realizar el proceso de esterilizado utilizando el 

estado saturado de vapor, ½ lb tuna el envase cuya temperatura es 115.6ºC ± 0.5ºC / 240°F 

± 2°F con una presión de 10.6 por 57 minutos según el estudio térmico del producto es 

considerado una etapa crítica de control. Debe completar su proceso para luego  activar 

las duchas del autoclave  pasan a la etapa de enfriado rápidamente 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 descomposición  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 último deben ser 

empaquetadas en cajas de cartón y se colocan en cuarentena antes de ser comercializadas. 

 

Conserva de pescado en” línea de crudo” 

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

vísceras. Pasan por cocción dentro del envase (Huaman, 2020) .         . 

 

 
 

2.2.14. Pescado fresco 
 

 

Se procesan especies como: caballa, jurel, bonito, barrilete y atún para la elaboración de 

productos en conserva. El pescado que se recepciona en planta es sometida a un estricto 

control físico – sensorial e histamina (incluye verificación depresencia de parásitos y 

ausencia) cuyos parámetros, según correspondan están Basándonos en los parámetros de 

seguridad e higiene para productos del mar, aplicables tanto a la venta local como a la 

exportación. " . 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. Catalogación de las conservas de pescado 
 

 

Son categorizadas por distintos tipos de cobertura : (Sifuentes, 2018) 

 
• Estado Puro o Natural: Esta conserva se produce utilizando productos en estado 

crudo, condimentados con sal. y envasados en su propio líquido como medio de 

cobertura. 

 

• En agua y sal:  Está elaborada con el producto, ya sea Se trata de productos que 

pueden haber sido pre-cocidos o no, a los que se les ha incorporado agua y sal. en 

las proporciones requeridas según las normativas correspondientes, para servir 

como medio de cobertura. 

 

• En aceite: Esta conserva está hecha con un pre cocido, condimentado sazonándolo 

con sal y agregando aceite para dar mejor. 

 

•  En salsa: Se refiere a una conserva elaborada a partir de una cocción previa, al que
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se le añade una pasta sea de tomate u otra salsa. 

 
También se  categorizan  según su presentación de la siguiente manera:(Segura, 2014)  y 

 

(Navarrete, 2024) . 

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

dependiendo de las necesidades específicas. 

 

• Filetes:  Los  trozos  de  pescado  están  dados  en  una  disposición  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. 

 

• Sólido: 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 sería el peso requerido. 

 

• Medallones:  Cuyos  trozos  de  la  materia  prima  son  desprovistos  de  cabeza, 

vísceras, escamas y aletas, los cuales han sido fragmentados en dirección 

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 pequeños y uniformes de pescado reducidos a partículas, donde 

estas están separadas sin formar una masa.
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2.3.Definición de términos básicos 

 
Sistema de Supervisión: Estratégica dirigida para mejorar constantemente y la 

optimización del rendimiento general, utilizando como base se utiliza el ciclo de 

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

 

Sistema de Gestión 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 estándares internacionales que abarcan globalmente 

la secuencia alimentaria cuya finalidad fueron los productos que lleguen al 

consumidor final en correcta condición. Su propósito fundamental es tener una 

buena seguridad para la persona que llegue a consumirla y mejorar la confianza de 

la empresa. 

 

Buenas prácticas 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 

producción. 

 

Procedimiento operativos estandarizado de saneamiento (POES): Los 

protocolos que detallan las actividades en cuanto a limpieza y desinfección están 

diseñados  para preservar o  recuperar las  condiciones  sanitarias  dentro  de las 

instalaciones, equipos y actividades de la producción de alimentos, cuyo propósito 

es evitar la transmisión de enfermedades alimentarias. 

 

Plan de análisis de peligros y puntos críticos de control (HACCP): Se trata de 

una metodología cuya identificación son los riesgos significativos asociados al 

proceso de los productos aplicando las medidas de prevención 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 elaboración o consumo según su uso anticipado. 

 

Codex Alimentarius: Código alimentario global que suma una colección exhaustiva 

las regulaciones, conducta, directrices y sugerencias elaboradas por una comisión de 

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

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

 

Competencia: La capacidad verificable para poner en práctica toda habilidad en 

los  conocimientos  y da por  comprensión  un  tema con  el  fin de alcanzar los 

resultados deseados. 

 

Contaminación: La presencia de organismos extraños, sabores intensos o 

sustancias indeseadas en el producto, las materias primas y todo lo que sea utilizado 

para la elaboración. Este término abarca diversos tipos de contaminación, como la 

física, química, radiológica, biológica y alergénica. 

 

Mejora continua: etapas que recurren con el de mejorar el desempeño. 

 
Punto crítico de control (PCC): Un punto de las etapas donde se implementan 

varias medidas cuyo control son esenciales para la prevención, eliminar o mitigar 

un riesgo a un nivel aceptable. 

 

Flujograma: Una interpretación ordenada y esquematizando todas las actividades 

o acciones empleadas para establecer producciones sobre el producto alimentario 

específico. 

 

Alimento: Una sustancia, independientemente de si está procesada, semiprocesada o en 

su estado natural, destinada para el consumo humano, que abarca desde alimentos sólidos 

hasta líquidos como bebidas y goma de mascar. Esta definición 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 

producción hasta el uso consumible final. 

 

Programa de prerrequisitos operacional (PPRO): Conjunto de medidas para ser 

aplicadas cumpliendo la prevención o mitigar un riesgo importante para la 

seguridad alimentaria a un estado aceptable, utilizando parámetros de acción, para 

garantizar una supervisión benéfica para el del proceso y/o producto.
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Programa de prerrequisito (PPR): Prácticas 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 relación y modifican los ingresos en 

retiros. 

 

Producto: Es el efecto obtenido como consecuencia de una operación. 

 
Riesgo: La posibilidad de que un peligro cause daño. 

 
 
 

 
2.4.Hipótesis de investigación 

 
2.4.1.   Hipótesis general 

 

 

La implementación del sistema de inocuidad alimentaria ISO 22000:2018 permite 

asegurar la inocuidad de los productos elaborados en la empresa de conservas de 

pescado. 

 

2.4.2.   Hipótesis específicas 

 
Si se realiza el diagnóstico inicial de la empresa de conserva de pescado se podrá 

evaluar el sistema de inocuidad alimentaria ISO22000:2018. 

 

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

se podrá implementar en la empresa de conserva de pescado. 

 

Si implementamos el sistema de inocuidad alimentaria ISO 22000:2018, me 

garantizara la seguridad alimentaria en mi proceso de conservas de pescado



 

 

 

2.5.Operacionalización de las variables 
Tabla 1 

 

Matriz de Operacionalización de variables 
 

PROPUESTA DE IMPLEMENTACIÓN DE SISTEMA DE GESTIÓN DE INOCUIDAD ALIMENTARIA ISO 22000:2018 EN 

UNA EMPRESA DE CONSERVAS DE PESCADO 
 

 
VARIABLES                             DEFINICIÓN CONCEPTUAL             DEFINICIÓN OPERACIONAL                  DIMENSIONES                INDICADORES 

 
 
 
 
 
 
INSTRUMENTO DE 

MEDICIÓN

 

 
 
 
 

Independiente (X): 

Sistemade inocuidad 

alimentaria – 
ISO22000:2018 

 

 
Un sistema de seguridad 

alimentaria abarca un conjunto de 

prácticas, 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 misión, garantizando 

la prestación de operaciones con altos 

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

desempeño. 

 
•    Planificar 
 

•    Hacer 
 

•    Verificar 

•    Actuar 

Nivel de cumplimiento 

exigidopor la norma 

ISO 22000:2018 
 
Nivel de cumplimiento 
exigidopor la norma 

ISO 22000:2018 

 
Nivel de cumplimiento 

exigidopor la norma 
ISO 22000:2018 
 
Nivel de cumplimiento 

exigidopor la norma 

ISO 22000:2018 

Diagnóstico inicial 

cuantificable según los Ítem 
establecidos por la Norma ISO 
22000:2018 en el proceso de 

producción de conservasde 

pescado 
 
Verificación final cuantificable 

según los Ítems establecidos 
por la Norma ISO22000:2018 

en el proceso de producción de 

conservasde pescado

 

 
 
 
 

 
 
 

Dependiente (Y): 

Seguridadalimentaria en 

el proceso de 
producción de conservas 

de pescado 

 
 
Elaboración 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 ámbito de 

las conservas de pescado abarca la 
aplicación de acciones y procedimientos 

orientados a asegurar que los productos 

enlatados de pescado sean aptos para el 
consumo humano. Esto implica la 

prevención,   detección   y   gestión   de 

riesgos que pueden comprometer la 
seguridad y excelencia de los alimentos 

en las etapas del proceso de elaboración. 

 
• Proceso 

productivo 
 
• Reducción 

de  reclamos 
por 

inocuidad 

 

 
Mejora continua 
delproceso en base 

a lainocuidad 

 
Devolución por 
motivo deinocuidad 

 
 
Evaluación de las medidas 
de control de monitoreo y 

medición 
 

Se registra mediante un 
control deatención a reclamos 

y quejas
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CAPÍTULO III 

METODOLOGÍA 
 

3.1.Diseño metodológico 
 

3.1.1.  Tipo de Investigación 

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

la empresa. 

 

3.1.2.   Nivel de Investigación 
 

 

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

examinar la existencia de una relación o asociación entre variables vinculadas al objeto 

del análisis. 

 

3.1.3.   Diseño de la Investigación 

 
Su objetivo es diseñar y ejecutar un sistema de inocuidad en conservas de pescado cuyo 

cumplimiento tenga con la norma ISO22000:2018. se evidencia en la Figura 1. 

 

Figura 1 
 

Diseño de la investigación
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3.1.4.   Enfoque de la Investigación 

 
La investigación fue cuantitativa, centrándose en el estadístico de los datos para luego 

realizar análisis interpretaciones y propuestas. Se trata de un enfoque más holístico y 

subjetivo para abordar los problemas estudiados. 

 

3.2.   Población y muestra 
 

3.2.1.  Población 

 
La investigación engloba la totalidad de la empresa, desde las administrativas y operativas 

hasta las logísticas que forman parte de la empresa Industrial Don Martin S.A.C.(IDM) 

 

La población está  comprendida por 101 colaboradores de la  empresa en la cual está 

dividida como se muestra en la tabla 2. 

 

Tabla 2 
 

Población de la empresa Industrial Don Martin S.A.C 
 

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

Área 

administrativa 

Alta Dirección 

Administración 

Calidad 

Producción 

Medio ambiente 

Seguridad 

Almacén 

Ventas

Operarios                                            Obreros / Soldadores 
 

 

Fileteadoras 

Empaque 

Personal de limpieza
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3.2.2.   Muestra 
 
 

 

La muestra, se determinó mediante la fórmula estadística: 
 

��2 × 𝑁 × � 
× �

𝑛 = 
��2 + (𝑁 − 1) + ��2 × � × �

 

Sabiendo que: 
 

P : Probabilidad de éxito (50%) 
 

Q : Probabilidad de fracaso (50%) 
 

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

N : Tamaño de la población (101) 

e : Precisión o error máximo admisible (5%)n : Tamaño de la muestra 
 

El tamaño de la muestra es el siguiente: 
 

1.962 × 101 × 0.5 × 0.5
𝑛 = 

0.052 × (101 − 1) + 1.962 × 0.5 × 0.5 
 

𝑛 = 80
 

3.3.   Técnicas de recolección de datos 
 

3.3.1. Diagnóstico Inicial 
 

3.3.1.1.Auditoría de diagnóstico 

 
Se trata de un método de evaluación sistemática que proporciona información sobre su 

estado inicial del sistema de gestión. Mediante una puntuación, se evalúa el cumplimiento 

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

un análisis crítico constructivo para identificar oportunidades de mejora, y se divide en 

tres aspectos clave 

 

a)  Documentación del sistema de gestión (Manuales, Procedimientos, Programas, 

Cartillas, Formatos, Fichas técnicas, etc.) 

 

b)  Inspección a las etapas de proceso (Buenas Prácticas de Manipulación “BPM”, 

Programa de Higiene y Saneamiento “PHS”) 

 

c)  Inspección   de   infraestructura   y   equipos   “Mantenimiento”   (Programa   de 

mantenimiento) 

 

d)  Compromisos  y  capacitación  a  toda  la  empresa  (Capacitaciones,  actas  de 

reuniones, etc)
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PUNTAJE 

2 

1 

0 
 

Para poder cuantificar los ítems de la norma ISO 22000:2018 se asignó en la tabla 3 Los 

cumplimientos que debe tener cada apartado. 

 

Tabla 3 
 

Cumplimiento de requisitos de la norma ISO22000:2018 
 
 

Cumplimiento 

Si (S) 

En proceso(P) 

No(N) 
 
 

 

El puntaje obtenido por ítems individuales se da con la finalidad de obtener el nivel la 

calificación de la empresa Industrial Don Martin S.A.C (IDM) para ello tenemos la tabla 

4 con la cual se dará la calificación a la empresa. 

 
Tabla 4 

 

Calificación del establecimiento 
 

 

Calificación del establecimiento 

Excelente                         Mayor a 90% 

Bueno                              >85 a 90 % 

Regular                            >75 a 85% 

Requiere mejora              0-75 % 

Fuente: Aznaban y Vicente (2013) 
 

 
 

3.3.1.2. Encuesta Inicial 

 
La encuesta dicotómica es una herramienta que utilizaremos para hacer preguntas cerradas 

al entrevistado con la finalidad de recopilar la mayor numero de información acertada, lo 

que le permite obtener una comprensión profunda de un procedimiento o actividad esto 

nos dará 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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PUNTAJE 

20 

15 

11 

<11 
 

Confiabilidad 

Confiabilidad baja 

Confiabilidad Aceptable 

Existe Redundancia o 
 

Duplicación 
 

 

Tabla 5 
 

Criterio de evaluación al personal 
 

 

CRITERIO 

Excelente 

Bueno 

Regular 

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 capacitación a todo el personal para cumplir 

el objetivo. 

 

Seguidamente, se calculará 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 
 

Menor a 0,70 
 

0,70 a 0,90 
 

0,91 a 1,00 
 

 
 
 

Fuente: Oviedo & campo 2005 
 

 
Tabla 7 

 

Respuesta de alfa de Cronbach 
 

Estadísticas de fiabilidad 

Alfa de Cronbach        N de elementos 
 

0,862                                3 
 
 

 

• Se obtuvo un resultado de 0.86 y según nuestra la tabla 7 que la encuesta realizada 

tiene una confiabilidad aceptable.
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Juez 1 
 

% 

Juez2 
 

% 

Juez 3 
 

% 

95 98 98 

91 97 92 

93 92 91 
 

Se utilizó la validez de contenido de los instrumentos: de sistema de gestión de calidad 

bajo la norma ISO 22000:2018, a través de los siguientes expertos: 

 

•  Doc. Alfaro Cruz, Sarela – Juez 1 

 
•  Ing. Pérez Villanueva, Álvaro – Juez 2 

 
•  Ing. Cornelio Ipanaque, Zully – Juez 3 

 
Tabla 8 

 

Validez de encuesta 
 

Parámetros 

de 

evaluación 

Claridad 

Pertinencia 

Relevancia 

TOTAL 
 
 
 
 
 

97 
 

93 
 

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 así validez 

la encuesta que se proporcionara al personal de la empresa.
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3.3.2.   Diseño de Implementación Documentaria del Sistema de gestión de inocuidad 
 

ISO2200:2018 
 

 

Los ítems a diseñar son a partir del punto 4 en la Lista de Verificación Documentaria de 

la norma: 

 

•  Punto 0: Introducción 

 
•  Punto 1: Objeto y campo de aplicación 

 
•  Punto 2: Referencias normativas 

 
•  Punto 3: Términos y definiciones 

 
•  Punto 4: Contexto de la organización 

 
•  Punto 5: Liderazgo 

 
•  Punto 6: Planificación 

 
•  Punto 7: Apoyo 

 
•  Punto 8: Operación 

 
•  Punto 9: Evaluación del Desempeño 

 
•  Punto 10: Mejora Continua 

 
3.3.3.         Implementación de la norma ISO22000:2018 

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

serán a partir delpunto 4 de la norma:
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P 

H 

V 

A 

Tabla 9 
 

Diseño de la norma ISO22000.2018 
 
 

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

 

4. CONTEXTO DE LA 

ORGANIZACIÓN 

1. COMPRENSIÓN DE LA ORGANIZACIÓN Y DE SU 

CONTEXTO2.COMPRENSIÓN DE LAS NECESIDADES 

Y EXPECTATIVAS 
DE LAS PARTES INTERESADAS. 

3. DETERMINACIÓN DEL ALCANCE DEL SGIA 
4. SISTEMA DE GESTIÓN DE LA INOCUIDAD DE

                                                       LOS ALIMENTOS.   

5.LIDERAZGO                          1. LIDERAZGO Y COMPROMISO. 

2. POLÍTICA 
3. ROLES, RESPONSABILIDADES Y AUTORIDADES 

                                                       EN LA ORGANIZACIÓN   

6.PLANIFICACIÓN                  1. ACCIONES PARA ABORDAR RIESGOS Y 
OPORTUNIDADES2. 

2. OBJETIVOS DEL SGIA Y PLANIFICACIÓN PARA 
LOGRARLOS3. 

                                                        3. PLANIFICACIÓN DE LOS CAMBIOS   

7. APOYO                                  1. RECURSOS 

2. COMPETENCIA 

3. TOMA DE CONCIENCIA 
4. COMUNICACIÓN 

                                                      5. INFORMACIÓN DOCUMENTADA   

8.OPERACIÓN                          1. PLANIFICACIÓN Y CONTROL OPERACIONAL 
2. PROGRAMAS DE PRERREQUISITOS (PPR) 

3. SISTEMA DE TRAZABILIDAD 
4. PREPARACIÓN 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 MEDICIÓN 
8. VERIFICACION RELACIONADA CON LOS PPR Y 
EL PLAN DE CONTROL DE PELIGROS 
9. CONTROL DE LAS NO CONFORMIDADES DEL 
PRODUCTO Y EL PROCESO. 

 
 

9. EVALUACIÓN DEL 

DESEMPEÑO 

1. SEGUIMIENTO, MEDICIÓN, ANÁLISIS Y 

EVALUACIÓN 
2. AUDITORÍA INTERNA 
3. REVISIÓN POR LA DIRECCIÓN

 
 

 
10.MEJORA                               1. NO CONFORMIDAD Y ACCION CORRECTIVA 

2. MEJORA CONTINUA 
3. ACTUALIZACIÓN DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE 
LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS
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En este punto de la implementación utilizamos la tabla 4 para la verificación de todos los 

puntos de la norma ISO22000:2018 a implementar dando por cumplido en su totalidad. 

 

3.3.4.  Verificación de la Norma ISO 22000:2018 
 

 

Se realizo una evaluación final acerca de los puntos de la norma ISO22000:2018 ya 

implementado dando por cumplido en su totalidad, usando un gráfico de barras para ver 

el incremento de cómo se llegó a encontrar la empresa de conservas de pescado a como 

lograremos llegar una vez ya implementado. 

 

3.4.      Técnicas para el procesamiento de la información 
 

 

El análisis de la información se realiza de manera descriptiva, comparando los 

diagnósticos inicial y final en Microsoft Excel. La evaluación de la hipótesis surge de la 

comparación porcentual entre ambos diagnósticos del sistema de gestión.
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4.1. Diagnóstico Inicial 

 

CAPÍTULO IV. 

RESULTADOS

 

Se lleva a cabo un diagnóstico inicial del Sistema de Gestión 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 

Diagrama de flujo línea cocida de conservas de pescado 
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La implementación del sistema de inocuidad alimentaria ISO 22000:2018 se enfocó en la 

elaboración de conservas de pescado por lo general se especifica el atún, jurel, caballa, 

bonito, barrilete siendo ellos línea de cocido y manteniendo los mismos PCC la cual es la 

recepción de materia prima, sellado, esterilizado detallado en la figura 2. 

 

También la empresa cuenta con una línea de crudo para el caso de sardinas, anchovetas 

manteniendo también los mismos PCC recepción de materia prima, sellado, esterilizado 

detallado en la figura 3. 

 

Figura 3 

Diagrama de flujo línea cruda de conservas de pescado 
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4.1 
 

Comprensión de la organización y de su contexto 
  

1 

 

4.2 
Comprensión de las necesidades y expectativas 

las partes interesadas 

 

2 
 

4.3 Determinación del alcance del SGIA  1 

 

4.4 
Sistema de gestión de la Inocuidad de los 

Alimentos 

  

1 

 Cumplimiento  63% 

5. LIDERAZGO 

 Cumplimiento 

 

 

 

4.1.1. Diagnóstico Inicial en Documentación 

 
Tabla 10 

Diagnóstico inicial del Contexto de la Organización de IDM. 
 

 

ITEMS DE LA NORMA ISO 22000:2018 

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACIÓN 
 

Clausula                                   Requisito 

 

 

Cumplimiento 

S          P           N
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Clausula                                   Requisito  

S           P           N

5.1       Liderazgo y compromiso                                                            1 

5.2       Política                                                                                        1 

Roles, responsabilidades y autoridades en la
5.3 2 

organización
 
 

6.PLANIFICACIÓN 

Cumplimiento                                                        50% 
 
 

Cumplimiento
Clausula                                  Requisito  

S          P           N
 

6.1       Acciones para abordar riesgos y oportunidades                          1 
 

6.2 
Objetivos del sistema de gestión de inocuidad de 

1 
los alimentos y planificación para lograrlos

6.3       Planificación de los cambios                                                       1 

Cumplimiento                                                        50%

7. APOYO 
 

Clausula                                   Requisito 

 
 

Cumplimiento 

S          P           N
 

7.1 Recursos 2  

7.2 Competencia 2 

7.3 Toma de conciencia 2 

7.4 Comunicación  1 

7.5 Información documentada  1 
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8.6 
Actualización de la información que especifica 

los PPR y el plan de control de peligros 

 

2 

 

8.7 
 

Control del seguimiento y la medición 
 

2 

 

8.8 
Verificación relacionada con los PPR y el plan de 

control de peligros 

 

1 

 

8.9 
Control de las no conformidades del producto y el 

proceso 

 

2 

 Cumplimiento 89% 

9. EVALUACIÓN DE DESEMPEÑO 

 Cumplimiento 

 

 

 

 
8. OPERACIÓN 

 

Cumplimiento                                                        80% 
 
 

Cumplimiento
Clausula                                  Requisito  

S          P           N
 

8.1       Planificación y control operacional                                2 
 

8.2       Programas de prerrequisitos (PPR) 
2 

8.3       Sistema de trazabilidad 
 

8.4       Preparación y respuesta ante emergencias                                    1 
 

8.5       Control de Peligros                                                                       1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Clausula                                   Requisito  

S          P           N

9.1       Seguimiento, medición, análisis y evaluación                            1 

9.2       Auditoría interna                                                            2 

9.3       Revisión por la dirección                                                           1 

Cumplimiento                                                        67%

10.MEJORA 
 

Clausula                                  Requisito 

 
 

Cumplimiento 

S          P           N

10.1      No conformidad y acción correctiva                                           1 

10.2      Mejora continua                                                             2 

Cumplimiento                                                        75% 
 

 
 
 

Interpretación:   En la tabla 10 todos los puntos evaluados según la tabla 4 están en 

deficiencia la cual requiere de mejora.
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Figura   4 

Diagnóstico inicial de la empresa IDM 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

El hallazgo del análisis del diagnóstico inicial de la organización muestra que existe un 

incumplimiento del 68% respecto a los requisitos de la norma ISO 22000:2018. Esto 

señala 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 diagnóstico inicial y según tabla 4 requiere mejora ya que está por debajo del 75%. 
 
 

 
4.1.2. Diagnóstico de Mantenimiento en Planta IDM 

 

 

Los hallazgos a cerca del diagnóstico inicial de la organización muestran que existe un 

incumplimiento del 77% en cuestión a infraestructura interna y externa respecto a los 

requisitos de la norma ISO 22000:2018 como se ve en la figura 5. Esto señala 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 
 

Diagnóstico inicial de Mantenimiento en IDM 
 

 
 

FORMATO DE MANTENIMIENTO EN 
PLANTA 

 

RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA Cumplio En proceso No cumplio Observación 
 

Piso / canaletas 
Que no tenga grietas y que sea liso     
las canaletas en buen estado sin oxido y que cubra todo el desague     

 

 
Luminarias 

 

Verificar conexiones y funcionamiento de tubos fluorescente, cambiar si es necesario    no se contaba un fluorescente en buen 

funcionamiento 

que esten limpias internamente y externo     
Verificar el buen estado de las pantallas     

Cortinas PVC que cumpla la fusnción de hermeticidad    le falta hermeticidad 

pediluvio para desinfeción de botas     

maniluvio adecuado al personal / rotulados    Faltan rotulos de identificación 

Techo sin orificios de luz     
ÁREA DE EMPARRILLADO Y COCINA     
 

 
 

Ventiladores 

Verificar el correcto funcionamiento de botoneras - sistema eléctrico    cambio de boton se evidencio con parpadeo 

Inspeccionar instalación eléctrica     
Verificar estado del filtro, limpiar ó cambiar si es necesario     
Lijado y pintado ante presencia de óxido    pequeños puntos de oxido 

Verificar el buen estado de anclaje     

 
Mesa de emparrillado 

Verificar el estado de la faja de transporte     

Verificar el correcto funcionamiento de botoneras - sistema eléctrico.     

 
Cocinadores 

Verificar el funcionamiento de las válvulas de purga e ingreso de vapor.     

Lijado y pintado de cocinadores     
desgaste de pintura externa 

 
Bomba de cloro 

Verificar instalación eléctrica en bomba y su tablero eléctrico.     
Verificar su correcto funcionamiento.     

 
Bomba de Agua 

Verificar su correcto funcionamiento; inspeccionar si existe fuga de agua.     
verificar que no exista fuga de agua, ruido extraño     

 
Luminarias 

Verificar conexiones y funcionamiento de tubos fluorescente, cambiar si es necesario    cambio de boton se evidencio con parpadeo 

que esten limpias internamente y externo    falto limpiar externamente 2 iluminarias 

Verificar el buen estado de las pantallas     
 

 
Extractores de aire 

Lijado y pintado ante presencia de óxido     
evidencia de pequeños puntos de oxido 

Verificar el buen estado de anclaje     

Verificar el correcto funcionamiento de botoneras - sistema eléctrico     

 
Piso / canaletas 

Que no tenga grietas y que sea liso    pequeñas grietas para resanar 

las canaletas en buen estado sin oxido y que cubra todo el desague     

techos sin orificios de luz     

Cortinas PVC que cumpla la fusnción de hermeticidad     

pediluvio para desinfeción de botas    colocar rotulos de identificación de productos 

maniluvio adecuado al personal / rotulados    colocar rotulos de identificación de productos 

ÁREA DE PREPARACIÓN DE LIQUIDO DE GOBIERNO     
 
 

Extractor de aire 

Verificar el buen estado de anclaje     
Llijado y pintado ante presencia de óxido     
Verificar el correcto funcionamiento de botoneras - sistema eléctrico     
Verificar correcta conexión electrica de tableros y motores     

 
Luminarias 

Verificar el funcionamiento de tubos fluorescente, cambiar si es necesario     
que esten limpias internamente y externo     
Verificar el buen estado de las pantallas    cambio de boton se evidencio con parpadeo 

 
Tanques 

Verificar funcionamiento de válvulas     
Verificar funcionamiento de motor y selectores     

pediluvio para desinfeción de botas    colocar rotulos de identificación de productos 

maniluvio adecuado al personal / rotulados    colocar rotulos de identificación de productos 

techos sin orificios de luz     
písos que no tengan grietas    grietas a la salida para resanar 

        



 

 

NAVE DE PROCESOS     
Ventiladores Llijado y pintado ante presencia de  óxido    puntos de  oxido para lijar 

 
Extractores eólicos. 

Que cuenten con la  malla protectora     
que se  encuntren en  buen estado    

mantenimiento a uno de  los  extractores se  vio 

lento 

 
Ascensor 

sin  puntos de  oxido    pequeños puntos de  oxido 

en  buen estado de  funcionamiento     
sin  desprendimeinto de  pintura    desprendimiento de  pintura en  la  parte baja 

 
mesa de  fileteo 

Verificar tensado de  cadena transportadora y su  estado.     
verificar el estado de  la  mesa para el producto     
verificar los  soportes de  la  mesas o mesas de  fileteo    mejorar los  soportes 

verificar si no  se  evidencio oxido     
 

Envasadora 
que no  cuente con puntos de  oxido     
verificar la  faja que este en  buen estado     

 
Exhaustor / Transportador líquido de  gobierno. 

que no  cuente con puntos de  oxido 

    
fajas con el mantenimeinto correcto 

    
Verificar estado del  transportador     

 
tuberias de  liquido de  gobierno 

sin  oxido en  las  tuberias     
teflones sin  desgaste     
tuberias que no  goteen    una tuberia goteaba poco 

limpieza en  tuberias     
 

Selladora 

verificar si esta en  buen estado las  piezas     
lubricado en  la  maquinaria     
funcionamiento correcto de  la  selladora     

 
Autoclave 

delimitaciones del  autoclave     
Verificar correcta instalación eléctrica en  tablero eléctrico     
Verificar funcionamiento de  bomba de  agua, revisar si hay fuga     
oxido en  las  tuberias     

 
Mesa de  lance de  latas 

limpieza en  la  mesa     
mantenimiento a la  hidraulica     
sin  puntos de  oxido    pequeños puntos de  oxido 

 
Transportador helicoidal colector de  residuos 

limpieza en  el trasnportador     
sin  puntos de  oxido en  el transportador    pequeños puntos de  oxido 

buen funcionmiento del  transportador     
 

Lavadora de  latas 

Verificar el correcto funcionamiento de  las  bombas de  agua, revisar si hay fuga.     
tuberias sin  fuga     
teflon en  buenas condiciones     
sin  puntos de  oxido     

 
Paletizadora hidráulica de  latas 

faja limpieza     
funcionamiento de  la  hidraulica     
mantenimiento de  coches sin  oxido / separadores limpios    coches con pequeños puntos de  oxido 

pisos sin  grietas    pequeñas grietas para resanar 

techos sin  puntos de  luz  / sin  condensado     
paredes / columnas sin  grietas / desprendimento de  pintura    columnas resanar 

 
Luminarias 

Verificar conexiones y funcionamiento de  tubos fluorescente, cambiar si es  necesario    un  flourescente con luz  parpadeante 

que esten limpias internamente y externo     
ALMACÉN DE EMPAQUE Y CODIFICADO     
 

Mesa codificado 

Verificar el tensado de  la  faja transportadora     
que no  sea  de  material absorbente (madera )    cambio de  mesa a otro material 

limpieza en  la  faja     
Codificadora Verificar la  correcta identificación ó leyenda en  tableros eléctricos.    rotular los  botones del  tablero 

 
Luminarias 

Verificar conexiones y funcionamiento de  tubos fluorescente, cambiar si es  necesario     
que esten limpias internamente y externo     

pisos / paredes que no  tenga grietas     
techos sin  puntos de  luz     

ALMACÉN DE MATERIALES DE EMPAQUE     
Luminarias Verificar conexiones y funcionamiento de  tubos fluorescente, cambiar si es  necesario     

pisos / paredes que no  tenga grietas    resanar las  pequeñas grietas 

techos sin  puntos de  luz     
ALMACÉN DE PRODUCTO TERMINADO     
 

Carretilla hidraúlica 
Lubricación general     
Verificar estado de  rodamientos, hidrolina, sellos y ruedas     

 
Luminarias 

Verificar conexiones y funcionamiento de  tubos fluorescente, cambiar si es  necesario     
que esten limpias internamente y externo    limpieza del  protector externo 

Verificar el buen estado de  las  pantallas     
VESTUARIOS     

paredes si no  se  evidencia desprendimiento    desprendimento de  pintura 

lockers lijado y pintado ante presencia de  óxido    pequeños puntos de  oxido 

 
Luminarias 

Verificar conexiones y funcionamiento de  tubos fluorescente, cambiar si es  necesario     
que esten limpias internamente y externo    limpieza del  protector externo 

duchas verificar si todas las  duchas funciones correctamente    un  flourescente con luz  parpadeante 

COMEDOR     
 

Luminarias 

Verificar conexiones y funcionamiento de  tubos fluorescente, cambiar si es  necesario     
Verificar el funcionamiento de  interruptores     
que esten limpias internamente y externo    limpieza del  protector externo 

Piso que no  tenga grietas     
mesas y sillas que se  encuntren en  buen estado     

BAÑOS DE MUJERES Y VARONES     
pisos sin  grietas    grietas en  el baño de  mujeres 

techos sin  puntos de  luz     
paredes sin  desprendimeinto de  pintura    desprendimeinto de  pintura 

maniluvios sin  puntos de  oxidos / con el procedimiento de  lavado de  manos    pequeños puntos de  oxido 

baños en  condiciones para uso     
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Leyenda 

Cumplio 2  
 

 

77% En proceso 1  

No cumplio 0  

 
 
 
 

Diagnóstico inicial en mantenimiento fue de 77 % la cual requiere mejora según 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 ISO 22000:2018. La cual mediante EXCEL sacamos porcentajes de como 

conocen y que tan preparados están 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 día de la certificación del sistema de 

inocuidad. Fueron encuestados las cuales nos arrojó un % de aprobados y un % de 

desaprobados según nuestra tabla 17. 

 

Tabla 10 

Personal encuestado 
 
 

  

Frecuencia 
 

Porcentaje 
 

Válido 
 

FEMENINO 
 

68 
 

67,3 

  

MASCULINO 
 

33 
 

32,7 

  

Total 
 

101 
 

100,0 
 

 
 

• Se encuesto a 101 personas de la empresa Industrial Don Martin S.A.C (IDM) la 

cual consistió 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 

Diagnóstico inicial al personal IDM 
 

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

 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                                     28                                  27,7 

Válido INCORRECTO                                                                                 73                                  72,3

 

Total                                                                                                101                                100,0 
 

2.     Es importante el lavado de botas y manos antes de ingresar a las áreas 
 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        33                                  32,7 

Válido INCORRECTO                                                                   68                                  67,3

 

Total                                                                                   101                                100,0 
 

3.     Si la materia prima llega a planta en mal estado de conservación lo aceptarían 
 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        30                                  29,7 

Válido INCORRECTO                                                                   71                                  70,3

 

Total                                                                                   101                                100,0 
 

4.     Es importante saber la política de calidad de la empresa 
 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        28                                  27,7 

Válido INCORRECTO                                                                   73                                  72,3

 

Total                                                                                   101                                100,0 
 

5.     Es importante dar vigilancia a los puntos críticos de control 
 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        35                                  33,7 

Válido INCORRECTO                                                                   67                                  66,3

 

Total                                                                                   101                                100,0 
 

6.     Es necesario capacitar al personal de la empresa 
 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        33                                  32,7 

Válido INCORRECTO                                                                   68                                  67,3

 

Total                                                                                   101                                100,0 
 

7.     Mediante la certificación cree usted que mejoramos la comercialización del producto 
 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

Válido                  CORRECTO                                                                        32                                  31,7
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INCORRECTO 69 68,3 

Total 101 100,0 

8.     Si tengo un insumo con fecha caducada lo debería de reportar inmediatamente 
 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        45                                  44,6 

Válido INCORRECTO                                                                   56                                  55,4

 

Total                                                                                   101                                100,0 
 

9.     La etapa de cocción es considerada un punto crítico de control (PCC) 
 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        36                                  35,6 

Válido INCORRECTO                                                                   65                                  64,4

 

Total                                                                                   101                                100,0 
 

10.     La histamina es una contaminación física 
 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        31                                  30,7 

Válido INCORRECTO                                                                   70                                  69,3

 

Total                                                                                   101                                100,0 
 

11.     El sellado es considerado una contaminación biológica 
 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        31                                  30,7
 

Válido 
 

INCORRECTO                                                                   70                                  69,3 
 

Total                                                                                   101                                100,0
 

12.     La bacteria afectada por un mal sellado es la salmonella
 
 
 
 

Válido 

 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        29                                  28,7 
 

INCORRECTO                                                                   72                                  71,3

 

Total                                                                                   101                                100,0 
 

13.     Es importante el control del agua 
 

Frecuencia                        Porcentaje

 

 
Válido 

 

CORRECTO                                                                        31                                  30,7 
 

INCORRECTO                                                                   70                                  69,3 
 

Total                                                                                   101                                100,0
 

14.     Solo consideramos 2 peligros como el biológico y el físico 
 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        26                                  24,8
 

Válido 
 

INCORRECTO                                                                   75                                  74,3 
 

Total                                                                                   101                                  99,0
 

15.     Cree usted que es importante la cultura alimentaria 
 

Frecuencia                        Porcentaje
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Válido 

CORRECTO                                                                        39                                  38,6 
 

INCORRECTO                                                                   62                                  61,4 
 

Total                                                                                   101                                100,0
 

16.     La distancia entre pared y pallet con producto terminado es 50 cm 
 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        39                                  38,6
 

Válido 
 

INCORRECTO                                                                   62                                  61,4 
 

Total                                                                                   101                                100,0
 

17.     Es considerado 20 segundos para lavarse las manos
 
 
 
 

Válido 

 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        34                                  33,7 
 

INCORRECTO                                                                   67                                  66,3

 

Total                                                                                   101                                100,0 
 

18.     Es importante que los productos estén codificados 
 

Frecuencia                        Porcentaje

 

 
Válido 

 

CORRECTO                                                                        36                                  35,6 
 

INCORRECTO                                                                   65                                  64,4 
 

Total                                                                                   101                                100,0
 

19.     Se puede usar utensilios de madera 
 

 
Frecuencia                        Porcentaje

 

CORRECTO                                                                        35                                  34,7
 

Válido 
 

INCORRECTO                                                                   66                                  65,3 
 

Total                                                                                   101                                100,0
 

20.     La palabra INOCUIDAD quiere decir que el producto salga perfecto
 
 
 
 

Válido 

 

Frecuencia                        Porcentaje 
 

CORRECTO                                                                        33                                  32,7 
 

INCORRECTO                                                                   68                                  67,3

 

Total                                                                                   101                                100,0
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Figura 6 

Diagnóstico inicial de encuestas en la empresa IDM 
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Diagnóstico inicial en capacitaciones del personal fue de 66.95 % de desaprobados y 
 

33.05% aprobados la cual requiere mejora según tabla 4. 
 
 
 

 

4.2. Diseño de la Implementación en la norma ISO 22000:2018 

 
Para realizar de manera efectiva la implementación de la Norma ISO 22000:2018, se 

proporciona a continuación una tabla que detalla las cláusulas y sus aspectos relevantes de 

acuerdo con esta normativa. Esto servirá como guía para diseñar el Sistema de Inocuidad 

en la empresa de conservas de pescado, centrándose en las cláusulas que contienen 

requisitos, siguiendo la estructura establecida por la Norma ISO 22000:2018.
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CLÁUSULAS CON 

REQUERIMIENTO 

 
establecer  objetivos  específicos  y   los 

recursos necesarios para alcanzarlos. 

 7. Apoyo Subraya la importancia de contar con la 

  colaboración de todos los departamentos 
 

de  la  empresa  durante  el  proceso  de 

  implementación. 

 8.Operación Este aspecto representa el corazón de un 

 Sistema    de    Gestión    de    Inocuidad 
 

Alimentaria (SGIA), donde convergen la 

mayoría de los fundamentos del Análisis 

de  Peligros  y  de  Puntos  Críticos  de 

Control (APPCC), y donde la ejecución es 
 

crucial una vez que se ha planificado el 

sistema. 

 

Tabla 12 

Implementación de la norma ISO22000:2018 
 

 
 

CLÁUSULA CLÁUSULA ASPECTOS DESTACABLES 

 0.Introducción Antecedentes, propósitos, liderazgo y 

  participación 

 1.Objetivo y campo de Principios indispensables para la 

 aplicación instauración del sistema de gestión de 

CLÁUSULAS 
 

INFORMATIVAS 

 seguridad alimentaria que son aplicables 

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 

 

 
 
 

4. Contexto de la 

organización 

terminológicas para su utilización en 

normalización 

Factores internos, externos, partes 

interesadas,   alcance   del   Sistema   de 

gestión de inocuidad alimentaria (SGIA), 

organigrama
 

5. Liderazgo                           Destaca su importancia del liderazgo de la 

dirección 

6 planificación                       Involucra las medidas planificadas para 

enfrentar tanto los riesgos como las 

oportunidades.       Además,       requiere
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9. Evaluación de 
 

desempeño 

Verifica y realiza auditorías internas y la 
 

revisión por la dirección entre otras.

10. Mejora                             El   objetivo   final   del   sistema   y   el 

funcionamiento del ciclo PDCA. 
 

4.2.1. Documentación para Implementar ISO22000:2018 
 

 

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

y algunos faltaban completar. 

 

Tabla  13 

Documentación por implementar en la empresa IDM 
 

 
Clausula  Documento por Implementar  Código 

 
 
 

4. Contexto de la 

organización 

 

 
• 

 

• 
 

• 

 

 
Matriz de riesgos y oportunidades 

 

Alcance del siga 
 

mapa de interrelación 

 

 
 
 
 

• 

 
 
 
 
 

FR-IDM-XX 

 
 
 

5. Liderazgo 

• 
 

• 
 

• 
 

• 

Registro de la alta dirección 

Política de inocuidad 

Designación del líder 

Compromiso de la alta dirección 

 
 
 

• 

 
 

 
FR-IDM-XX 

 
 
 

6.Planificación 

• 
 

• 
 

• 

Matriz de riesgos y oportunidades 

Objetivos de la alta dirección 

Procedimiento de gestión cambios 

• 

• 

FR-IDM-XX 

PR-IDM-XXX 

 
 
 

7. Apoyo 

• 
 

• 

Comunicación interna y externa 
 

Procedimiento de control de registros 

• 

• 

FR-IDM-XX 

PR-IDM-XXX 

 

 
 
 
 

8.Operación 

• 
 

• 
 
 

• 

Matriz de vulnerabilidad 
 

Gestión de riesgos matriz de riesgos para 

proveedores 

Retiro de mercado 

• 

• 

FR-IDM-XX 

PR-IDM-XX 

 

 
9. Evaluación de 

desempeño 

• 
 

• 

Programa de la ISO22000:2018 
 

Informe de la alta dirección 

• 

• 

FR-IDM-XX 

PR-IDM-XX 

 • 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 ISO 22000:2018 
 
 

 
El mantenimiento se coordinó mediante una reunión con la alta dirección para explicarles 

que la infraestructura es importante para la certificación. Asimismo, enfocarnos con el 

equipo de inocuidad para explicar más a detalles cuales son los puntos a tratar en la 

empresa y poner puesta en marcha la subsanación. 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 Martín 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 demás.
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4.1 
Comprensión de la organización y de 

su contexto 

 

2 

 

4.2 
Comprensión de las necesidades y 

expectativas las partes interesadas 

 

2 

4.3 Determinación del alcance del SGIA 2 

 

4.4 
Sistema de gestión de la Inocuidad 

de los Alimentos 

 

2 

 Cumplimiento 100% 

5. LIDERAZGO 

 Cumplimiento 

 

 

 

4.3. Implementación de la Norma ISO 22000:2018 a la empresa IDM 
 

4.3.1. Implementación Documentaria 
 

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

se avanza satisfactoriamente los requisitos identificados durante la etapa de 

diagnóstico inicial. Se llevará a cabo la elaboración e implementación de 

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

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

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

diagnóstico inicial como se muestra en la tabla 15. 

Tabla 14 
 

Implementación del Contexto de la Organización de IDM 
 

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACIÓN
 

Clausula                         Requisito 
Cumplimiento 

S          P           N

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Clausula                        Requisito  

S           P           N

5.1                 Liderazgo y compromiso                 2 

5.2                               Política                              2 

Roles, responsabilidades y
5.3 2 

autoridades en la organización

Cumplimiento                                            100% 

6.PLANIFICACIÓN
 

Clausula                        Requisito 
 

Acciones para abordar riesgos y 
6.1 

oportunidades 

Cumplimiento 

S          P           N 
 
2



69  

6.2 Objetivos del sistema de gestión de 

inocuidad de los alimentos y 

planificación para lograrlos 

2 

6.3 Planificación de los cambios 2 

 Cumplimiento 100% 

7. APOYO 

 Cumplimiento 

 

 

 S P N 

7.1 Recursos 2   

7.2 Competencia 2   

7.3 Toma de conciencia 2   

7.4 Comunicación 2   

7.5 Información documentada 2   

 Cumplimiento  100%  

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Clausula                        Requisito 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

8. OPERACIÓN 
 

Clausula                        Requisito 

 

 

Cumplimiento 

S          P           N
 

8.1       Planificación y control operacional            2 
 

8.2       Programas de prerrequisitos (PPR)            2 

8.3       Sistema de trazabilidad                              2 

Preparación y respuesta ante 
8.4  2 

emergencias 

8.5       Control de Peligros                                         2 

Actualización de la información que

8.6 
 

 
 

8.7 
 
 

8.8 
 
 

8.9 

especifica los PPR y el plan de                 2 

control de peligros 

Control del seguimiento y la 
2 

medición 

Verificación relacionada con los PPR 
2 

y el plan de control de peligros 

Control de las no conformidades del 
2 

producto y el proceso

Cumplimiento                                            100%
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9. EVALUACIÓN DE DESEMPEÑO 

Clausula                        Requisito 

Seguimiento, medición, análisis y 
9.1 

evaluación 

 
 

Cumplimiento 

S          P           N 
 
2

9.2                       Auditoría interna                       2 

9.3                 Revisión por la dirección                 2 

Cumplimiento                                            100% 
 

10.MEJORA 
 

Clausula                        Requisito 

 

 

Cumplimiento 

S          P           N

10.1       No conformidad y acción correctiva        2 

10.2                       Mejora continua                        2 

Cumplimiento                                            100% 
 
 
 
 

Interpretación de la cláusula 4 

 
En la cláusula 4.1 elaboramos una matriz de riesgos y oportunidades de todas las etapas. 

Se ha llevado a cabo un análisis más detallado del entorno interno y externo de la 

organización, con el propósito de comprender de manera más precisa el contexto operativo 

y los factores que inciden en su desempeño 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 ISO 22000:2018. 

 

Cláusula 4.3 se elaboró un formato con el alcance que dicta la alta dirección para dar le 

inocuidad que abarque todas las actividades, procesos y productos pertinentes dentro de 

la organización. Esto se ha realizado siguiendo las mejores prácticas y los requisitos 

establecidos por la norma ISO 22000:2018. 

 

Cláusula 4.4 se elaboró un mapa de interrelación que refleje de manera más precisa las 

necesidades y particularidades de la organización. la cual tiene que estar incluido en el 

manual de calidad. 

 

Interpretación de la cláusula 5 
 

 

Clausula 5.1 se ha fortalecido el liderazgo y compromiso de la alta dirección con la 

implementación y mantenimiento del sistema de gestión de la inocuidad alimentaria. Han 

asignado recursos adicionales y se ha reforzado la comunicación interna para fomentar
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una cultura organizacional centrada en la seguridad alimentaria. Asignando un formato 

donde la alta dirección se comprometa a validar cada punto de la norma así mismo se 

estableció un formato la cual realizaremos la designación del líder del equipo de inocuidad 

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

 

Clausula 5.2 se realizó la política de inocuidad danto referencias a más puntos como lo 

dicta la norma. 

 

Interpretación de la cláusula 6 

 
Cláusula 6.1 se elaboró una matriz de riesgos y oportunidades de todas las etapas. 

 

 

En la cláusula 6.2 Se han definido objetivos claros y medibles en materia de inocuidad 

alimentaria, en línea con la política y los compromisos de la organización, los resultados 

del análisis de riesgos y oportunidades. Se ha desarrollado un plan de acción detallado 

para alcanzar estos objetivos, con indicadores de desempeño y metas específicas. 

 

Esto permitirá una evaluación precisa del progreso hacia la consecución de los objetivos 

de inocuidad alimentaria. 

 

En la cláusula 6.3 se ha implementado un proceso estructurado para la planificación y 

gestión de cambios en el sistema de gestión de la inocuidad alimentaria. Se han 

identificado y evaluado los cambios potenciales que podrían afectar la capacidad de la 

organización. Se han establecido medidas preventivas y de contingencia para mitigar 

cualquier impacto negativo en la seguridad alimentaria. Además, se ha desarrollado un 

sistema de seguimiento para monitorear la efectividad de estas medidas y garantizar la 

continuidad del cumplimiento normativo. 

 

Interpretación de la cláusula 7 

 
En la cláusula 7.4 se elaboró un procedimiento un sistema de comunicación efectivo para 

facilitar la transmisión de información relevante sobre seguridad alimentaria dentro de la 

organización y con las partes interesadas externas. Se han definido los canales de 

comunicación apropiados y se ha promovido la transparencia y la apertura en la 

comunicación sobre temas relacionados con la inocuidad alimentaria. Se ha implementado 

un sistema de seguimiento para evaluar la efectividad de la comunicación y realizar ajustes 

según sea necesario.
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En la cláusula 7.5 se elaboró un procedimiento la cual se han establecido criterios para la 

creación, revisión, aprobación, distribución 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 documentación en todo momento. 

 

Interpretación de la cláusula 8 

 
En la cláusula 8.2 programa pre requisitos como mejora se recomendó clasificar la 

indumentaria del personal evitando así una contaminación cruzada del proceso de crudo 

a cocido. esto se añadió a su manual de BPM y 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 área de calidad un color blanco 

y azul para el área de producción 

 

En la cláusula 8.4 se elaboró 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 organización 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 aceptación y límites críticos para 

garantizar que se mantenga un nivel adecuado de seguridad alimentaria. 

 

En la cláusula 8.5 Se han establecido programas de control de peligros para garantizar la 

eficacia continua. Para ello se elaboró una matriz de control de riesgos de proveedores y 

un formato de retiro de producto. 

 

En  la cláusula  8.8  Se han  establecido  programas  de verificación  y  validación  para 

garantizar la inocuidad y seguridad alimentaria elaborando un programa de control de 

riesgos. 

 

Interpretación de la cláusula 9 

 
En la cláusula 9.1 Se establecerá un cronograma de auditorías internas periódicas para 

evaluar la conformidad del sistema. Se han establecido criterios de auditoría y se han 

designado auditores competentes para llevar a cabo estas evaluaciones. Se han definido 

indicadores de desempeño para medir la eficacia de las auditorías internas y se han 

implementado acciones correctivas para abordar las no conformidades identificadas. 

 

En la cláusula 9.3 se requiere la implementación de un proceso formal de revisión por la
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alta dirección para evaluar la efectividad y adecuación del sistema de gestión de la 

seguridad alimentaria. Este proceso implica analizar los resultados de las auditorías 

internas, revisar los datos de seguimiento, medición, considerar las oportunidades de 

mejora identificadas. Se han definido indicadores clave de desempeño para evaluar el éxito 

de estas revisiones, toman acciones correctivas y preventivas según las decisiones tomadas 

durante estas evaluaciones. 

 

Interpretación de la cláusula 10 

 
En la cláusula 10.1 Se mejorará la gestión del cumplimiento legal y otros requisitos 

aplicables relacionados con la inocuidad alimentaria. Se han establecido procedimientos 

claros para monitorear los cambios en la legislación y en los requisitos del cliente, y se 

han implementado controles efectivos para garantizar el cumplimiento. Por ello se 

realizará un procedimiento de producto no conforme y acciones correctivas así mismo y 

un formato para darle seguimiento constante    . 

 

Según la Tabla 4 culminamos con un 100 % siendo la calificación del establecimiento 

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

 
 
 
 

4.3.2. Implementación del Mantenimiento en IDM 

 
Se subsano el check list de mantenimiento figura 5 que se evidencio problemas de 

infraestructura, falta de rótulos en algunas zonas, maquinarias a la vez se realizo1un check 

list para dar el termino de las observaciones llegando al 100 % del cumplimiento según el 

anexo 36. 

 

4.4.3. Encuestas al personal 

 
Se realizo capacitaciones resolviendo dudas del personal dudas que quizás hayan tenido 

de los temas tratados también 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 tenía la empresa se propuso tener 

capacitaciones más frecuentes al personal para reforzar más los hábitos e inculcarles más 

la seguridad alimentaria.
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4.4. Verificación de la norma ISO22000:2018 

 
Verificar la conformidad de la norma ISO 22000:2018, es importante seguir lo siguiente: 

 
•  Revisión Final: 

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

para asegurarte de que cumplen con los ítems. 

 

•  Validación: 

 
Se Validará 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 implementación. 

 

•  Auditoría de Conformidad: 

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

externo o un organismo de certificación para verificar la conformidad de tu sistema 

 

•  Documentación de Resultados: 

 
Se documentará los resultados de la verificación, incluye las conformidades, acciones 

correctiva o preventiva implementada y cualquier otro documento relevante. 

 

•  Emisión de Certificación (si corresponde): 

 
Si la auditoría de conformidad es exitosa y se cumplen todos los ítems de la norma, podrías 

recibir una certificación de conformidad con la norma. En este caso, asegurar que la 

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

 

•  Seguimiento Mantenimiento y Capacitaciones: 

 
Se establecerá un proceso de seguimiento y mantenimiento y capacitaciones continuo para 

asegurarte de que el sistema se mantenga conforme con la norma ISO 22000:2018 a lo 

largo del tiempo en la empresa de conservas de pescado. 

 

•  Mejora Continua: 

 
Continúa mejorando para identificar las oportunidades de mejora y la implementación de 

acciones correctivas y preventivas según sea necesario.
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Figura 7 
 

Comparación inicial y final de la documentación. 
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Figura 8 
 

Comparación inicial y final del Mantenimiento. 
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Figura 9 
 

Comparación inicial y final de la Capacitación al personal IDM. 
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Según nuestra tabla 4 estaríamos al 99.99%, con respecto a documentación. 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 estaríamos en un 100 %. Por 

último, se le brindo capacitación al personal a cerca de la norma ISO 22000:2018 y cómo 

influye satisfactoriamente a la  empresa  y  al  personal  con  notas  mayor  a 15  en  su 

evaluación esto también proporcionara un entrenamiento continuo según sea necesario 

para mantener sus habilidades actualizadas con respecto la inocuidad alimentaria. 

Finalizando la propuesta de implementación estaríamos a la espera de una evaluación por 

parte de la alta dirección quedando ya propuesto todos los puntos que demanda la norma 

ISO22000:2018 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 afirmación al demostrar que una 

adecuada implementación de estos procedimientos conlleva a mejoras significativas. El 

énfasis en la planificación detallada de las etapas, la ejecución efectiva de los procesos, la 

verificación constante de los resultados y la toma de acciones correctivas cuando sea 

necesario son aspectos clave para garantizar la eficacia y la eficiencia del sistema de gestión. 

Estos elementos a la vez contribuyen a realizar dichos requisitos de la norma 

ISO22000:2018, generan aceptabilidades tangibles en su organización. El hecho de que se 

haya observado una mejora del 100% en el sistema de gestión como resultado de esta 

secuencia de procedimientos resalta su impacto positivo en la organización. 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 reducción de riesgos asociados con la 

inocuidad alimentaria. Dando la afirmación 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. 

 

Según los resultados obtenidos de la investigación 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 existían deficiencias 

importantes en los procesos que se relacionan con seguridad alimentaria. Sin embargo, tras 

implementación de la normativa, observamos mejoras notables, alcanzando el nivel de 

cumplimiento al 100%, según lo evidenciado en nuestra tabla 10 y tabla 15. Estos resultados 

son consistentes con los hallazgos de Calva (2020), quien también encontró mejoras 

sustanciales en el cumplimiento de los estándares de inocuidad alimentaria después de 

aplicar la norma ISO 22000: 2018.En particular, Calva (2020) reportó que, tras la 

implementación normativa, el nivel de cumplimiento aumentó del 17% inicial al 93%. Estos 

resultados respaldan la efectividad de la norma en la mejora de los sistemas de gestión de 

inocuidad alimentaria. La similitud en los resultados entre nuestra investigación 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 estándares 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 gestión de inocuidad alimentaria 

Mediante la investigación, observamos cómo la norma ISO 22000:2018 contribuyó 

enormemente en la mejora de la documentación en IDM. Esto incluyó la revisión y 

actualización de procedimientos, formatos y matrices relacionadas con la inocuidad 

alimentaria. Además, la norma ISO 22000:2018 permitió 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 implementación, basados en normativas internacionales, es fundamental para fortalecer 

la seguridad alimentaria en diferentes tipos de empresas, ya sea en el sector avícola o en la 

industria alimentaria en general. Esto resalta la importancia de contar con manuales y 

procedimientos robustos que guíen las prácticas de producción 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 específicos, documentación 

precisa y registros meticulosos, los cuales sirvieron como guía durante (SGIA) en la granja 

avícola. Estos elementos son fundamentales para asegurar el cumplimiento de los ítems de 

inocuidad y garantizar la calidad de los productos alimenticios 

 

Según la tabla 14 se centró en la implementar la norma ISO22000:2018 específicamente en 

la empresa que estamos estudiando. En esta etapa, presentamos una matriz de vulnerabilidad 

diseñada para prevenir una variedad de problemas potenciales en todas las áreas de la 

empresa. Esta matriz se basó en un análisis exhaustivo de los riesgos asociados con cada 

etapa y actividad realizada por la organización, 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 investigación 

coinciden en la importancia de considerar los riesgos y establecer controles efectivos para 

garantizar la inocuidad alimentaria. Sin embargo, mientras que Garrido se enfocó en 

solucionar problemáticas específicas en la línea de producción de galletas, nuestra propuesta 

se amplió para llegar a cada área de la organización y proporcionar una solución integral a 

través de la implementación de la norma ISO22000:2018 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 visión holística y
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sistemática para abordar estos desafíos en todas las áreas 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 investigación sobre la 

implementación reflejan un enfoque integral para abordar las problemáticas específicas 

encontradas en la línea de galletería. Su estudio destaca la importancia del análisis de riesgos 

en cada actividad, así como adecuación en registros y controles para asegurar la 

alimentación de las personas.



80  

 

CAPITULO VI. 
 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
 

6.1. Conclusiones 

 
El contexto inicial donde la organización nos arrojó un porcentaje de cumplimiento un 

promedio de 68 % sobre los requisitos exigidos por la norma, en documentación, como 

segundo punto tenemos el mantenimiento de la planta la situación inicial se tuvo un 77 % 

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

 

Se propuso a implementar el plan de acción considerando las deficiencias identificadas 

durante la evaluación 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 ISO22000:2018. Por último, se evaluó al personal de 

IDM con capacitaciones más frecuentes dando por concluido la aprobación de ellos en las 

encuestas ya que en el fortalecimiento de inocuidad. 

 

En este trabajo se optimizó la implementación satisfactoriamente ya que implementando la 

ISO 22000:2018 se puede reducir los riesgos de la cadena productiva teniendo en cuenta la 

prevención desde la materia prima e insumos, así como las todas las actividades que se 

realiza, teniendo también un personal comprometido con la seguridad alimentaria para así 

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

 

6.2. Recomendaciones 
 

 

La organización deberá fortalecer en forma permanente la inocuidad alimentaria a los 

colaboradores mediante capacitaciones programadas. 

 

Los altos directivos de la organización llevarán una revisión de dirección 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 gestión de la seguridad alimentaria, es recomendable 

que las empresas de conserva de pescado busquen obtener la certificación ISO 22000 a 

través de una entidad certificadora reconocida.
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Anexo 1 
 

Acta de Apertura y Cierre de Auditorias 
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Anexo 2 
 

Organigrama de la Empresa Industrial Don Martin S.A.C 
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Anexo 3 
 

Registro de capacitaciones por el personal de la empresa 
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Anexo 4 
 

Validación de Encuesta por Jueces Expertos 
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Anexo 5 
 

Validación de Encuesta por jueces expertos
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Anexo 6 
 

Validación de Encuesta por jueces expertos
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Anexo 7 

 

Registro de las capacitaciones a todo el personal 
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Anexo 8 

 

Evidencias de la evaluación del personal 
 
 
 



93  

 
 

 
Anexo 9 

 

Evaluación al personal IDM 

 

 
 

 
 

Anexo 10 
 

Evaluación al personal IDM 
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Anexo 11 
 

Capacitación sobre ISO 22000:2018 al personal Femenino 

 

 
 

 
 

Anexo 12 
 

Capacitación sobre ISO 22000:2018 al personal Masculino 
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Anexo 13 
 

Encuesta realizada al personal de la empresa IDM 
 
 

I - ENCUESTA/ “ISO - 22000:2018 - GESTIÓN DE LA INOCUIDAD ALIMENTARIA” NOMBRE: 

1.              ¿La norma 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 áreas: 

a.               Si 
b.              No 
3.              Si la materia prima llega a planta en mal estado de conservación lo aceptarían: 
a)              Si 
b)              No 
4.              Es importante saber la política de calidad de la empresa: 

a)              Si 
b)              No 
5.              Es importante dar vigilancia a los puntos críticos de control: 

a)              Si 
b)              No 
6.              Es necesario capacitar al personal de la empresa: 

a)              Si 
b)              No 
7.              Mediante la certificación cree usted que mejoramos la comercialización del producto: 
a)              Si 
b)              No 
8.              Si tengo un insumo con fecha caducada lo debería de reportar inmediatamente: 

a)              Si 
b)              No 
9.              La etapa de cocción es considerada un punto crítico de control (PCC): 

a.               Si 
b.              No 
10.            La histamina es una contaminación física: 
a)              Si 
b)              No 
11.            El sellado es considerado una contaminación biológica: 

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 biológico y el físico: 
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.               SI 

B.               No 

20.  palabra INOCUIDAD quiere decir que el producto no cause daño : 

A.      Si 

B.      No
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Anexo 14 
 

Diapositivas de ISO22000:2018 
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Anexo 15 
 

Índice de la Portada del Manual de Calidad de la empresa IDM 
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Anexo 16 
 

Industrial Don Martin S.A.C. 
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Anexo 17 
 

Propuesta de formato Mapa de interrelación de procesos 
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Anexo 18 
 

Propuesta de formato para la Revisión por la dirección 
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Anexo 19 
 

Propuesta de formato del Alcance del sistema de gestión de la inocuidad
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Anexo 20 
 

Propuesta de la Política de inocuidad para IDM 
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Anexo 21 
 

Propuesta de formato para designación del líder de inocuidad
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Anexo 22 
 

Propuesta de formato para el Compromiso de la alta dirección 
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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



 

Anexo 25 
 

Propuesta de Procedimiento de gestión de cambios 
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Anexo 26 
 

 
Propuesta de Procedimiento de comunicación interna e externa 
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Anexo 27 
 

Propuesta de Procedimiento de control de registros 
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Anexo 28 
 

Propuesta de Matriz de vulnerabilidad 
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Anexo 29 
 

Propuesta de Procedimiento de gestión de riesgos 
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Anexo    30 
 

Propuesta de Matriz de evaluación de riesgos – proveedores 
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Anexo 31 
 

Propuesta de formato retiro de producto 
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Anexo 32 
 

Propuesta de Programa anual de auditorias 
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Anexo 33 
 

Propuesta de Procedimiento de revisión por la dirección 
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Anexo 34 
 

Propuesta de formato acciones correctivas 
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Anexo 35 
 

Propuesta de Procedimiento de acciones correctivas 
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Anexo 36 
 

Formato de Mantenimiento final 
 

FORMATO DE MANTENIMIENTO EN PLANTA 

 
INFRAESTRUCTURA 

 
ACTIVIDADE

S 

Cumplimiento 
 

OBSERVACIONES 

CUMPLIO EN PROCESO NO CUMPLIO 

RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA   
 
Paredes 

Resanar     

Pintar     

Pisos Resanar     
 
Puertas 

Lubricar  rieles,  visagras, ruedas     
Inspeccionar frizas.  cambiar  si es necesario.     
Inspeccionar cortinas  PVC.  cambiar  si es necesario     

 
luminaria 

que esten limpias  interna  y externamente     
el funcionamiento de la luminaria     

Cortina  PVC que cumpla  su función  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.     
ÁREA DE EMPARRILLADO Y COCINA  
 
Paredes 

Resanar     
Pintar     

 
ventiladores 

verificar  el correcto  funcionamiento     
la limpieza  de los filtros     

 
extractores 

la limpieza  de los filtros     
verificar  el correcto  funcionamiento     

mesa de emparrillado limpieza  en la faja     
 
cocinadores 

lijado y pintado  de los cocinadores     
verificar  el correcto  funcionamiento     

 
luminarias 

que esten limpias  interna  y externamente     
el funcionamiento de la luminaria     

cortinas  PVC que cumpla  su función  de hermetizar     
Maniluvio adecuado para el personal / rotulado     
Pediluvio adecuado para el personal / rotulado     
Pisos Resanar     

 
Puertas 

Lubricar  rieles,  visagras, ruedas     
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 PREPARACIÓN DE LÍQUIDO DE GOBIERNO 

 
Paredes 

Resanar     
Pintar     

Pisos Resanar     

 
Puertas 

Lubricar  visagras     
Inspeccionar frizas,  cambiar  si es necesario.     
Inspeccionar cortinas  PVC.  cambiar  si es necesario     

 
extractor de aire 

la limpieza  de los filtros     
verificar  el correcto  funcionamiento     

 
luminaria 

que esten limpias  interna  y externamente     
el funcionamiento de la luminaria     

Cortina  PVC que cumpla  su función  de hermetizar     
techos Limpieza en los techos     
tanques verificar  la limpieza  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.     
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NAVE  DE PROCESOS  
 
Paredes 

Resanar     
Pintar     

Pisos Resanar     

 
Puertas 

Lubricar rieles,  visagras     
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 óxido     
Canaletas Limpieza, esmerilado y pintado  si es necesario     
 
luminarias 

que esten limpias  interna  y externamente     
el funcionamiento de la luminaria     

Cortina  PVC que cumpla  su función  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     
 
asensor 

sin puntos  de oxido     
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  
 
Paredes 

Resanar     
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     
 
luminaria 

que esten limpias  interna  y externamente     
el funcionamiento de la luminaria     

Cortina  PVC que cumpla  su función  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 

EMPAQUE 
  

 
Paredes 

Resanar     
Pintar     

Pisos Resanar     
 
luminaria 

que esten limpias  interna  y externamente     
el funcionamiento de la luminaria     

Cortina  PVC que cumpla  su función  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   
 
Paredes 

Resanar     
Pintar     

Pisos Resanar     
 
luminaria 

que esten limpias  interna  y externamente     
el funcionamiento de la luminaria     

Cortina  PVC que cumpla  su función  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.     
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SERVICIOS HIGIENICOS DE MUJERES Y VARONES  
 
Paredes 

Resanar     
Pintar     

Pisos Resanar     
Puertas Lubricar visagras; pintar si es necesario     
Techos Limpieza de techos, pintar si es necesario.     
maniluvio adecuado para el personal / rotulado     
Griferias Verificar que no exista fuga     
ALMACÉN DE PRODUCTO QUÍMICOS  
 
Paredes 

Resanar     
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     
ALMACÉN DE CONTROL DE PLAGAS  
 
Paredes 

Resanar     
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  
 

Paredes 
Resanar     

Pintar     
Pisos Resanar     

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

COMEDOR  
 
Paredes 

Resanar     
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     
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