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RESUMEN

La presente investigacion tiene por objetivo disefiar una propuesta de
implementacion de un Sistema de Calidad segun Norma ISO 22000:2005 para
mejorar la Seguridad e Inocuidad Alimentaria en la Empresa Tecnolégica de
Alimentos S.A. en la ciudad de Chimbote, 2020. El tipo de investigacion es pre-
experimental y aplicada, siendo las variables el sistema de calidad y la seguridad
e inocuidad alimentaria. La poblacion y muestra fue Unica y fue representada
por todas las actividades que realiza la empresa. El diagnostico situacional
incluye el desarrollo de una matriz de enfrentamiento para determinar los factores
criticos de la empresa, a los cuales se les realizo un analisis de registro de
procesos. Se realizo la propuesta de implementacién del sistema de seguridad e
inocuidad alimentaria, enunciados el alcance y politica de la empresa, asignacion
de responsabilidades y el manual del sistema de calidad, en 6 etapas, cada una
de ellas con responsables, objetivos y estrategias de implementacion, asi como
un registro porcentual de cumplimiento; Como conclusion final que la propuesta
de Implementacion de un Sistema de Calidad segun Norma ISO 22000:2005

mejora la seguridad e inocuidad alimentaria. Empresa TASA, Chimbote 20

Palabras clave: Sistema de calidad, seguridad, inocuidad alimentaria
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ABSTRACT

The objective of this research is to design a proposal for the implementation of a
Quality System according to ISO 22000: 2005 to improve Food Safety and Safety
in Technologic Company of foods S.A. in the city of Chimbote, 2020. The type of
research is pre-experimental and applied, the variables being the quality system and
food safety and security. The population and sample was unique and was
represented by all the activities carried out by the company. The situational
diagnosis includes the development of a confrontation matrix to determine the
critical factors of the company, to which a process record analysis was performed.
The proposal for the implementation of the food safety and food safety system was
made, the scope and policy of the company, assignment of responsibilities and the
guality system manual were stated, in 6 stages, each one with managers, objectives
and implementation strategies, as well as a percentage record of compliance; As a
final conclusion that the proposed Implementation of a Quality System according to
ISO 22000: 2005 improves food safety and safety. TASA company, Chimbote
2020.

Keywords: Quality system, safety, food safety
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I. INTRODUCCION.

En la mayor parte de los paises la implantacion de los sistemas de gestion de calidad,
inocuidad y seguridad en la cadena de alimentos cumplen con normativas
internacionales, que han sido elaboradas en funcién a las exigencias y requisitos
planteados por entidades internacionales, nacionales y consumidores. El estricto
cumplimiento de las normativas establece la garantia de que el producto desde los
distintos procesos que involucran su elaboracién y que luego adquiere el consumidor
durante los procesos de comercializacién, cumplen con elevados requisitos de calidad,
inocuidad y seguridad.

La gestion de la inocuidad de alimentos es de responsabilidad y atribucién Unica del
Estado. Los estados han creado entidades encargadas de los temas referentes a la
inocuidad de los alimentos, con el objetivo de preservar la calidad de los alimentos. Los
organismos internacionales encargados de los topicos referentes a la inocuidad
alimentaria, en este caso la Comision del Codex Alimentarius, asesoran a los paises en
toma de decisiones en aspectos normativas. Al margen de la asesoria recibida por las
entidades, destacando el sector privado, los objetivos prioritarios siempre ha sido cuidar
la salud publica y promocionar practicas igualitarias en el mercado alimentario. Las
normativas del Codex ademas facilitan la actividad del comercio internacional de los
alimentos mediante la emision de normativas de caracter integral y global.

La normatividad ISO 22000 es un sistema de gestion que plantea como meta la mejora
de la satisfaccion del consumidor-cliente por medio de un control de riesgos en la
seguridad de los alimentos desde una perspectiva total en la cadena de insumos y
materia prima. A diferencia de diversas reglamentaciones existentes, el sistema de
gestion 1SO 22000 recomienda la implementacion total de sus requisitos, y admite la
exclusién de unas de sus clausulas. En la presente norma ISO 22000, ademas de las
clausulas 4.0-10.0 se tiene un grupo suplementario de exigencias detalladas
principalmente en la clausula 8, que incluyen los principios APPCC y esto puede
considerarse como la base del sistema y del nivel operacional de un sistema de gestion.
En este contexto la certificacion es la garantia brindada por una empresa de certificacion,

gque garantiza que un proceso, producto o servicio presenta las exigencias requeridas por



los paises y entidades publicas o privadas. Por lo tanto, sirven permiten acreditar que un
determinado producto, proceso o servicio ha sido elaborados teniendo en cuenta las
condiciones de calidad y bajo criterios de seguridad alimentaria, en resumen, un producto
certificado garantiza la adquisicion de producto seguro.

En relacion a la Realidad problematica, la empresa TASA Planta Chimbote, cuenta con
una capacidad de planta de 226 Toneladas /hora , dedicandose a la actividad productiva
de elaboracion de harina y aceite de pescado, tiene un sistema de gestion de la calidad
y de algin modo esta proxima a certificarse en la ISO 140001; tan solo cuenta con un
sistema de gestion de la calidad alimentaria que incluye desde Buenas Practicas de
Manufactura y aun no tiene implementado un sistema general de seguridad e inocuidad
alimentaria tal como lo es la Norma ISO 22000.

El sistema HACCP implementado cuenta con un plan muy genérico y desactualizado, el
cual no es garantia para acreditar la inocuidad de la harina de pescado elaborado por
la empresa, presentando diversos problemas en la calidad, resultando en ciertos casos
su producto terminado contaminado por agentes de peligros biolégicos segun reportes
microbiolégicos de las campafas anteriores, afectando de manera negativa a la
rentabilidad, logistica, productividad, costos, calidad, salud de los consumidores y
reclamos por parte de los clientes, ya que estos Ultimos determinan limites
microbiolégicos que requieren el cumplimiento por la empresa.

Segun estudios recientes el consumidor final busca una alimentacién nutritiva, agradable,
de calidad y principalmente beneficioso a la salud del mismo, las empresas alimentarias
tienen la obligacién de garantizar un producto inocuo, asi por ejemplo tenemos los valores
porcentuales maximos de arginina 3.97 %, cistina 0.61% y glicina 3.91%. (Mechato, Taica
y Vela, 2018, p. 159)

La implementacion del sistema de gestion de calidad para el procesamiento de productos
de origen marino y acuicola en nuestro pais es obligatoria, asi mismo debe basarse en
HACCP.

En el mercado de exportaciones, los socios comerciales del Peru, en este caso el
Mercado Europeo y los Estados Unidos de Norteamérica los cuales son los destinos de
mayor exigencia en materia de sanidad alimentaria, la no implementacion de las 1ISOs

provocaria que la competencia de tengan implementadas las normas tengan ventajas y



supremacia en dichos mercados, ademas es probable que en el corto y mediano plazo
estos continuaran siendo los principales lugares para las exportaciones de nuestros
productos hidrobiol6gicos, mas aun porque estos destinos poseen un cumplimiento
estricto de las normativas internacionales, con lo cual las empresas del pais deben
adecuarse e implementar reglamentaciones pertinentes, caso contrario quedarian
excluidos de exportar a esos niveles de competencia y exigencia.

El Ministerio de Salud del Perd implemento en la Industria alimentaria un sistema de
control preventivo, para preservar la calidad sanitaria e inocuidad alimentaria y en
bebidas, y se fundamenta en identificar evaluar y controlar los riesgos y peligros
importantes de los diversos productos elaborados. Por ejemplo, asi tenemos el
Reglamento referente a la Vigilancia y Control Sanitario de los Alimentos y Bebidas (D.S.-
007-98-SA), y la Norma Sanitaria para la implementacion del Sistema HACCP en la
elaboracion de Alimentos y Bebidas (R.M. N° 449-2006-MINSA), normas que
comprometen a las empresas a operar en un sistema que permita un aseguramiento en
el proceso productivo y el abastecimiento de alimentos y bebidas de consumo directo

saludable e inocuo y asi mismo permite una comercializacién seguro

Se plantea por lo tanto el siguiente problema: ¢(De qué manera la propuesta de
implementacion de un Sistema de Calidad segin Norma ISO 22000:2005 influye en la
mejora de la Seguridad e Inocuidad Alimentaria en la Empresa Tecnolégica de Alimentos
S.A. en la ciudad de Chimbote, 2020?

La justificacion del estudio tiene un nivel practico, debido a la necesidad que tiene la
empresa de Alimentos TASA de implementar un Sistema de Gestion de Calidad en sus
procesos .La implementacion de la norma ISO 22000: 2005 permite a la empresa el
cumplimiento de las exigencias y los estandares requeridos por los consumidores de
aquellos paises donde la normatividad de salud publica y seguridad alimentaria es muy
minucioso y estricto, permitiendo que la empresa sea competitiva y por lo tanto tendra
una mayor cobertura comercial en el mercado internacional.

La justificacion del estudio tiene un nivel social, debido a que la implantacion de un

sistema de calidad teniendo en cuenta la Normatividad ISO 22000:2005 en la Empresa



TASA permiti6 mejorar la seguridad e inocuidad alimentaria y asegur6 la calidad del
producto, dado que es muy importante ya que sus productos son de consumo directo e
indirecto por las personas, asi mismo garantizo la estabilidad laboral de los colaboradores
encargados del area de calidad de la empresa. En paises desarrollados los compradores
eligen los productos teniendo en cuenta sus especificaciones de produccion, salubridad
y seguridad. La implantacién de la normatividad ISO 22000:2005, ayudara a que la
empresa pesquera TASA oferte productos alimenticios mas seguros y de este modo se
eviten posibles riesgos para la salud de sus clientes nacionales e internacionales,
garantizando la confianza de sus clientes.

A nivel tecnolégico una implementacion del sistema de calidad e inocuidad alimentaria
estuvo reforzada a través de programas informaticos para el manejo de la informacion,
respecto a la inocuidad y eficiencia de los principios del sistema de analisis de peligros y
puntos criticos de control , el sistema de calidad ISO 22000:2005 contribuye a la eficiencia
de produccién de la Empresa TASA , permitiendo hacer mas fuerte la gestién de calidad
y productiva, asi mismo contribuyendo a prevenir los peligros de contaminacion
microbioldgica, mejor analisis de los registros y verificacion de los planes del sistema, de
manera que la empresa se volver4d competitiva y que servirA como soporte para
mantenerse en el mercado y/o expandir internacionalmente, y expandir el mercado a
corto plazo, ya que dentro de los requisitos el cliente europeo busca el que toda empresa

cuente con una certificacion ISO de modo que permite garantizar un producto inocuo.

La hipétesis planteada es la siguiente: La propuesta de implementacion de un Sistema
de Calidad segun Norma ISO 22000:2005; influye mejorando la Seguridad e Inocuidad
Alimentaria en la Empresa Tecnoldgica de Alimentos S.A. en la ciudad de Chimbote,
2020.

En tal sentido, se considera como objetivo general, disefiar una propuesta de
implementacion de un Sistema de Calidad segun Norma ISO 22000:2005 para mejorar
la Seguridad e Inocuidad Alimentaria en la Empresa Tecnoldgica de Alimentos S.A. en la
ciudad de Chimbote, 2020.



Asi mismo dentro de los objetivos especificos tenemos: Diagnosticar los problemas
conforme al Sistema de Calidad segun Norma ISO 22000:2005 que influye en la mejora
de la Seguridad e Inocuidad Alimentaria en la Empresa Tecnoldgica de Alimentos S.A.
en la ciudad de Chimbote, 2020. Identificar medidas de prevencién conforme al Sistema
de Calidad segun Norma ISO 22000:2005 que influye en la mejora de la Seguridad e
Inocuidad Alimentaria en la Empresa Tecnologica de Alimentos S.A. en la ciudad de
Chimbote, 2020 y Aplicar controles conforme al Sistema de Calidad segin Norma ISO
22000:2005 que influye en la mejora de la Seguridad e Inocuidad Alimentaria en la

Empresa Tecnoldgica de Alimentos S.A. en la ciudad de Chimbote, 2020.



Il. MARCO TEORICO.

Los trabajos previos que sustentan la presente investigacion, se tienen a Sanchez (2016),
en su tesis “Propuesta para la Implantacién de un Sistema de Gestion de la Calidad para
garantizar la Inocuidad del Café Tostado Molido en la Cooperativa Cenfrocafe, Jaén -
Cajamarca, 2016”. Chiclayo. Tuvo como objetivo la propuesta de implementacion del
sistema de gestion de calidad para la cooperativa CENFROCAFE, logrando la
certificacion del sistema de gestion de calidad que permitié incrementar la presencia de
la cooperativa CENFROCAFE en el mercado, fortaleciendo la confianza entre la
empresay sus clientes; en sus resultados se alcanzé el cumplimiento del aseguramiento
de la inocuidad segun una lista de chequeo ISO 22000:2005 (Sistemas de gestion de la
inocuidad alimentaria) alcanzando el maximo nivel de cumplimiento. Concluyendo que
los beneficios propuestos en caso de implementarse el Sistema de gestion de calidades
estos son muy elevados, asegurandose la inocuidad del café tostado.

Molina (2014), en su investigacion: “Disefio de Bases de un sistema de gestion de la
inocuidad en la fabricacion de queso Oaxaca en pymes", tuvo como objetivo el desarrollo
de las bases en la implementacion del sistema de gestion de inocuidad para la fabricacion
de queso Oaxaca en empresas medianas y pequefias en base a la Norma ISO
22000:2005. En sus resultados elaboro un programa de prerrequisitos y un plan HACCP
para el proceso de produccidn de queso para sus distintas etapas y con la participacion
total de los integrantes de la empresa. Concluye que la obtencion de un producto seguro
para el consumo sera el efecto tangible de que las recomendaciones aqui sefaladas
fueron seguidas, y fueron efectivas, pero mas alla de eso, sera la muestra clara de que
la empresa fue capaz de adoptar la cultura de la prevencién dentro de su visiéon
empresarial. Y lo mas importante, que la direccion y cada uno de los colaboradores
tomaron conciencia de su responsabilidad respecto a la seguridad alimentaria de sus
consumidores.

Lazaro y Zamudio (2019), en su tesis: “Mejora del sistema HACCP para garantizar la
inocuidad del mango congelado en Santa Sofia del Sur S.A.C. Casma, 2019", su fue
objetivo evaluar la mejora del sistema HACCP que garantiza la inocuidad del mango
congelado en Santa Sofia del Sur S.A.C. Casma. Como resultados obtuvo el diagnostico

situacional del sistema HACCP del 2019-1 a través de un Check list; evaluando la



inocuidad previa a la mejora con pruebas de analisis microbiolédgicas; desarrollo la mejora
de sistema HACCP a través de fichas de registros de datos y diagramas de flujos y evalué
la inocuidad del mango congelado con la mejora del sistema HACCP a través de pruebas
de analisis microbiologicos; las técnicas de verificacion utilizados fueron T Studenty la
hoja electronica Excel. Aplicando el sistema HACCP se logro reducir las UFC/g de los
cubos de mango congelado hasta cumplir los limites permitidos los cuales son <10 UFC/g
de enterobacterias y coliformes, 0 UFC/g de e. coli, salmonella, listeria monocytogenes y
staphylococcus, <100 UFC/g de mohos, <1000 UFC/g de levaduras y <10000 UFC/g de
aerobios mesofilos, concluyendo que la aplicacion del sistema HACCP permite garantizar
la inocuidad del mango congelado.

Lopez (2017), en su tesis: “Implementacion de la gestion de calidad basado en la
inocuidad alimentaria en la mejora de la productividad para elaboracion de gomas,
Molitalia S.A. 2017", su objetivo principal fue aplicar un sistema de la gestion de la calidad
basado en la inocuidad de los alimentos para mejorar la productividad en elaboracién de
gomas. La implementacién de la gestion de calidad basada en defensa alimentaria
permitidé la mejora sustancial de la eficiencia en la produccion de gomas de la empresa
Molitalia S.A. antes de la implementacion tenia un cumplimiento del 95.91%, como
resultado de la aplicacion del método se mejor6 a 98.86% incrementando por esta mejora
en 2.94% en la produccion de gomas en la empresa Molitalia S.A. En sus conclusiones
manifiesta que la implementacién de la gestibn de calidad basada en la defensa
alimentaria incremento la eficiencia en la produccion e gomas en el cual se refleja el
consumo del azucar, anteriormente se tenia una eficiencia de 88.6% y luego de la
aplicacion se obtuvo un valor de 97.1% logrando mejorar en un 8.4%

Gutiérrez (2006), en su tesis: “Disefio de un sistema de gestion de inocuidad de los
alimentos para la elaboracién de alimentos y bebidas para el Bogota Plaza Summit hotel,
segun la normatividad técnica colombiana NTC - ISO 22000”, tuvo como objetivo el
disefio del Sistema de Gestion de Inocuidad alimentaria para elaboracion de Alimentos y
Bebidas en el BOGOTA PLAZA SUMMIT HOTEL, segun la Norma Técnica Colombiana
NTC - ISO 22000. Se implantdé un sistema de prevencion, para certificar la calidad de
alimentos y bebidas, y consistid en evaluar de manera rigurosa los puntos criticos de

control. Realizaron capacitaciones referentes a informacion sobre Buenas Practicas de



Manufactura y en Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP.), con lo cual
se reforz6 y actualizo conocimientos, mejorandose 25 % con respecto a la condicién
inicial. Concluye que los puntos criticos se controlan usando instrumentos metroldgicos,
gue permiten verificar y controlar el comportamiento de las variables sanitarios cuando
salen de los parametros de control referente a los puntos criticos para el cocinado de
alimentos; y en lo referente a la esterilizacion de los alimentos, se emplearon controles
de tiempo, con la finalidad de controlar la accion del desinfectante.

La Madrid (2010), en su tesis: ‘Implementacién de la Norma ISO 22000 en la fabrica de
pasas Valle de Ica S.A, ubicada en el Distrito de Lurigancho, Lima”, tuvo por objetivos
validar la aplicacién de los programas pre requisitos: Programa Operacional de Higiene
y Saneamiento, Buenas Practicas de Manufactura y lineamientos del Sistema de Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC) y evaluar los indicadores del Sistema
de Gestion de Inocuidad en funcion a la normatividad 1ISO 22000. Como resultado de los
analisis microbiologicos luego de la implementacion del Sistema de Gestion de Inocuidad,
los agentes microbianos tal como mohos redujo su recuento microbiologico de 20 a 3
ufc/gramos y las levaduras se redujeron de 300 a 30 ufc/gramos, siendo el limite RM N°
591-2008/MINSA de 100 ufc/gramos como maximo. Concluye que la Implementacion del
Sistema de Gestion de Inocuidad en funcién a la normatividad ISO 22000: 2005,
relacionando la inocuidad alimentaria a los procesos productivos, atravées de indicadores
ha evaluado su eficiencia, las herramientas de gestion permitieron la modificacion de
los métodos de trabajo creandose un sistema efectivo y permitio la identificacion con
exactitud de aquellos aspectos que obstaculizaban una adecuada implementacion del
Sistema de Gestion Inocuidad, las medidas que provocaron una mayor atencion fueron
las que Involucraron compromiso de la direccion y provision de los recursos necesarios.
Mozo (2018), en su tesis: “‘Mejora del sistema HACCP para mejorar la calidad de
produccion en una conservera de pescado. Chimbote 2018”, plantea como objetivo
evaluar la mejora del sistema HACCP con la finalidad de incrementar la calidad del
proceso productivo para una empresa de conservas, dentro de sus resultados el
diagnéstico del proceso productivo permitio identificar las causas que producen los
retrasos en la produccion identificando la etapa del sellado, en la cual se presentaban

las demoras del proceso debido al deficiente plan de mantenimiento que se aplicaba a



las maquinas de sellado, originandose un 66.98% de productos con defectos. Luego de
la mejora aplicada se redujo en 4.94 % los productos defectuosos. Concluye que en el
analisis beneficio-costo de la mejora del sistema HACCP se obtuvo 2.0 con lo cual la
aplicacion de la mejora implementada permitié el incremento de la calidad del proceso de
fabricacion de conservas de pescado es rentable.

Davila (2018) en su tesis: “Disefio de un sistema de gestion segun la normatividad 1SO
22000 en la empresa Molicam-Huanuco 2017”, tuvo como objetivo desarrollar un sistema
de gestién en funcién a la normatividad 1ISO 22000. En sus resultados, con la finalidad de
producir productos que cumplan con la normatividad exigida por las instituciones
estatales, especialmente en la dimensién de inocuidad, se disefiaron los siguientes
documentos: Plan de Higiene y Saneamiento, Buenas Practicas de Manufactura, Plan
HACCP vy el Sistema de Gestion. Concluyo que el sistema de Gestion de Seguridad
alimentaria implementado de manera eficaz necesita comprometer a la Alta Gerencia,
para que suministre los recursos econémicos y materiales requeridos. Dentro del area de
Recursos se establecieron los requisitos relacionados a la programacion de
capacitaciones y evaluacién del personal, asi como lo referente al mantenimiento de los
ambientes de trabajo y las infraestructuras adecuadas para los procesos ejecutados.
Solano (2013) en su tesis: “Sistema de gestion de calidad ISO 22000 - marco normativo,
una experiencia en quinua (chenopodium quinoa wild)”, tuvo como objetivo implementar
un Sistema de Gestion de Calidad ISO 22000-Marco Normativo en el procesamiento de
Quinua (Chenopodium quinoa Wild) y ademas comparar su relaciéon con la norma ISO
9001, en la fabricacién de granos andinos. En sus resultados la norma ISO 22000 permitio
asegurar la inocuidad del producto, para lo cual se establecié parAmetros de control en
el proceso como la temperatura y tiempo de secado y la humedad del grano final,
mientras que en el proceso de seleccion y clasificacion establecio control en el andlisis
de calidad y granulometria del grano. Concluyo que la normatividad 1ISO 22000, permite
certificar la inocuidad de los alimentos en el instante de su consumo, e incluye las etapas
siguientes: requisitos generales y documentos; compromiso de la gerencia general,
gestion oportuna de recursos; planeamiento y procesamiento de productos inocuos y su
certificacion, verificacion y la optimizacion del sistema de gestion de la inocuidad

alimentaria.



Alvarado y Kong (2014) en su tesis: “Propuesta de implementacion de un sistema de
gestion de inocuidad integrando la seguridad y salud ocupacional y medioambiental para
conseguir la mejora de la rentabilidad de la empresa.”, tuvo como objetivo proponer
implementar el sistema de gestién de la inocuidad, integrando la seguridad y salud
ocupacional y medioambiental. En sus resultados presenta la informacion necesaria
referente a requisitos referente a normativas ISO 22000, ISO 14001 y OHSAS 18001, en
la fabricacion de alimentos sanos, preservacion del ambiente y prevencion de los riesgos
en el trabajo; Se elaboraron actividades de prevencién, determinando los puntos criticos
de control, medidas de correccion, identificAndose aspectos ambientales y riesgos
frecuentes, en las diversas areas de la empresa. Finalmente concluye que al realizar un
estudio proyectado en 12 meses, se obtiene un VAN igual a S/. 177, 912.87 y una
rentabilidad del 33%.

Ramirez (2015) en su tesis : “Implementacion de procedimientos de operacion
estandarizados de saneamiento (POES) conforme al programa de prerrequisitos del
sistema de gestion de inocuidad de alimentos ISO 22000: 2005, en la mejora de los
indicadores de higiene sobre las superficies vivas e inertes en la empresa KISWARA
GOURMET S.A.C. - Huanuco, periodo julio - agosto del 2014”, tuvo como objetivo
implementar procedimientos operacionales estandarizados de Saneamiento (POES)
segun el Plan de Prerrequisitos del Sistema de Gestion de Inocuidad de alimentos 22000:
2005, en la mejora de los Indicadores de Higiene. En sus resultados se diagnostico la
presencia de Coliformes totales en las manos de cuatro trabajadores, ademas se
determind la presencia de Stephylococcus aureas en las manos de seis trabajadores del
area de calidad. Se concluyé que la implementacién de los POES consta en la
elaboracién de documentos y ejecutar procedimientos en lo referente a las actividades
de higiene industrial y esterilizacion de superficies vivas (manos del personal del area de
calidad) e inertes (guantes, mesas, paredes y otras). Concluyo que la implantacién de los
POES permite la reduccion de la presencia de Coliformes totales sobre las superficies de
cuchillos de acero inoxidable y de Coliformes totales en las superficies de las cucharas.
Ortiz (2008), en su tesis: “Implementacion de un Sistema de Gestiéon de Calidad,
Inocuidad y Seguridad Alimentaria en una Empresa Agroindustrial de Ecuador”, tuvo

como objetivo desarrollar los principios para la implantacion y mejora de un sistema de
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gestion de calidad, inocuidad y seguridad de alimentos en una empresa agroindustrial.
En sus resultados, manifiesta que el comité de seguridad alimentaria debera ejecutar
como minimo supervisiones trimestrales, con el objetivo de garantizar la ejecucion y
control de las medidas implementadas, se establece que el personal responsable de
estas actividades se le dan a conocer sus responsabilidades mediante capacitaciones.
Durante las inspecciones los equipos de seguridad alimentaria podran proponer y
plantear acciones para el mejoramiento de medidas de prevenciéon. Concluye que existe
una creciente demanda por implementar y certificar los sistemas de gestion de calidad,
inocuidad y/o seguridad como solicitud de los requerimientos internacionales. La totalidad
de las empresas encuestadas estdn en proceso de implementacion de sistemas de
gestion de calidad, inocuidad y/o seguridad, de donde el 43% de estas empresas estan
implementando ISO 22000.

Pefia (2010), en su tesis : “Diagnostico e implementacion de un plan de analisis de
peligros y puntos criticos de control (HACCP) en productos crudos y precocidos de la
Empresa agroindustrias la mar natural S.A.C. — Ayacucho”, tuvo como objetivo realizar
un diagndstico para implementaciéon del plan de analisis de peligros y puntos criticos, en
las evaluaciones realizadas se encontré que no se tiene con un sistema de calidad
Optima, asi como presenta deficiencias en las distintas areas, y ambientes, no se
cuentan con buenas practicas de manufactura, planes de higiene y salubridad, control
de riesgos bioldgicos, fisicos y quimicos, entre otros. La empresa no calificaba en los
controles referidos a vigilancia sanitaria segun las autoridades sanitarias (DIGESA —
Ayacucho), con el diagnéstico realizado, la empresa alcanzo una calificacion de 32
puntos, segun lo establecido por DIGESA, (2009). Después de la implementacion del
sistema HACCP se realizé una evaluacion, concluyéndose que se obtuvo una mejora en
la empresa obteniendo como resultados: 67 puntos de un 32 inicial y se logré la
certificacion sanitaria del ambiente en elaboracion de productos crudos y pre cocidos.
Salgado (2015) , en su tesis : “Disefio del manual de calidad en la implementacion del
sistema de gestidn de calidad ISO 9001:2008 orientado a la certificacion segun el sistema
de inocuidad para alimentos para la empacadora de camaron Davmercorp”, tuvo por
objetivo la elaboracion de un manual de calidad para implementar un sistema de gestidn

de calidad ISO 9001:2008 basado en un analisis centrado en conseguir la certificacion
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segun el sistema de seguridad de alimentos ISO 22000:2005, verificAndose los
prerrequisitos de estas normas las cuales presentan un grado de semejanza y orientada
a optimizar los procesos, tuvo como resultados que los procesos estratégicos que se
relacion con la gerencia general y las estrategias que buscan alcanzar las politicas de la
organizacion fueron los elementos mas importantes en la elaboracion del manual de
calidad. Concluye que se implement6 un sistema de gestidén de la calidad incluyéndose
los criterios de seguridad alimentaria, consiguiendo garantizar en la totalidad de las
etapas del proceso la implementacion en criterios de inocuidad para alimentos
permitiendo un producto terminado inocuo y saludable.

En relacion a las teorias referentes al tema, La calidad se define como el grado de
excelencia para un producto, sujeta a un conjunto de requerimientos normativos las que
necesitan ser satisfechas en relacién a ciertas tolerancias, asi mismo se indica que estas
especificaciones son funcién de lo establecido como requisito por el mercado (FAO, 2008,
p. 27).

La calidad es el grupo de requerimientos técnicos pertenecientes a un servicio o producto
los que dan la garantia del cumplimiento de requerimientos y exigencias de los
consumidores, industria y mercado (Fontalvo, 2007, p. 328).

Un sistema con un enfoque de Gestidn esta relacionado a los procesos, planteados en el
ciclo de la mejora continua de los procesos PDCA cuyo significado es "Planificar Hacer-
Verificar-Actuar" el cual desarrollo W. Shewarth (1920) y también por W. Edwards
Deming, debido al cual se le conoce como Ciclo DEMING. El sistema de gestion de
calidad esta conformado por aquellos procesos relacionados entre si. Los procesos de
este sistema de gestion de la calidad comprenden aquellos que de manera directa e
indirecta pertenecen a la empresa (Davila, 2018, p. 3).

Segun Miranda (2012, p. 7), La calidad esté referida al conjunto de caracteristicas de una
empresa (actividades, productos, organizaciones o personas) que le confieren la aptitud
de satisfacer las necesidades intrinsecas requeridas y la implicitas. Asi mismo la calidad
no es solo un adjetivo asociado al producto, ya que, al ser también una necesidad,
aparece un nuevo elemento el cual es el cliente.

Un modelo de calidad esta basado en la verificacion de todas las etapas productivas para

un servicio o producto, haciendo uso de un conjunto de herramientas y metodologias
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operacionales que permiten la verificacion de los requisitos relacionados a la calidad del
producto, que esta basado en la continua mejora de resultados y no en las actividades
preventivas sobre el control en el proceso. El comité de calidad tiene la responsabilidad
de exigir el cumplimiento de los requisitos de calidad, con la intervencion de la totalidad
del personal que interviene en la cadena productiva y del mismo modo toma en
consideracion la participacion del consumidor comprador en la elaboracién de los
requisitos de calidad (CURSO ISO 9001:2000, 2005).

Durante la estrategia administrativa de la calidad, se formula que un sistema de calidad
funciona de manera integral con la totalidad de los integrantes de la empresa con
compromiso y responsabilidad. En este proceso se presentan principios que son la
demostracion objetiva, enfoque al comprador, mejora continua, enfoque al sistema para
la gestion eficaz, compromiso participativo del trabajador, liderazgo, enfoque basado en
los procesos y relacion beneficiosa con los proveedores (Silva, 2009, p. 12).

Con independencia de la definicién de calidad que se empleé en la empresa, se debe
unir fortalezas en la satisfaccion del consumidor, para lo cual es como requisito la
coincidencia entre la calidad del disefio (enfoque centrado en el producto), calidad de
fabricacion (orientacion centrada en la produccion) y la calidad requerida por el cliente
(enfoque centrado en el cliente) (Miranda, 2012, p. 10).

Un SGC consiste en integrar de manera armoniosa a los requisitos establecidos que
permiten el desarrollo de una administracién con un enfoque en el cumplimiento de los
principios requeridos por los consumidores, del mismo modo que las condiciones de
cumplimiento y la normativa establecida, previene la produccidén de eventos de riesgo
en la produccion y tiene una orientacion que apunta a un analisis y correccion de las
causas de fallas y permite la mejora continua (Poveda, Canén, Mejia, & Riveros, 2009, p.
19).

Segun Griful, Canela (2002, p. 75) la gestién de la calidad se cumple aplicando un
conjunto de elementos en concordancia con los objetivos planteados, el cual podemos
llamar sistema debido a que los elementos actian entre si. En el caso de la gestion de la
calidad, se trata de un sistema que se orienta hacia la excelencia de la calidad. La
empresa o entidad es responsable de garantizar el suministro de los recursos materiales

y humanos para garantizar una politica de calidad cumplida en todos sus aspectos y del
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mismo modo todo el sistema debe estar documentado de tal manera se evita pérdida de
tiempo por los esfuerzos realizados. Un sistema de calidad se documenta en el Manual
de calidad.

Un SGC integra procesos, procedimientos, instructivos de trabajo, acciones de medicion
y control, etc., de los procesos de una organizacion. Un sistema de gestion permite
direccionar y controlar la calidad de una organizacion, esté integrado a las operaciones
de la empresa u organizaciéon y permite asegurar un buen funcionamiento y control de los
procesos a cada instante. Proporciona las metodologias para la implementacién de
medidas preventivas para los defectos o problemas, asi como de acciones correctivas.
Incluye también la oportuna gestion de los recursos de personal y logistica, y enuncia las
responsabilidades de la alta gerencia, organizando adecuadamente las funciones para
cumplir con los objetivos funcionales (Lloyd Register Quality Assurance Limited, s.f.).

La ISO 22000, es una normativa internacional referida a la calidad de los alimentos
relacionado a temas inherentes a la inocuidad de los alimentos, la cual toma mayor
relevancia a nivel nacional e internacional, asi mismo la reglamentacion es flexible, ya
que cubre la totalidad de los aspectos relacionados con la cadena de suministro desde la
recepcion del insumo o materia prima, hasta su consumo (Heredia, 2013, p. 105).

La norma ISO 22000 contiene elementos tomados como requisitos en los sistemas de
seguridad de los alimentos, que son necesarios para implementar el sistema HACCP,
buenas practicas de manufactura y el sistema de calidad (Lloyd’s Register Quality
Assurance Limited, s.f.).

La aplicacion de la normatividad ISO 22000 requiere la acreditacién de cumplimiento por
parte de una entidad certificadora la cual tiene por objetivo verificar la funcionalidad del
sistema de gestién de una organizacion y ademas debe acreditar que esta cumpliendo
con la totalidad de las obligaciones requeridas por la normatividad (Perigo, s.f.).

La norma ISO 22000 se puede aplicar en la totalidad de las organizaciones que operen
en el ambito de la red de suministro tales como suministradores y procesadores de
materias primas e insumos para los procesos de produccion de alimentos, instituciones
que brindan servicios de higiene industrial, transporte, almacenamiento vy

comercializacion de los alimentos, también incluye a las empresas productoras de otros

14



insumos que se utilice en el procesamiento de alimentos (Lloyd’s Register Quality
Assurance Limited, s.f.).

La norma ISO 22000 tiene 8 elementos principales. Alcance, establece cuales son las
condiciones de control que se implementaran en la empresa para el aseguramiento y
cumplimiento de las normativas referentes a seguridad de alimentos. Normativas de
referencia, que es utilizada en la definicion del vocabulario y la terminologia usada en los
documentos de la norma. Términos y definiciones, referidos al uso de las definiciones de
la Normativa 1ISO 9001 con el fin de emplear un lenguaje comun. Sistema de Gestion de
Seguridad de los alimentos, referida a los documentos requeridos en la implementacion
y mantenibilidad del sistema. Responsabilidad de la gerencia o directorio, establecen el
perfil de la empresa y el compromiso de la jefatura para la implementacion y
mantenibilidad del sistema de gestion. Gestién de los recursos, permite la oportuna
distribucion y uso eficaz de los recursos de una empresa o entidad para el funcionamiento
del sistema de gestion. Planificacion estratégica y fabricacién de productos inocuos,
permite incorporar programas de buenas practicas de manufactura y HACCP en los
sistemas de control que permitan brindar la base en la elaboracién de alimentos.
Validacion, verificacion y mejora del SGC (SGS, s.f.).

El sistema HACCP, cuenta con fundamentos cientificos y sistematicos, permite la
identificacion de peligros y aplicacion de acciones de control con la finalidad de asegurar
la inocuidad alimentaria. Es una herramienta técnica que permite la evaluacion de los
peligros quimicos, bioldgicos y fisicos y permite el establecimiento de sistemas de control
gue se caracterizan en la prevision y prevencion antes de fundamentarse en la inspeccion
y verificacion de la calidad del producto final (CODEX ALIMENTARIUS, s.f).

Se entiende por buenas practicas de manufactura alimentaria a las actividades practicas
de higiene y procedimientos de fabricacion que incluyen desde los requisitos acerca de
la materia prima, producto, ambientes, equipamiento y personal. Estos procesos
controlan las condiciones operativas en un establecimiento con el objeto de producir
alimentos inocuos (Nations, 2006, pag. 25).

Los beneficios generados por la implementacion de la normatividad SO 22000
(Encauce Consultores, s.f.; Perigo, s.f.): permiten una mejora del “valor agregado” en

los productos, asi mismo ordenan y mejoran el control de los documentos, incrementan
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la produccién y mejoran la imagen corporativa de la organizacion dentro de un mercado
cada vez mas estricto, mejora las relaciones entre los integrantes de una organizacion
y sus compradores, analiza y controla los riesgos que permiten mejorar la calidad de
los alimentos y aumenta la confiabilidad por parte de los compradores, asi como facilita
la comercializacion de productos.

Los objetivos principales de la normatividad 1ISO 22000 son: Permiten mostrar que una
empresa tiene la capacidad de controlar los riesgos en referente a la seguridad de
elaboracién de alimentos por medio del cumplimiento de los requisitos establecido por la
norma. ldentifica y permite la evaluacion de requerimientos de los clientes que permitan
verificar su conformidad con respecto a los requisitos establecidos por el sistema de
seguridad alimentaria. Refuerza la seguridad de los alimentos elaborados por la
organizacion y fomenta la interrelacién entre las industrias alimentarias, los gobiernos y
entidades internacionales. Mejora la eficiencia de ejecucion de costos en la red de
suministros de alimentos, a través de una eficaz gestion de recursos, permitiendo detectar
de manera oportuna las desviaciones a la norma. Asegura la proteccion del comprador,
mejorando la relaciéon con los clientes y productores, generando confianza con los
clientes. Incrementa la satisfaccion del cliente a través de una eficiente prevencion de
riesgos en seguridad alimentaria (Silva, 2009, p. 19).

Las ventajas en aplicar la normatividad 1SO 22000 son: Permitira establecer un sistema
documentado para la definicion y establecimiento de los documentos de procedimiento,
estableciendo las responsabilidades y obligaciones de la totalidad del personal de la
organizacion. Permite el uso de medidas dinamicas de control y efectiva de seguridad
alimentaria debida a que permite la comunicacion de los integrantes de la organizacion.
Permitira una mejor prevencion de los riesgos por contaminacion en la seguridad
alimentaria, a través de actividades preventivas, correctivas, de deteccion y de no
conformidades. Mejora la inspeccién, control supervision y comunicacion entre los
participantes de la red de suministro, permitiendo el mejor desempefio de los proveedores
de los insumos. Genera la formacion de los grupos de tareas especificas que fortalecen
el compromiso de la totalidad de los trabajadores mediante la aplicacién de una politica

de calidad en la organizacion, y propone mejorar el SG de la organizacion. Incrementa el
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grado de satisfaccion de los compradores como consecuencia de tener un producto de
mejor calidad. (Silva, 2009, p. 21).

La inocuidad alimentaria esta referida a la presencia de amenazadas asociadas a los
alimentos en el instante de ser consumidos por los usuarios. Los riesgos para la inocuidad
alimentaria estan presentes en todas las etapas de la cadena alimentaria, por lo tanto, es
importante un registro minucioso en la cadena alimentaria. De tal forma, la inocuidad
alimentaria se asegura a partir de la contribucion de esfuerzos entre todos los
intervinientes (Davila, 2018, p. 4).

La inocuidad alimentaria hace referencia a las caracteristicas y buenas practicas que
permiten la preservacion de la calidad de los productos con la finalidad de evitar su
contaminacién y asi mismo prevenir enfermedades como consecuencia de la ingestion
de productos en mal estado (FSPCA, 2016, p. 2). Esta contaminacién permite la aparicién
de microorganismos que causan dafio a la salud que se dividen en dos categorias: los
patdgenos que son agentes que cuando se ingiere provoca enfermedades e incluso
muerte al consumidor; y el microorganismo de descomposicion provoca que el alimento
no se pueda consumir ni utilizar (Merchan, Zurymar, Nifio, Urbano, 2019, p. 3).

Los fundamentos basicos de la higiene alimentaria, sentaron los pilares que garantizan
la higiene alimentaria, desde la etapa inicial hasta su consumo, detallando cuales son los
controles claves de la higiene alimentaria necesaria en cada proceso, los cuales son
internacionalmente reconocidos y que permiten el aseguramiento de los alimentos en su
salubridad e inocuidad en su consumo (SCIA, s.f.).

Sistema es el conjunto de elementos relacionados entre si, por lo tanto un sistema de
gestion de calidad e inocuidad dispone de una serie de componentes tal como
procedimientos, manuales de calidad e inocuidad alimentaria, procedimientos de
verificacion y supervision, instructivos de practicas en el trabajo, programa de formacién
y registros, funcionamiento en equipos para la generacion de bienes y servicios de
calidad e inocuidad solicitada por los consumidores (CURSO ISO 9001:2000, 2005).

La higiene alimentaria comprende la totalidad de medidas de prevencion que permiten la
garantia en la inocuidad alimentaria, manteniendo las caracteristicas técnicas del
alimento teniendo como prioridad el contenido nutricional (Armada Dominguez & Rios
Oliver, 2010, pag. 4).
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1. METODOLOGIA

3.1. Tipo y Disefio de Investigacion.

3.2.

La investigacion es aplicada, en relacion a este tema Rodriguez (2005, p.23) nos
menciona que, también se le denomina activa o dinamica encontrandose
intimamente relacionada con la de tipo basica porque depende de sus
descubrimientos y aportes tedricos, empleandose en problemas concretos, donde
las circunstancias y caracteristicas son concretas. Mediante la cual se aplicara las
acciones y requisitos que permitan establecer y validar los procesos de la Empresa
TASA con la normativa internacional 1ISO 22000:2005.

Ademas, es pre-experimental, de acuerdo con Cruz del Castillo, Gonzales y Olivares
(2014, p.130) y Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.141) quienes coinciden
al definir a este disefio como de un solo grupo donde el grado para el control es
minimo con limitaciones para medir los resultados, donde el investigador controla lo
gue desea estudiar. Usualmente se aprovecha su utilidad para un primer paso para
acercarse al problema de investigacion, en otras oportunidades sirven como
estudios exploratorios. La investigacion es un disefio de un solo grupo con medicion
antes de su implementacién, en este caso el sistema de calidad ISO 22000:2005,
analizandose su repercusion sobre la seguridad e inocuidad alimentaria.

Se presenta el esquema del disefio de investigacion pre-experimental:

G: 01 X 02

G Unidad de analisis u objeto de estudio.
O1 Observacion diagnéstica.
X Propuesta del plan de implementacion de gestion de calidad.

02 Observacion después.

Variables y operacionalizacion de las variables.
De acuerdo con Navarro (2014) respecto a las variables de estudio; denominando
variable independiente a todo aquel hecho, situacion, rasgo, etc. que se valora como

la “causa de” entre variables en andlisis. Del mismo modo menciona como variable
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3.3.

dependiente al “efecto” originado por la variable independiente (p. 235). Para la
presente investigacién se consideran:

Variable independiente:

X= Sistema de calidad.

Variable dependiente:

Y= Seguridad e inocuidad alimentaria.

Dentro de la operacionalizacion de la variable, mencionamos la definicion
conceptual que define el término o variable con otros términos que especifican las
caracteristicas y atributos principales del objeto de estudio. Esto constituye la
adaptacion a los requerimientos practicos de la investigacion. Mientras que una
definicion operacional se trata del conjunto de procedimientos que detallan las
actividades que el observador debe efectuar para obtener datos concretos del objeto
observado, en resumen, se especifican las actividades u operaciones que tiene que
ejecutarse y poder medir la variable, en esta definicion el investigador elige la que
proporcione mayor informacion de la variable (Diaz, 2009, p.185), la matriz de la

operacionalizacién de la variable se muestra en el anexo 3.

Poblacion, Muestra, muestreo

La poblacion es un compuesto de la totalidad de los acontecimientos que lo
conforman. (Hernandez, Ferndndez y Baptista, 2010, p. 174). La poblacion se
representd por todos los procesos en la empresa de alimentos TASA —Planta
Chimbote. Se considero en los criterios de inclusion a los procesos relacionados a
la inocuidad y seguridad alimentaria en la empresa de alimentos TASA-Planta
Chimbote. Mientras que los criterios de exclusion consideramos a los procesos
relacionados a la gestion de la energia, medio ambiente y de activos de la empresa
de alimentos TASA-Planta Chimbote.

La muestra consiste en un subconjunto de la poblacién, es decir es un subgrupo de
componentes que corresponden al grupo descrito en sus peculiaridades al que se
le denomina poblacion (Hernandez y otros, 2010, p. 173). La muestra para la

presente investigacion fue igual a la poblacion.
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3.4.

Segun Mendoza (2015, p. 74), el muestreo presenta un paradmetro conocido como
valor numérico, y que forma parte de las caracteristicas de la poblacion en estudio,
El muestreo es una porcion representativa de la poblacién. Se clasifica al muestreo
en dos tipos: probabilistico y no probabilistico. En nuestra investigacion no se
considera el muestreo debido a que se consideré la poblacion igual a la muestra.

La unidad de analisis esta determinada por el registro que se realizé en los mismos

formatos del Sistema de Gestion de la Calidad para la empresa de alimentos TASA.

Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos.

Las técnicas de recoleccién realizadas fueron las siguientes:

Observacion, que consiste en observar personas, hechos, acciones, situaciones,
etc., para obtener una determina informacion que se pretende investigar
(Hernadndez y otros, 2010, p. 173). Permite el registro de manera selectiva y
organizada de toda aquella informacion relevante para la investigacion y el
cumplimiento de los objetivos propuestos.

Investigacion, Se basa en la recopilar informacién (fisica o virtual) que se
encontrd y se nos proporciond para alcanzar los objetivos planteados y que permitio
concluir eficientemente con la investigacion y asi mismo nos permite realizar un
diagnostico en la poblacion destinada en la presente investigacion.
Documentacion, es una labor mediante un trabajo intelectual con el cual extraemos
nociones de una fuente documental (Hernandez y otros, 2010, p. 142), que nos
sirvid6 de ayuda en la recopilacion de la informacién documental y nos permitio
identificar, discriminar y conceptualizar documentacioén afin a la investigacion

realizada (textos, monografias, tesis y otros).

Se emplearon los siguientes instrumentos de recoleccion de datos:

Ficha de analisis, es un instrumento que nos permitié determinar el diagnostico
situacional de modo ordenada.

Registro de informacion, consiste en un instrumento que permite registrar de
acuerdo a factores que influyen en la empresa, evaluacion de procesos, analisis de

los productos involucrados, identificacion de puntos criticos y cumplimiento del
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3.5.

sistema de calidad 1ISO 22000:2005 que permitié6 mejorar la seguridad e inocuidad
alimentaria.

Ficha técnica, son los instrumentos que permitieron el registro e identificacion de las
fuentes de informacion, asi como el acopio de datos o evidencias.

Los formatos utilizados se encuentran en los anexos 5, 6,7, 8, 9, 10, 11,12 y 13,y
en la Tabla 1 Método de analisis de datos se indican a los objetivos a los cuales

esta referido y los resultados conseguidos a través de su empleo.

Procedimientos.

La presente investigacion tiene por objetivo la implementacion del sistema de
calidad ISO 22000:2005, como variable independiente y la seguridad e inocuidad
alimentaria como la variable dependiente con lo se asegura la inocuidad y seguridad
alimentaria de los productos elaborados por la empresa TASA con la
implementacion del sistema de calidad ISO 22000:2005. La ejecucién de la presente
investigacion conllevo a revisar diversos informacion cientifica y reglamentacién
técnica que nos permitieron tener una fundamentacion académica que nos
ayudaron con los métodos de analisis empleados. Se emplearon técnicas tal como
la observacion directa mediante el cual permitié realizar un diagnostico del estado
del cumplimiento del sistema ISO 22000:2005, mencionamos que para cada técnica
se empled instrumentos como registros, evaluacion de procesos, analisis de
productos involucrados, identificacion de puntos criticos y cumplimiento de la
evaluacion técnica del sistema de calidad 1ISO 22000:2005. Asimismo, la variable
dependiente empled la observacion directa y mediante la autorizacién del jefe de
control de calidad se tuvo acceso a informacion relevante de la empresa,
determindndose la propuesta de implementaciéon de la seguridad e inocuidad

alimentaria.
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3.6. Métodos de analisis de datos.

Tablal Método de analisis de datos

ciudad de Chimbote, 2020

identificacion de puntos
criticos (Anexo 10).

Registro del plan de
implementacion (Anexo
11)

Objetivos especificos Técnica Instrumento Resultado
Analizar el Diagnostico de | Observacion | Formato de Analisis de
problemas conforme al directa seguridad e inocuidad Diagnostico
Sistema de Calidad segun alimentaria en planta situacional
Norma ISO 22000:2005 (Anexo 5). de la
gue influye en la mejora — i empresa con
de la Seguridad e Revision Rgglstro de factores respecto al
Inocuidad Alimentaria en | documental influyentes de la sistema de
la Empresa Tecnoldgica empresa (Anexo 6). calidad y la
de Alimentos S.A. en la ) » seguridad e
ciudad de Chimbote, Registro de evaluacion | ingcuidad
2020. de procesos alimentaria

(Anexo 7).

Elaborar el plan de | Analisis de la Ficha Técnica del
prevencion conforme al| informacion producto final
Sistema de Calidad segun (Anexo 8).
Norma ISO 22000:2005
que influye en la mejora Registro de andlisis de Plan de
de la Seguridad e peligros de los procesos | implementaci
Inocuidad Alimentaria en involucrados (Anexo 9). on del
la Empresa Tecnoldgica sistema ISO
de Alimentos S.A. en la Registro de 22000:2005

Aplicar controles
conforme al Sistema de
Calidad segun Norma ISO
22000:2005 que influye
en la mejora de la
Seguridad e Inocuidad
Alimentaria en la
Empresa Tecnoldgica de
Alimentos S.A. en |la
ciudad de Chimbote,
2020.

Analisis de la
informacion

Registro % de
cumplimiento del
Sistema de Calidad
segun Norma ISO
22000:2005 (Anexo 12).

Cuestionario
(Anexo 13).

Aseguramien
to de la
seguridad e
inocuidad
alimentaria

Fuente: Elaboracion propia.
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3.7. Aspectos éticos.
Segun el cédigo de ética de la Universidad Cesar Vallejo, en el capitulo Il, Art. 6, se
acato el debido proceso de transparencia en el agenciamiento de la informacién e
implementacion de la investigacion. Se respet6 la fidelidad de resultados y la
informacion suministrada por la Empresa TASA. Asimismo, se cumplio con el debido
proceso de verificacion en la plataforma Turnitin, con la finalidad de certificar el
porcentaje de similitud de la presente investigacion, segun lo sefialado por el
Articulo 15. Del mismo modo, el investigador se compromete a respetar los

derechos del autor, segun lo establecido en el Articulo 16.
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RESULTADOS.

Con referencia al objetivo especifico 1:

La empresa Tecnologia de alimentos S.A., es una empresa del rubro industrial
dedicado a trasformar y comercializar productos de origen hidrobiologico
procesado, siendo su producto principal la harina de pescado, ademas del aceite
de pescado. Posee una capacidad de planta certificada de 220.00 Ton/h.

La planta Pesquera Industrial esta ubicada en: Av. Los Pescadores s/n - Zona

Industrial (P.J. 27 de octubre: Lote A. Distrito: Chimbote. Provincia: Santa.

Departamento: Ancash. Las oficinas administrativas se ubican en el distrito de San
Isidro-Lima. Cal. las Begonias Nro. 441 (Ofic.352).

Se presenta la mision y vision de la Empresa TASA S.A. con los objetivos

estratégicos e indicadores planteados:
Tabla 2 Mision y Vision de la Empresa TASA S.A

cobertura mundial, innovadora
y lider en el procesamiento
sustentable de recursos
naturales de origen marino con

fines nutricionales

Perspectiva | Objetivos estratégicos Indicadores
Mision Ofrecer a los clientes alimentos | 1. Satisfaccion del
de origen pesquero de muy alta consumidor.
calidad en armonia  y | 2. Servicio de Alta calidad.
responsabilidad con la | 3. Reclamos.
sociedad y el medio ambiente, | 4. Responsabilidad social.
Vision Ser una organizacion de | 1. Sistema de calidad.

2. Mejora continua.

Investigacion y

desarrollo.

. Estandares

internacionales.

Fuente: Elaboracién propia.
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Se presenta el organigrama de la empresa TASA Planta Chimbote.

Gerencia General

Superintendente Administracion
| | | | [ |
Jefe de Control Jefe de Jefe de Jefe de Prod. Jefe de Jefe de Jefe de
de calidad Produccion Mantenimiento Terminados Contabilidad Computo Logistica
Técnicos de Operadores de Técnicos de Técnicos de
planta'y turno turno planta y turno planta 'y turno

Figura 1. Organigrama de planta

Fuente: Elaboracién propia.

El Producto final es harina pescado, el cual es obtenido a través de procesos de
retiro de humedad, molienda y secado de la anchoveta. El proceso estandar de
fabricacion comienza con la recepciéon y almacenamiento del pescado, seguido de
un proceso de coccién a 90 — 100 °C en un lapso de 20 minutos. Posteriormente
el producto cocinado es prensado y centrifugado para extraerle la mayor cantidad
de aceite contenido. Durante el proceso se obtiene una fraccion soluble la cual
puede comercializarse (solubles de pescados) o adicionarse a la produccion de
harina de pescado. La Ultima etapa del proceso unitario es el secado del mix de
proceso con un maximo de humedad de 8%. En las ultimas etapas del proceso
se afiade un aditivo antioxidante que evita el enrarecimiento de la grasa y evita la
inflamacion de la harina de pescado.

Obteniéndose harina de pescado de las calidades:

Harina estandar.

Harina Prime.
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Harina super prime.

Referente a la calidad de la harina de pescado se detalla lo siguiente:

Calidad Fisico. — Quimico:

Proteina Animal: Las proteinas sometidas a altas temperaturas como en el proceso
de coccién, estas se coagulan y desnaturalizan. Formandose uniones quimicas
mediante enlaces de polipéptidos que dan forma a la proteina, perdiéndose su
estructura cuaternaria, terciaria, secundaria, asi mismo en funcion a la temperatura
final alcanzada puede llegar a perder su estructura primaria. La harina de pescado
posee alto porcentaje de proteinas.

Lipidos Totales, se considera a la grasa que se extrae de la harina por medio de
un solvente organico. Las grasas se consideran como un insumo energético muy
valioso.

Humedad Total. Las moléculas de proteinas permanecen circundadas por capas
de agua en pequefas particulas, debido a sus caracteristicas hidrofilas.

Ceniza Total. Se consideran a los minerales presentes en la harina de pescado
luego de pasar por proceso llamado calcinacion, y son: Ca, P, Na, K, Fe, Cu, Mn,

I, Se, Zn. (Ver Anexo 14: Composicion de la harina de pescado).

Calidad bioquimica.

La calidad bioquimica es la correspondencia existente entre la composicién
fundamental y macromolecular con la composicién aminoacido de la harina de
pescado. Relacionandose de manera directa con la calidad nutricional, con lo cual
el valor nutricional de la harina de pescado es funcion principalmente del tipo de
pescado, incluyendo lugar de captura, edad, distancia de captura. La harina de
Anchoveta, tiene en contenido un elevado porcentaje de proteina mayor a 64%; y
cenizas 10 — 16 %, presenta un contenido de grasa de 8 — 10%. Por otro lado, la
frescura de la materia prima y las condiciones de almacenamiento tal como la
temperatura afectan a su deterioro por accion de bacterias, enzimas y como
consecuencias, debido a la presencia de perdxidos contenidos, presentandose

como nitrégeno volatil (TVN) y en aminas biogénicas tdxicas. Las altas
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temperaturas y periodos de secado necesarios reducen la presencia de los
aminoécidos.

El reciclado de solubles modifica la composicion quimica y la solubilidad de la
proteina en la harina de pescado. El proceso de elaboracién de la harina presenta
un efecto relevante en su valor nutricional, siendo este valor nutricional superior
en las harinas tipo prime con respecto a las de tipo estandar. La proteina es la
composicion nutricional mas importante de la harina de pescado. Tiene una
proporcién de aminoacidos esenciales y de alta digestibilidad, que varia segun la
procedencia de la materia prima. (Ver Anexo 15 Composicion de aminoacidos de
la harina de pescado y Anexo 16 Composicion del contenido vitaminico de la harina

de pescado)

Entre los procesos claves en la elaboracion del producto final tenemos:
Recepcion de materia prima e insumos: Bajo responsabilidad del jefe de Control
de calidad, en coordinacion del jefe de Produccion. La recepcion vy
almacenamiento de la materia prima se realiza en pozas de almacenamiento y de
los insumos y materiales en almacén.

Elaboracion del producto: Es responsabilidad del jefe de Produccién quien
supervisa el proceso productivo y a su vez garantiza el cumplimiento de los
requisitos y caracteristicas de calidad del producto elaborado coordinando con los
jefes de turno las etapas del proceso productivo y con los jefes de Control de
calidad, Logistica y Mantenimiento.

Almacenamiento del producto: En esta etapa el responsable es el jefe de
Productos terminados, quien coordina con el jefe de Control de Calidad,
reportando al Superintendente. En esta actividad se garantiza la correcta
preservacion del producto terminado antes de su comercializacion.

Distribucion y comercializacién: Estas actividades estan bajo responsabilidad del
jefe de Productos Terminados y el de Administracion, quienes coordinan la venta
de la harina de pescado en funcién al tipo de requerimiento en coordinacién con la

empresa certificadora externa, la empresa operadora del transporte y el cliente.
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Producto final

Materia prima e
insumos

—»

Distribucién y
venta del producto
terminado

Recepcion de
materia prima e
insumos

EIaboracLiD

producto

v

Almacenamiento del Producto

Figura 2. Diagrama de flujo de los procesos clave

Fuente: Elaboracion propia.

El principal proceso dentro de la empresa es la “Elaboracién del producto”, que se
realiza integramente en la Planta Chimbote de la Empresa TASA y tiene los
siguientes procesos consecutivos:

Descarga de pescado: Permite separar el agua que viene con el pescado
bombeado desde plataformas submarinas a través de una tuberia submarina a
planta.

Recepcion de pescado: Tiene por objetivo recepcionar y verificar el peso de la
materia prima. El pescado es impulsado la plataforma submarina mezclado con
agua de mar en proporciones predeterminadas 1:1, la mezcla se recepciona en
desaguadores rotativos, en el cual se drena el agua de mar contenida en el
bombeo con el pescado.

Almacenamiento de Materia Prima: Tiene por objetivo el almacenamiento y
distribucion adecuada del pescado en las pozas para posteriormente enviarlo a las
cocinas. Se tiene 07 pozas de almacenamiento de 250 toneladas cada una. El
pescado se distribuye segun el grado de frescura y segun el tiempo de captura. La
alimentacién a la etapa de cocinado se realiza por medio de transportadores
helicoidales en cada poza, transportadores colectores y dos bombas de sanguaza.
Coccion: La coccion tiene como objetivo liberar la grasa contenida
intramuscularmente en la materia prima, coagular las proteinas, aminorar su carga

bacteriana e reducir el efecto enzimético sobre la materia prima.
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Prensado: El prensado permite la separacion de la mayor cantidad de agua y grasa
contenida en el pescado cocido. La fraccién liquida obtenida se conoce como caldo
de prensa y se recolecta en tanques colectores desde donde se bombean a la
etapa de separacion de sdlidos. La fraccion solida producto del prensado se
conoce como torta de prensa y es transportada hacia el proceso de secado.
Homogenizacién: Se realiza con la finalidad de pre-secar la torta de proceso a
niveles de humedad permitida que evite el crecimiento microbiano, ni que se
produzcan reacciones quimicas que afecten al producto, permitiendo conservar su
valor nutricional y reduciendo la carga microbiana.

Secado: El secado indirecto con vapor permite reducir el porcentaje de humedad
en la torta homogenizada. Dentro de las propiedades que garantizan la reduccion
de la carga microbiana tenemos la temperatura de secado y el tiempo de
residencia en el secador.

Secado con aire caliente: Tiene por finalidad reducir el porcentaje de humedad del
producto en elaboracion proveniente de los secadores hasta el valor un valor de
humedad del 8 %.

Enfriado: En esta etapa se reduce la temperatura del scrap con la finalidad de
permitir la estabilizacién de las reacciones quimicas, fisico-quimicas y bioldgicas.
Son parametros importantes de esta etapa la carga contenida en el enfriador, el
porcentaje de abertura de la compuerta de aire, asi como la temperatura del scrap.
Tamizado: Su objetivo es separar el material ajeno de la harina de pescado que
se haya adherido al proceso productivo.

Molienda: Tiene por objetivo alcanzar una granulometria requerida para la harina
de pescado.

Ensaque: Tiene por objetivo ensacar al producto final y protegerlo del medio que
lo rodea, para conservarlo y prolongar su vida util. Antes de este proceso se le
adiciona aditivo antioxidante para evitar la combustién de la harina durante su
almacenamiento.

Durante las etapas de proceso se realizan inspecciones horarias realizando
analisis muestral y pruebas de laboratorio de: % de grasa, % de humedad y/o %

solidos en la materia 6ptima en proceso.
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En la realizacion del diagnéstico para la situacion actual, se determinaron los

factores influyentes a los procesos de la organizacion que le permiten tener

competitividad dentro del mercado internacional y nacional.

Para lo cual se realiza un analisis utilizando el método cuantitativo de evaluacion

de ranking de factores, la cual se inicia con una matriz de enfrentamiento para

determinar los factores influyentes:

Tabla 3 Matriz de enfrentamiento

Factores Producto Cambio Materia Flexibilidad | Almacenamiento | Variedad | Conteo | Porcentaje | Ponderado

de calidad | tecnoldgico prima de la del producto de %

confiable | produccion productos

Producto de X 1 1 1 1 1 5 33.33 33
calidad
Cambio 0 X 0 0 0 1 1 6.66 7
tecnoldgico
Materia  prima 0 1 X 1 1 1 4 26.67 26
confiable
Flexibilidad de la 0 1 0 X 0 0 1 6.66 7
produccion
Almacenamiento 0 1 0 1 X 1 3 20.00 20
del producto
Variedad de 0 0 0 1 0 X 1 6.66 7
productos
Total 15 100 100

Fuente: Elaboracién propia
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Del analisis de la tabla anterior se tiene los factores mas relevantes en la empresa
y son los siguientes: Producto de calidad, materia prima de calidad y
almacenamiento del producto, alcanzando las ponderaciones de 33, 26 y 20

puntos respectivamente.

Asi mismo se indican los procesos claves en la empresa que presentan relacion
con los factores influyentes y son los siguientes:

Gestion de la energia.

Seguridad e inocuidad alimentaria.

Gestion del medio ambiente.

Gestion de activos.

Procesos de comercializacion del producto.

Se establece la escala de puntuacion realizandose el analisis del impacto de los
factores que influyen sobre cada uno de los procesos claves. En la Tabla 4 se

detalla la escala de puntuacion:

Tabla 4 Escala de puntuacién

Puntaje Valor
10 Muy importante
8 Importante
6 Regular
4 Poco importante
2 Nada importante

Fuente: Elaboracion propia.

Seguidamente realizamos la valoraciéon de los procesos mediante un analisis de
ranking de factores segun los Peso Ponderados y la Calificacion para cada factor
influyente del proceso. Seguidamente se calcul6 su calificacion, multiplicAndose
estos valores con su respectiva ponderacion.

Finalmente se realiza la suma de la totalidad de puntos obtenidos,
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Tabla 5 Ranking de factores

PROCESOS CLAVE
Gestién de la energia Seguridad e inocuidad Gestién del medio Gestién de activos Procesos de
Factores Peso alimentaria ambiente comercializacion del
Ponderado producto
Calificacion Puntos Calificacion Puntos Calificacion Puntos Calificacion Puntos Callificacion Puntos

Producto de 33 6 198 10 330 8 264 6 198 8 264
calidad
Materia prima 26 6 156 10 260 6 156 8 208 8 208
confiable
Almacenamiento 20 6 120 10 200 6 120 8 160 8 160
del producto
Cambio 7 6 42 4 28 6 42 8 56 4 28
tecnolégico
Flexibilidad en la 7 4 28 4 28 4 28 4 28 2 14
produccion
Variedad de 7 4 28 4 28 2 14 2 14 2 14
productos
Total 572 874 624 664 688

Fuente: Elaboracion propia.




En el diagndstico inicial se ha determinado que el principal proceso clave a
implementar en la Empresa TASA es la seguridad e inocuidad alimentaria, sobre
el cual afectan tres factores influyentes, que son necesarios prestar atencién y son:
Producto de calidad.

Materia prima confiable.

Almacenamiento del producto.

Para la evaluacion de los procesos, se determinan los aspectos importantes de
evaluacién para cada proceso, asi tenemos:

Producto.

Insumos.

Personal.

Maquinas y equipo.

Instalaciones.

Almacenes.

Transporte.

Infraestructura

Seguidamente se realiz6 un andlisis para cada aspecto evaluado y se califica en
funcién a la escala siguiente:

Bueno: En el caso de desarrollarse adecuadamente o si presenta un impacto
positivo en el desarrollo del proceso.

Regular: En el caso de desarrollarse de manera satisfactoria pero su funcionalidad
o utilizacién puede mejorar.

Deficiente: En el caso de no generarse valor para el proceso y es necesario una

medida correctiva.

En la Tabla 6 se presentan resultados en la evaluacion de los procesos.
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Tabla 6 Registro de evaluacion de procesos-Producto de calidad

Proceso Aspecto Analisis Resultado Evaluacion
Producto Instalaciones Limpieza en Productos Bueno
de todas inocuos
calidad las areas de
produccion
Equipo de Higiene de los Bueno
limpieza ambientes
completo
Sefializacién de Seguridad Bueno
los ambientes
y zonas de
produccion
Vias de acceso Dificultad para Regular
entre areas circular
apropiadas pero
estrechas
Maquinas y Equipos | Zonas de secado Ambiente Deficiente
y coccién con caluroso
altas
temperaturas
Derrame de Peligro de caidas Deficiente
combustible
Aceite y grasa Peligro de caidas Deficiente
lubricante
sobrante
Tuberias Falta de Deficiente
montadas a bajo sefializacion
nivel
Producto Inspecciones en Producto de Bueno
el calidad
proceso de
produccion
Harinay finos en | Acumulacién de Deficiente
el piso producto en el
piso
Personal Operadores Sanidad en la Bueno
vestidos produccion
correctamente
Operarios Inocuidad Deficiente
manipulan
producto sin
guantes

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°7 Registro de evaluacion de procesos-Materia prima confiable y

almacenamiento del producto

Proceso Aspecto Andlisis Resultado Evaluacion
Almacenes Adecuada Ubicacion de Bueno
(Pozas de sefializacion de productos en
almacenamiento) materia prima pozas
Recubrimiento de Paredes de Regular
pozas concreto
Ambientes ventilados | Pozas sin tapa, Regular
sujetas a
contaminacién
Mangueras de agua Deterioradas y Deficiente
de limpieza contaminan
Insumos materia prima
Agua de proceso Agua tomada de Regular
Materia prima poza sin
confiable tratamiento
Personal Inspeccion parcial de Probabilidad Regular
La materia prima y mercancia en
de insumos mal estado
Operarios de Higiene durante Bueno
almacén los traslados
uniformados
correctamente
Infraestructura | Amplitud de Almacén Adecuada Bueno
de circulacion
Almacenamiento producto terminado
del producto Implementos e Seguridad y Bueno
instrumentos control de
de higiene completos productos
Personal Personal pasa por Inadecuada ruta Deficiente
planta antes de de transito
llegar a SSHH
Operarios de rumas Deficiencia en Regular
operan sin equipo
vestimenta
apropiada
Producto Falta de barreras de Acceso de Deficiente
acceso a zona de personal no
almacenamiento autorizado a
productos
Adecuada Ubicacion de Bueno
sefializacion de sacos en rumas
rumas
Fuente: Elaboracion propia.

De las Tabla 6 y 7 se pudo determinar la presencia de aspectos deficientes y

regulares que necesitan medidas correctivas y esto se consigue implementando
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4.2

Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad alimentaria que mejore la eficacia en
ese aspecto a la empresa.

Propuesta de implementacion:

La solucion de las deficiencias en el proceso de fabricacion de harina de pescado
y a su vez, en la optimizacion del sistema productivo en la organizacion,
sugiriéndose una propuesta de implementacion de un Sistema de Gestion de
Calidad bajo la norma ISO 22000.

La propuesta implica tres aspectos a evaluar:

Compromiso y responsabilidad del personal de la empresa en la mejora del
sistema productivo, en lo referente a la seguridad e inocuidad alimentaria.
Planificacion y elaboraciéon de producto confiable e inocuo, mediante la
incorporacion de programas de Buenas préacticas de manufactura y HACCP como
mecanismos para controlar la inocuidad alimentaria.

Verificacién e inspeccion de los procesos productivos teniendo como meta la

mejora continua e implementacion de un Sistema de Gestidén de Calidad.

Con referencia al objetivo especifico 2: Implementacion del sistema de gestion de
calidad ISO 22000:2005.

Alcance:

El alcance del Sistema de Gestidén de Calidad incluye la totalidad de los procesos
gue efectla la empresa. La finalidad de la implementacion es el aseguramiento de
la seguridad e inocuidad alimentaria del producto y eficacia de los procesos, a
partir de medidas de mejora continua. El sistema de calidad de la organizacion
incluye procedimientos y registros para una gestion pertinente y eficiente. Por ello
los documentos deben ser de conocimiento de todos los integrantes de la empresa
y de supervision de los responsables de planta para su adecuado control.

Los principales procesos que conforman el sistema de calidad de la empresa son:

Producto de calidad, materia prima confiable y almacenamiento del producto.
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Referencias Normativas:

Requisitos generales. La empresa determina las referencias normativas y
establece un Sistema de Gestidn en funcidn a sus principios segun la norma ISO
22000:2005 como herramienta en la implementacion de la seguridad e inocuidad
alimentaria. La norma ISO 22000 puede aplicarse en cualquier empresa o entidad
gue fabrique productos alimenticios, muy por encima de su capacidad, permite
proporcionar la confianza del cliente en todas las etapas de la produccion y
actividades que realiza la empresa TASA Planta Chimbote. Hace uso a modo de
consulta la normativa que a continuacion se detalla:

Norma I1SO 22003, instaura las obligaciones para el cumplimiento de las
organizaciones que deseen certificar sus alimentos.

Norma ISO 22004, establece el soporte técnico y los procedimientos en la
utilizacién e implantacion de la norma ISO 22000.

Norma ISO 22005, instaura fundamentos y requisitos en el control y trazabilidad
de la red produccion de alimentos.

Norma ISO 9000, hace alusién a la terminologia a emplear en la norma ISO 22000.

Requisitos de los documentos: La empresa TASA Planta Chimbote instaura un
Sistema de Gestion que comprende la siguiente documentacion:

Manual de Calidad, en el que se establece y documenta el Sistema de Calidad
segun los requisitos de la Norma 1SO 22000.

Manual de Organizacion y Funciones (MOF) documento que detalla las
responsabilidades y funciones del personal clave.

Plan HACCP, examina cada una de las etapas del proceso productivo con el
objetivo de identificar los peligros y riesgos, que permitan la implementacion de
medidas correctivas y preventivas, asi como procedimientos para realizar la
verificacion.

Mapas de Procesos, en donde se representaran de forma gréfica la las cuales se
representan graficamente la sucesion de las acciones y medidas a ejecutar en
cada proceso.

Procedimientos, detallan los alcances para la realizacion de los procesos.
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Formatos de Control, los cuales son formatos utilizados para el control y
supervision de la realizacion de los procesos.

Documentos Externos, los cuales son las reglamentaciones referidas a sanidad
alimentaria, instructivas de operacion de maquinas y listas de cotejo para

proveedores y clientes.

Se detalla la utilidad, control y funcionalidad de la documentacion en la empresa.

Manual de Calidad 1SO 22000:2005: Debe contener la politica y objetivos de la
organizacion industrial en materia de seguridad, ademas contiene detalles
referentes a la norma ISO 22000, tal como las obligaciones de la direccion y del
comité, la gestién de procesos, la realizacion de procedimientos y el uso de los
formatos de control.

Control de documentos: La empresa hace uso de documentos de control
estableciendo entre otros los siguientes criterios: Responsabilidades de la
gerencia general y directivos, ordenamiento y codificacion de la documentacion,
sus copias controladas y no controladas y sus modificaciones.

Control de registros: La empresa hace uso de documentos de control de registros
en el que se registran los formatos de control, que son la principal evidencia de la
utilizacién y eficacia del sistema de calidad. Los registros deben ser claros,
codificados y actualizados con acceso por el personal a cargo. Los registros
estaran adecuadamente ordenados segun una codificacion o identificador. Dentro

de este tipo de registros tenemos los de acciones correctivas y el de reclamos.

Responsabilidad y gestion de recursos.

Compromiso de la alta direccion: La empresa TASA Planta Chimbote, por medio
de su Gerente General implementa el Sistema de Gestion de la Calidad segun la
norma ISO 22000:2005 asume el compromiso de suministrar productos de calidad
e inocuos mediante la ejecucion de procedimientos y compromisos emitidos por la
organizacion. Asi mismo el Gerente General presenta el compromiso siguiente:

Realizara la planificacion de un sistema funcional de gestion de calidad.
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Proporcionara los recursos materiales y humanos indispensables en la
implantacion y actualizacion del SGC.

Define y comunica las responsabilidades del personal clave y del comité por medio
de medios de comunicacion escrita u otro medio.

Establece los mecanismos para realizar una comunicacion de tipo horizontal y
pertinente con los trabajadores, empresas proveedoras y clientes mediante medios
de difusion masiva y personalizada.

Implementa los programas de contingencia en la solucion de condiciones de riesgo
gue afecten la seguridad e inocuidad alimentaria.

Revisa periddicamente la funcionalidad del sistema para incluir acciones de mejora

continua.

Politica de calidad: La Politica de la Calidad incluye las estrategias que la alta
direccién desea comunicar al personal para que la conozcan y apliquen en sus
actividades. Esta politica periédicamente sera revisada por la alta direccién con la
finalidad de actualizarla y mejorarla. La Politica de Calidad que declara la empresa
es la siguiente:

“La Politica de la Empresa TASA Planta Chimbote se fundamenta en conseguir
la complacencia del cumplimiento de los requerimientos de los compradores en
la fabricacion de productos inocuos y de calidad, fundamentado mediante el
cumplimiento riguroso de la norma, cumplimiento de la seguridad alimentaria, la
gestion de los recursos en la consecucion de la mejora continua de los procesos
de seguridad e inocuidad alimentaria; asi como asume el compromiso de todo el

personal para la garantia de la produccion oportuna.”

Asignacién de obligaciones.

La Alta Direccion tiene la obligacion de nombrar al comité de calidad que tendré la
responsabilidad de administrar y aplicar el sistema de calidad en la organizacion.
La alta direccion designara al encargado del Sistema de Calidad, quien tiene la
tarea fundamental la de documentar, implementar y vigilar el cumplimiento del

sistema.
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Gerencia General . .,
— Alta Direccion

Superintendente — Representante de calidad en la
empresa
| | | |
Jefe de Control Jefe de Jefe de Jefe de Prod.
de calidad Produccion Mantenimiento Terminados

\ )
f

Comité de calidad

Figura 3. Organigrama del comité de calidad propuesto

Fuente: Elaboracion propia.

Responsable del Sistema de Calidad: Sus obligaciones son las siguientes:
Realizar la supervision de la funcionalidad del sistema de gestion y reportar a la
alta direccion periddicamente acerca del desempefio del sistema de calidad.
Realizar el analisis en forma mensual del desemperio del sistema de gestion.
Realizar sesiones semanales con el comité de calidad con el fin de evaluar el
funcionamiento de la organizacion, asi para informar las desviaciones de su
aplicacién y proponer acciones preventivas y correctivas de mejora.

Revisar bimensualmente los procedimientos y los registros con los responsables
de cada proceso para proponer medidas de mejora continua.

Establecer los programas anuales de capacitacion para los integrantes de la
empresa en materia de calidad, seguridad e inocuidad alimentaria.

Refrendar mensualmente los documentos del sistema de gestion para la

aprobacion de la Alta Direccion.
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Comité de Calidad: Formado por el jefe de Mantenimiento, jefe de Produccion, jefe
de Control, de calidad y jefe de productos terminados. Se detallan las funciones
del comité de calidad:

Jefe de Produccion, encargado del monitoreo de las actividades en materia de
produccion, realiza la documentacion referente a los formatos de produccion,
colabora en la supervision del Plan HAACP, informa sus resultados referentes a la
ejecucion del sistema y colabora con las revisiones del comité de calidad.

Jefe de control de calidad, es el responsable de realizar el plan maestro de calidad
en la materia prima e insumos, realiza la validacion de los certificados de
conformidad luego de la elaboracion de harina de pescado, supervisa la ejecucién
de las actividades en los planes de salubridad dentro de almacenes de la
organizacion y colabora en las revisiones realizadas por el comité de Calidad.
Jefe de Mantenimiento, Garantiza la confiabilidad y disponibilidad de las maquinas
y equipos de planta, valida el estado de operatividad de los instrumentos, lidera el
programa de mantenimiento preventivo y predictivo de los activos de la Planta y
colabora con las revisiones realizadas con el comité de Calidad.

Jefe de Productos terminados, se encarga del monitoreo de las actividades de
limpieza y desinfeccion en zonas de trabajo, instrumentos y maquinas, dirige el
cumplimiento de las buenas practicas de manufactura, supervisa la comunicacion
de la politica de seguridad e inocuidad alimentaria dentro de la empresa y colabora

en las revisiones que realiza el comité de calidad.

Gestion de recursos humanos.

La empresa tiene por finalidad que la totalidad de sus trabajadores cumplan con lo
establecido en el Manual de Organizacion y Funciones, en lo referente a eficiencia
y tengan una capacitacion adecuada y ademas colaboren de manera activa en la
consecucion de los objetivos de la empresa. Seguidamente se describen las
medidas que adoptara la empresa en la gestion eficaz de recursos humanos.

La Alta Direccion definira y comunicara las obligaciones y deberes de los
trabajadores que estan detallados en el “Manual de Organizaciéon y Funciones”,

documento que debe estar al alcance de todo el personal. El manual plantea el
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procedimiento de Seleccion y Evaluacion del Personal, en el cual se define el perfil
ocupacional y de competencia de los trabajadores de la empresa, asi como para
la seleccién y contrato del nuevo personal.

La empresa estimula la sana competencia entre los trabajadores, realizando
evaluaciones permanentes acerca del desempefio de su personal, con la finalidad
de evaluar la calidad del trabajo y de esta manera estimular al colaborador
mediante estimulos econdmicos, premios y el agradecimiento por sus logros.

Se planificard la capacitacion de los trabajadores de manera continua y
permanente para conseguir en los colaboradores el conocimiento necesario. La
formacion del personal se realiza de manera interna, mediante cursos internos,
charlas o adiestramiento practico realizado por los responsables de area y con la
participacion de asesores externos especialistas en la materia a través de
conferencias, seminarios u otra actividad. Del mismo modo debera mantener la
documentacion referente a la capacitacion y valoracion de los trabajadores debido

a que evidencia la ejecucion de los programas de entrenamiento.

Ambientes de trabajo.

La organizacion establece e implementa ambientes laborales confortables e
idoneos para el cumplimiento de los requisitos de la harina de pescado y
promoviendo la motivacion en el trabajo saludable y responsable, generando la
responsabilidad y compromiso de los trabajadores hacia los objetivos planteados
por la empresa. Se enuncian los aspectos mas importantes:

La formacion de comités de tareas para incrementar la colaboracion del personal
y el desarrollo de su creatividad e intelectualidad con ideas innovadoras para
mejorar el proceso productivo, la seguridad e inocuidad alimentaria.

La disposicién y distribucion de equipos de seguridad que incluyen guantes,
protectores de oidos, cascos, mascarillas, uniformes de proteccién limpios y
completos en los cuales se tienen chompas, pantalones y zapatos.

La ubicacion de los instructivos de limpieza en lugares estratégicos para estimular
la realizacion de normas de salubridad, ubicacién estratégica de equipos de

seguridad como extinguidores y sefiales luminosos de alerta y evacuacion.
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Un servicio adecuado y debidamente conservado de servicios higiénicos, duchas
y gabinetes para la totalidad de trabajadores, repartir materiales necesarios para
la realizacion segura de sus funciones y aseo personal.

La utilizacién de la ergonomia en la realizacion de sus tareas con la finalidad de

mitigar la presencia de enfermedades profesionales en el personal.

Infraestructura de la empresa.

La empresa implementard y mantendra su edificacion y areas de trabajo
necesarios.La infraestructura de la empresa consta de equipos, maquinas y obra
civil que incluyen las siguientes areas:

Area de Produccion, ambiente en el cual se realizan las actividades de elaboracion
del producto e incluye las areas de almacenamiento y descarga, coccion,
prensado, separacion de solidos, centrifugacion, evaporacion, secado, molienda y
ensaque.

Ademas, cuenta con los Almacenes de Producto Terminado.

Area de servicios auxiliares para la distribucion de la energia eléctrica y vapor, bajo
la supervisién de la jefatura de mantenimiento.

Area Administrativa, ambientes conformados por 3 oficinas: Oficina de
Administracion y Finanzas, Oficina de logistica y Oficina de Contabilidad. Las
oficinas estan implementadas con la logistica necesaria que permiten una funcién
adecuada, tal como muebles, pc, impresoras, articulos de oficina, etc.

Area de Higiene Personal, ambiente para la realizacion de actividades de cambio
de vestimenta e higiene. Con areas para damasy otra de varones, con vestidores
y servicios higiénicos con articulos de aseo personal como desinfectantes.

Area de Transito de vehiculos, conformada por las vias de circulacion y un
estacionamiento en donde se realiza la recepcion de los insumos y materiales o

repuestos, asi como para los vehiculos para carga y traslado de sacos de harina.

Caracteristicas del proceso productivo.
Andlisis de peligros de los procesos involucrados: En esta etapa se identifican

aquellos peligros asociados a la recepcién y almacenamiento de la materia prima
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a transformar en producto, elaboracion del producto y almacenamiento. Para esto

se analizan los peligros bioldgicos, fisicos y quimicos relacionados a la recepcion

de la materia prima, productos a trasformar y harina de pescado almacenado en

rumas. En el analisis de los peligros en los procesos se identifica las clases de

peligros, causas que la generan, riesgo y las medidas de prevencion que eviten

los riesgos ocasionados.

Tabla 8 Registro de andlisis de peligros de los procesos involucrados en materia
prima de calidad

Proceso Etapa Peligros Causas Riesgo Medidas
preventivas
Descarga Biologico Elevada Medio Control de
Materia Presencia de humedad en el calidad en la
prima bacterias transporte recepcion
de
calidad Quimico Falta de Alto Control de
Deterioro de la sistema de parametros de
materia prima 0 | conservacion conservacion de
descompuesta en captura materia prima
organicamente capturada
Fisico Inadecuado Capacitacién en
Presencia de bombeo de Alto el bombeo de
materiales mezcla mezcla
extrafios agua/pescado
Almacenamiento | Biolégico Deficiente Medio Mejora en la
Afiejamiento de | condiciones de distribucion de
la materia prima | almacenamien la materia prima
to dentro las pozas
Agregar aditivos
de conservacion
de materia
Quimico prima
Contaminacion
con productos
quimicos de Medio Cubrir pozas de
proceso almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 9 Registro de analisis de peligros de los procesos involucrados en
producto de calidad

Proceso Etapa Peligros Causas Riesgo | Medidas preventivas
Elaboracion Coccion Bioldgico Inadecuada Alto Control de proceso
de Harina Sobrevivencia de temperatura y
de Pescado materias patdégenas | cadencia de
trabajo
Operacion Capacitacion de
inadecuada operadores
Limpieza Limpieza de cocinas
inadecuada luego de procesos
Prensado Bioldgico Limpieza Medio Cartilla de limpieza
Contaminacion de inadecuada de prensas
bacterias patégenas | luego de
operacién
Separacion Biologico Limpieza Medio Cartilla de limpieza
Contaminacion de inadecuada de separadoras
bacterias patégenas | luego de
operacioén
Centrifugacion | Biolégico Limpieza Medio Cartilla de limpieza
Contaminacion de inadecuada de centrifugas
bacterias patégenas | luego de
operacién
Evaporacion Biologico Limpieza Medio Cartilla de limpieza
Contaminacion de inadecuada de evaporadores
bacterias patdgenas | luego de
operacioén
Pre-secado Biologico Limpieza Medio Cartilla de limpieza
Contaminacion de inadecuada de secador
bacterias patdgenas | luego de
salmonella operacion
Secado Bioldgico Limpieza Alto Cartilla de limpieza
Contaminacion de inadecuada de secador
bacterias patégenas | luego de
salmonella operacion Parametros de
operacion de
secado
Molienda Bioldgico Limpieza Medio Cartilla de limpieza
Contaminacion de inadecuada de molinos de
bacterias patégenas | luego de martillo
salmonella operacion
Biologico Limpieza Alto Cartilla de limpieza
Ensaque Contaminacion de inadecuada de linea de ensaque
bacterias patégenas | luego de
salmonella operacion
Cartilla de buenas
Fisico practicas del

Contaminacion de
agentes extrafios

ensaque

Fuente: Elaboracion propia.

47




Tabla 10 Registro de andlisis de peligros

almacenamiento del producto

de los procesos involucrados en

Proceso Etapa Peligros Causas Riesgo Medidas
preventivas
Almacenamiento | Almacenamiento | Biol6gico Inadecuada Medio | Control de
de la harina de Contaminacion | zona de calidad
pescado de bacterias almacenamiento mas
patdégenas frecuente
salmonella
Quimico Déficit de Bajo
Autoencendido | antioxidante Verificacion
de la harina de cantidad
de a/o
Fisico Falta de Medio | agregado
Contaminacion | cubierta o techo
de polvo, parte | de almacenes Limpieza
externa de de
sacos. almacenes

Fuente: Elaboracion propia

Establecimiento de puntos criticos de control: Se determinaron los puntos criticos

para el control de etapas que presentan riesgos moderados y/o alto para la

seguridad alimentaria.). Para establecer los PCC, se realiza para cada peligro

identificado, las preguntas del diagrama de identificacion de PCC para identificar

las etapas o Procesos de mayor vulnerabilidad a la inocuidad. Se presentan los

siguientes puntos criticos de control:

PPC1: Recepcién de materia prima

PCC2: Coccidn
PCC3: Secado

PCC4: Ensaque del producto.
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P1 ¢ Existen medidas preventivas de control?

Establecer medidas preventivas
Q e @ y/o modificar el proceso
Sl T

P2 ¢ Se necesitan medidas preventivas en esta etapa?

- No es un — » Evaluarelsiguiente
PCC peligro

P3 ¢ La etapa tiene un potencial alto de desarrollo del peligro identificado?

' !

:

P4 ;El peligro puede exceder los niveles de control?

No es un PCC-
’ Evaluar el siguiente
nalinrn

P5 ¢ Se puede eliminar en una etapa posterior la presencia del peligro?

No es un PCC-
Evaluar el siguiente
nalinrn

PUNTO CRITICO DE CONTROL PCC

Figura 4 Diagrama de identificacion de puntos criticos
Fuente: Carrillo (2007)
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Tabla 11 Registro de identificacidn de puntos criticos

Preguntas
Etapa Peligros Es un PCC un punto
PL | P2 | P3| P4 PS critico de control
Descarga Bioldgico: Sl Si si
Quimico: Sl NO Sl NO
Fisico- Sl NO | SI NO
Almacenamiento | Biolégico: Sl NO Sl Sl NO
Quimico: Sl NO | SI Sl
Fisico:
Coccidn Bioldgico: Sl NO | SI NO Sl
Quimico: Sl NO Sl NO
Fisico:
Prensado Biologico: Sl NO | SlI Sl NO
Quimico:
Fisico:
Separacién Bioldgico: Sl NO | SI Sl NO
Quimico:
Fisico:
Centrifugacion Biologico: Sl NO | SI Sl NO
Quimico:
Fisico:
Evaporacion Bioldgico: Sl NO Sl Sl NO
Quimico:
Fisico:
Pre-secado Bioldgico: Sl NO | SI Sl NO
Quimico:
Fisico:
Secado Bioldgico: Sl NO Sl NO Sl
Quimico:
Fisico:
Molienda Bioldgico: Sl NO | SI Sl NO
Quimico:
Fisico:
Enfriamiento Bioldgico: Sl NO | SI Sl NO
Quimico:
Fisico:
Ensaque Bioldgico: Sl NO | SI NO Sl
Quimico:
Fisico: Sl NO | SI NO
Almacenamiento | Bioldgico: Sl NO Sl NO Sl
Quimico:
Fisico:

Fuente: Elaboracion propia.

Mecanismos de supervision: Se establecen los mecanismos de supervision con la
finalidad de revisar las 05 PCC identificados en la segunda etapa de manera
continua. Se documenta y establecen los mecanismos y elaboran Fichas de

Supervision para cada PCC, con lo cual se define al personal responsable de las
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operaciones y se establecen los factores mas importantes a controlar. Los
aspectos mas relevantes son: principales peligros asociados a la seguridad
alimentaria, las causas que las ocasionan, las actividades preventivas, el proceso
de monitoreo de las medidas de correccién, asi como los registros usados en el

control de puntos criticos.

Tabla 12 Ficha de Supervisién de PCC1

PCC1 Descarga de Materia Prima
Responsables Jefe de Produccion, jefe de Control de calidad,
Operadores de Pozas y descarga
Peligros Bioldgico: Presencia de bacterias

Quimico: Deterioro de la materia prima o
descompuesta organicamente
Fisico: Presencia de materiales extrafios

Causas Elevada humedad en el transporte
Falta de sistema de conservacion en captura
Inadecuado bombeo de mezcla agua/pescado

Medidas Preventivas Control de mezcla de bombeo agua de mar y
pescado (Relacion 1:1)

Control de calidad de materia prima recibida,
reporte por hora)

Capacitacion bimensual del personal de bombeo
Actividades correctivas Revision de sistemas de enfriamiento RSW de
embarcaciones que realizan la captura.

Revisar operativa de zaranda de recepcion de
mezcla de agua de mar y pescado para retirar
material solido extrafio.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 13 Ficha de Supervisién de PCC2

PCC1

Coccion

Responsables

Jefe de Produccion, jefes de turno, Operadores
de cocinas y controlo de calidad.

Peligros Biologico
Sobrevivencia de materias patdégenas.
Causas Inadecuada temperatura y cadencia de trabajo

Operacion inadecuada
Limpieza inadecuada

Medidas Preventivas

Control de proceso
Capacitacion de operadores
Limpieza de cocinas luego de procesos

Actividades correctivas

Actividad 1:

Operadores de cocinas reportan temperaturas de
coccion menores a90 °C al jefe de Turno.

Jefe de turno avisa a operadores de caldera
incremento de flujo de vapor o control de la
presion de generacion de vapor saturado.
Actividad 2

Jefe de turno solicita reporte a jefe de control de
calidad de calidad de materia prima de proceso.
Jefe de Control de calidad reporta calidad de la
materia prima de proceso.

Jefe de turno en coordinacion con jefe de
Produccién reducen nivel de producciéon debido a
la calidad de la materia prima (grado de
afiejamiento), con lo cual se coordina con
operadores la reduccion del volumen de
produccioén, hasta cambio de calidad de, materia
prima.

Actividad 3

Jefe de Produccion coordina con jefe de
mantenimiento la calibracion de termometros de
control de temperatura de proceso de cocinado.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 14 Ficha de Supervisién de PCC3

PCC1

Secado

Responsables

Jefe de Produccion, jefes de turno, Operadores
de cocinas y controlo de calidad.

Peligros Biologico
Sobrevivencia de materias patégenas,
salmonella.

Causas Operacion inadecuada

Limpieza inadecuada

Medidas Preventivas

Control de proceso

Capacitacion de operadores

Limpieza de secadores luego de proceso
productivo.

Actividades correctivas

Actividad 1:

Operadores de secadores reportan presiones de
vapor inferiores a 4 bar al jefe de Turno.

Jefe de turno avisa a operadores de caldera
incremento de presion de vapor o control de la
presion de generacion de vapor saturado.
Actividad 2

Jefe de turno solicita reporte a jefe de control de
calidad los parametros de porcentaje de humedad
en el mix de entrada al secador.

Jefe de Control de calidad reporta los porcentajes
de humedad del mix de proceso.

Jefe de turno en coordinacion con jefe de
Produccion reducen nivel de producciéon o
incrementan o reducen el nivel de concentrado
agregado al mix de proceso, con la finalidad de
obtener una humedad requerida del producto final.
Actividad 3

Inspeccidn a limpieza final de secadores.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 15 Ficha de Supervision de PCC4

PCC1 Ensaque de producto
Responsables Jefe de Produccion, jefe de Control de calidad,
Operadores de ensaque.
Peligros Biologico: Presencia de bacterias, salmonella.
Fisico: Contaminacion de agentes extrafios.
Causas Elevada humedad en el transporte

Falta de sistema de conservacion en captura
Inadecuado bombeo de mezcla agua/pescado.

Medidas Preventivas Elaboracion de cartilla de limpieza de area de
ensaque.
Cartilla de buenas practicas de ensaque.
Actividades correctivas Si el Jefe de control de calidad segun reportes

detecta presencia de bacterias o agentes
extraios en un saco (seleccionado
aleatoriamente, cada hora), se procedera a
reprocesar 10 sacos antes y después del saco
analizado.

Si se detectase un cosido inadecuado de un
saco este debera nuevamente cosido.

Sila falla es de responsabilidad del personal, se
amonesta al operador para que cumpla su labor
de manera adecuada, se registra la accién en
su Ficha Personal.

El producto con no conformidad posterior al
ultimo muestreo satisfactorio, debe ser
reprocesado.

Fuente: Elaboracioén propia.

Sistema de trazabilidad. La organizacion elabora la “Hoja de Ruta” como guia
para la elaboracion de la harina de pescado, detalldndose los requisitos de
fabricacion del producto e insumos, enfatizando las etapas del proceso productivo
desde la descarga de la materia prima hasta obtener la harina de pescado
(ensaque y almacenamiento en rumas). Mediante este texto se realiza el
seguimiento continuo y oportuno de las fases o etapas de la produccion de harina
de pescado verificando el cumplimiento de los estdndares de calidad solicitados.

La trazabilidad contiene la documentacion necesaria referente a la calidad y
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volumen de la harina de pescado elaborado, el origen de la materia prima, las
etapas que han intervenido en la fabricacion del producto, la fecha de las
operaciones, los reportes de control de calidad en cada uno de los puntos de

proceso Y las caracteristicas del producto terminado.

Control de no conformidades. La organizacion determina un conjunto de medidas
de correccion para mitigar fallas o desvios o no conformidades que son detectadas
por los trabajadores de la organizacion en la elaboracion los productos y las
actividades conexas. Las medidas correctivas relacionadas con la elaboracion del
producto se codificaran segun el cédigo HACCP-ACC con la finalidad de corregir
los peligros que exceden de los limites de control pre-establecidos. Asi mismo la
empresa asume el compromiso de preservar la inocuidad alimentaria, mediante el
reproceso o retiro de los productos que no cumplen con los documentos de
conformidad. Si los resultados no son satisfactorios se procederd a la

reprocesamiento segun los detalles de no conformidad de la harina de pescado.

Evaluacion y mejora del sistema de gestion.

La empresa asume el compromiso en la ejecucion de auditorias internas en el
sistema de gestion el cual permita determinar el cumplimiento de los requisitos de
la norma ISO 22000 y de la politica de la empresa planteados por la alta
organizacion. Asi mismo la organizacion organiza auditorias externas que le
permitan alcanzar la acreditacion y su certificacion total del sistema de calidad. La
Direccion programa la ejecucion de auditorias y planifica su ejecucion con el
objeto de evaluar el desempefio del sistema. El Responsable de Calidad sera el
encargado de programar las auditorias internas y asi mismo supervisa su
realizacion. Las auditorias internas se deben realizar a través de personal de la
organizacion, auditandose desde procesos independientes a su responsabilidad.

Las observaciones y no conformidades como resultados de las auditorias deben
ser derivadas con un informe a la Alta Direccion para su andlisis y planificacion de
correctivos. De esta manera las auditorias permiten el control de los

procedimientos de la organizacién, y planificar medidas de mejora.
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4.3

Con referencia al Objetivo 3 se presentan los siguientes resultados.

Finalizado el disefio para la implementacién del sistema de gestion, la empresa

debe poner en ejecucién la implementacion.

Segun la Tabla 16 se detallan las etapas y medidas en la implementacién del

sistema de calidad, determinandose los responsables jerarquicos, del mismo, se

determinan a los responsables y enuncia los objetivos de cada etapa, asi como las

actividades a implementar en la busqueda de la mejora continua.

Tabla 16 Registro del plan de implementacién

Actividades de Responsables Objetivo Estrategia Actividades o
implementacion documentos
Etapa 1: Presentacion de la propuesta la organizacion
Tareas Gerente general Aprobar la Reunién para la Manual de
y Comité de implementacién revisién del Calidad de la
calidad del sistema de proyecto, revision Empresa
calidad de actividades y
designacion de
responsabilidades
Etapa 2 Presentacién de la propuesta al comité de calidad
Tareas Gerente general Comunicar la Reunioén del Politica de
y comité de politica de calidad | comité de calidad calidad
calidad y los integrantes MOF
de la empresa
Etapa 3 Preparacion de la implementacion del sistema
Tareas Comité de Capacitacion del Capacitaciéon y Programas de
calidad y personal y sensibilizacion del capacitacion
equipos de sensibilizacion. personal
trabajo Distribuir
documentacion del
tema.
Etapa 4 Implementacién del sistema de calidad
Tareas Comité de Iniciar la puesta en Ejecucion de Procedimientos
calidad y marcha de la tareas propuestas | de verificacion
equipos de propuesta segun POCC
trabajo
Etapa 5 Evaluacion del desarrollo del sistema de calidad
Tareas Comité de Planificar y Auditorias Procedimiento
calidad y ejecutar auditorias, | internas y revisiéon de auditoria
equipos de implementar de resultados de interna
trabajo actividades auditorias
correctivas internas.
Etapa 6 Certificacién del sistema de gestién de calidad
Tareas Empresa Certificacion del Revision de Procedimiento
certificadora sistema de calidad | actividades por la externo de
certificadora certificacion

Fuente: Elaboracion propia
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Certificacion del sistema de calidad.

Alcance.

La norma ISO 22000:2005 es el estandar internacional de mayor importancia
referido a la seguridad alimentaria aplicado en el sector alimentario. Esta norma
acredita lo siguiente:

La Implantacion del Sistema de Gestidon se basa en los principios de gestion de
la norma ISO 9001.

La prevencion de peligros mediante la integracion del Programa de Buenas
Practicas de Manufactura con la finalidad de dar cumplimiento a los requisitos de
obtener un certificado de que la presentan consta de un sistema de seguridad e
inocuidad alimentaria y la elaboracion de harina y aceite de pescado y el Sistema

HACCP para la prevencién de peligros que afectan a la seguridad alimentaria.

Las empresas que realizan la certificacion internacional ISO 2200 en nuestro pais
son:

AENOR.

Bureau Veritas Services.

SGS del Peru.

Metodologia de la certificacion:

La entidad interesada en tener la acreditacion del Sistema de Gestion de la Calidad
deberd seleccionar la empresa certificadora de su preferencia haciendo uso
invitaciones, adjudicaciones o licitaciones privadas u otro medio de concurso, de

tal manera se pueda conocer los costos del servicio.

Al aceptar la metodologia de trabajo y ejecucién del proceso de certificacion, se
firmara el contrato debido, prestando énfasis en las clausulas contractuales
referidas a la garantia del servicio, costos, métodos de pago, asi como

obligaciones y controversias propias de un contrato.
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La empresa certificadora inicia la revisién de la informacion documental de la
empresa, con la finalidad de verificar la existencia de los requisitos del Sistema de
gestion de calidad, segun este procedimiento se realizaran las correcciones con la
finalidad de poder realizar una nueva revision luego del levantamiento de las

observaciones.

La empresa certificadora realiza un pre auditorio de la certificacion, evaluando las
condiciones de ubicacion, ambientes de trabajo, nivel de cumplimiento de medidas

por parte de los trabajadores y grado de compromiso y capacitacion.

Auditoria de Certificacion. La entidad certificadora ejecuta la auditoria de
Certificacion, evaluandose resultados que permitan la certificacibn o no de la
empresa segun su nivel de cumplimiento. El Certificado emitido por la empresa
identifica la razén social de la empresa certificada y el periodo de vigencia (3 afios),

el alcance de la Certificacion y las respectivas fechas de emision y caducidad.

Auditoria de Vigilancia. Con la finalidad de detectar no conformidades o desvios
del proceso de certificacion y su consistencia en el tiempo se realizan de manera

periddica las auditorias de vigilancia.

Al finalizar el periodo de vigencia de la certificacion (03 afios) , la empresa debera

nuevamente someter su sistema de gestion a un nuevo proceso de certificacion.
Meta a alcanzar:

Se plantea alcanzar el cumplimiento del sistema de calidad para la mejora de la

seguridad e inocuidad alimentaria.
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Tabla 17
Registro porcentual de cumplimiento que se desea alcanzar del sistema de calidad
segun norma I1SO 22000:2005

N° | Situacion inicial | Situacion meta | % de cumplimiento
1 capacidad de la empresa en el control de los riesgos en la seguridad alimentaria
| 50 | 75 | 50
2 requerimientos del cliente que demuestren la conformidad con requisitos relacionados con el
sistema de seguridad alimentaria.
I 50 | 75 I 50
3 Reforzar la seguridad alimentaria en la empresa.
I 50 | 75 I 50
4 Mejorar el rendimiento de los costos en toda la cadena de suministro de alimentos
I 50 | 75 I 50
5 Asegurar la proteccién del consumidor
I 50 | 75 I 50
6 Mejorar la satisfaccién del cliente con un eficaz control de los riesgos en la seguridad
alimentaria
I 50 | 75 I 50
7 Demostrar la conformidad con los requisitos estipulados por la normativa de inocuidad
alimentaria
| 50 | 75 | 50

Fuente: Elaboracion propia

En el anexo 13-B se detallan los resultados del cuestionario aplicado al

implementarse el sistema de gestion de seguridad e inocuidad alimentaria
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DISCUSION.

Del mismo modo se presenta la siguiente discusion con respecto a los
antecedentes:

En nuestra tesis se prevé que con la propuesta de implementacion del sistema de
calidad se conseguira beneficios futuros la empresa al conseguirse una mejor
seguridad e inocuidad alimentaria en la produccion de harina de pescado, con lo
cual podemos decir que la norma se adapta a cualquier tipo de producto
alimentario, coincidiendo con la tesis de Sanchez (2016) en la cual se logro la
certificacion del sistema de gestion de calidad que permitié mejorar la presencia
de la empresa en el mercado y fortalecié la confianza entre la empresa y sus
clientes con grandes beneficios para la empresa al aplicarse el sistema de calidad

para la inocuidad del café tostado.

Se ha elaborado el manual del sistema de calidad en seguridad e inocuidad
alimentaria en la cual segun lo establecido por la Norma ISO 22000:2005, la cual
consta con una estructura en la cual se enuncia los alcances, politica,
organizacion, gestion de recursos, realizacion de productos seguros, medidas de
mejora, analisis y actualizacién del sistema con la finalidad de poder mejorar la
seguridad e inocuidad alimentaria, coincidiendo con Gutiérrez (2008), quien realizo
lo mismo para un sistema de gestion de inocuidad de los alimentos en la
elaboracién de alimentos y bebidas para el Bogota Plaza Summit hotel, segun la
normatividad técnica colombiana NTC - ISO 22000. Del mismo modo el analisis de
los puntos criticos tiene relevante importancia en el control del comportamiento de
las variables sanitarios cuando salen de los parametros de control referente a los
puntos criticos para el cocinado de alimentos, el cual es el parametro mas
importante para la Bogota Plaza Summit hotel, mientras que para nuestra
investigacion se centra en un analisis de puntos criticos en la recepcién de materia

prima, coccion, secado y ensaque del producto.

Se coincide con la tesis de La Madrid (2010) en el que la propuesta de

implementacion del sistema de gestion involucra las medidas de compromiso de
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la alta direccién en las cuales se plantea realizar la planificacion del sistema de
gestion de calidad de forma eficaz, debera proporcionar los recursos materiales y
humanos indispensables para implementar y actualizar el sistema de gestion de

calidad.

La tesis plantea el compromiso de la alta direccion, la asignacion de obligaciones
y la formacion del comité de calidad con funciones que conllevan a conseguir la
toma de conciencia en seguridad e inocuidad alimentario segun estrategias como
capacitaciones y la gestion de recursos humanos, coincidiendo con Molina (2014),
quien desarrollo las bases para la implementacion del sistema de gestion de
inocuidad para la fabricacién de queso Oaxaca y ademas que concluye acerca de
la importancia de la toma de conciencia en la empresa la cual se basa en una
debida organizacion, a esto, coincidimos con lo anterior, para lo cual se plantea el
compromiso de la alta direccion, la asignacion de obligaciones y la formacién del
comité de calidad con funciones que conllevan a conseguir la toma de conciencia
en seguridad e inocuidad alimentario segun estrategias como capacitaciones y la

gestion de recursos humanos.

Para este caso el diagnostico se realiz6 mediante una matriz de enfrentamiento y
una tabla segun ranking de factores para poder determinar los factores influyentes
en el proceso de elaboracién de harina de pescado y un registro de evaluacién de
procesos, previo a la propuesta de implementacion del sistema de calidad para la
mejora de la seguridad e inocuidad alimentaria, con lo cual se coincide con Lazaro
y Zamudio (2019), quienes realizaron un diagnostico situacional del sistema
HACCP através de un Check list como documento para evaluar la inocuidad previa
a la mejora del sistema HACCP a través de fichas de registros de datos y

diagramas de flujos para el proceso de mango congelado

En este caso se ha planteado como herramienta de recojo de la informacion
encuestas referentes a la propuesta de implementacion del sistema de calidad

para la mejora de la seguridad e inocuidad alimentaria, en el cual inicialmente el
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45 % de los encuestados no presentaban una opinidon concreta o no tenian claro
si existia 0 no un sistema de calidad en la Empresa TASA Planta Chimbote,
mientras que el 34 % esta en desacuerdo en la existencia de un sistema de calidad.
Con el inicio de la implementacion el 59 % de los encuestados manifiestan estar
de acuerdo con la propuesta de implementacién debido a que permitira una mejora
en la seguida e inocuidad alimentaria, habiéndose incrementado esta percepcion
en 39 %. Asi mismo 6 % estan completamente de acuerdo. Mientras que en
desacuerdo que el sistema de calidad permitirA una mejora en la seguridad e
inocuidad alimentaria es de 14 % (reduciéndose 20 %), coincidiendo en parte con
la metodologia aplicada por Lopez (2017) quien aplico la mejora de la gestion de
la calidad basada en defensa alimentaria. y mejoro el cumplimiento desde 95.91%,
a 98.86% mejorando en un 2.94% en la produccion de gomas en la empresa

Molitalia S.A, para nuestro caso

En la investigacion aun no se ha podido hallar un indicador econémico para la
propuesta de implementacion del sistema de calidad para la mejora de la seguridad
e inocuidad alimentaria, llegandose tan solo a la presentacién de un registro del
plan de implementacién y un registro porcentual de cumplimiento que se desea
alcanzar del sistema de calidad segun norma ISO 22000:2005, a partir de su
aplicacién futura se podra establecer indicadores econdmicos tal como el analisis
beneficio/costo o el valor actual neto, muy por lo contrario Mozo (2018), pudo
aplicar un analisis beneficio-costo de la mejora del sistema HACCP en la
aplicacion de la mejora implementada que permitio el incremento de la calidad del

proceso de fabricacién de conservas de pescado,

En este aspecto se propone que la alta Direccion definird y comunicara las
obligaciones y deberes de los trabajadores los cuales estardn detallados en el
“Manual de Organizacion y Funciones”, documento que debe estar al alcance de
todo el personal. EI manual plantea el procedimiento de Seleccion y Evaluacion
del Personal, en el cual se define el perfil ocupacional y de competencia de los

trabajadores de la empresa, asi como para la seleccion y contrato del nuevo
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personal, con lo cual se coincide con la tesis de Davila (2018), quien desarrollo un
sistema de gestidn bajo la normatividad 1ISO 22000, que necesita comprometer a
la Alta Gerencia, para que suministre los recursos econdmicos y materiales

requeridos.

Se ha planteado el registro de analisis de peligros de los procesos involucrados
en materia prima de calidad, almacenamiento del producto y producto de calidad
evaluandose peligros de tipo fisico, quimico y bioldgico, coincidiendo con Solano
(2013), quien implementé un Sistema de Gestion de Calidad ISO 22000- en el
procesamiento de Quinua incidiéndose en el control de los procesos asegurando
la inocuidad del producto, para lo cual se establecié parametros de control en el
proceso como la temperatura y tiempo de secado y la humedad del grano final,
mientras que en el proceso de seleccion y clasificacion establecio control en el

analisis de calidad y granulometria del grano,

En esta situacion se propone la implementacion de un sistema de calidad para la
mejora de la seguridad e inocuidad alimentaria en el cual se han determinado los
puntos criticos para el control de etapas que presentan un riesgo moderado y/o
alto para la seguridad alimentaria, los cuales enlazan el registro de peligros
guimicos, bioldgicos y fisicos al control a las emisiones al medio ambiente,
aplicando medidas preventivas y correctivas de control, coincidiendo con Alvarado
y Kong (2014), quienes implementaron un sistema de gestion de la inocuidad

integrando la seguridad y salud ocupacional y medioambiental.

La tesis tan solo es una propuesta de implementacion, previendo que en un
periodo futuro minimo de 5 afios se pueda cuantificar resultados con analisis de
laboratorio, a diferencia de Ramirez (2015) en su implementacién de
procedimientos de operacion estandarizados de saneamiento (POES) conforme al
programa de prerrequisitos del sistema de gestion de inocuidad de alimentos ISO

22000: 2005 ha llegado a analisis de laboratorio.
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En el trabajo de investigacion se plantea las funciones del comité de calidad y sus
actividades de coordinacion, asi mismo se plantea las fichas de supervision de
puntos criticos en el cual se plantea las medidas preventivas en sus respectivos
periodos de tiempo, coincidiendo con Ortiz (2008), quien manifiesta que el comité
de seguridad alimentaria debera ejecutar como minimo supervisiones trimestrales,
con el objetivo de garantizar la ejecucion y control de las medidas
implementadas, se establece que el personal responsable de estas actividades

se le dan a conocer sus responsabilidades mediante capacitaciones.

La investigacion plantea un analisis de puntos criticos orientados en factores
preponderantes, asi como se plantea la gestion de recursos humanos, estrategias
en la mejora del personal, ambientes de trabajo e infraestructura de la empresa, a
diferencia de Pefia (2010), quien realizé un diagndstico para implementar un plan
de andlisis de peligros y puntos criticos no solo en sus procesos, sino también en

su infraestructura.

Se ha elaborado el manual de sistema de calidad para la mejora de la seguridad e
inocuidad de los alimentos segun la norma ISO 22000:2005, coincidiendo con
Salgado (2015), quien disefid un manual de calidad en la implementacion de un
sistema de gestion de calidad ISO 9001:2008 orientado a la certificacion segun el

sistema de seguridad para alimentos.
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VI.

CONCLUSIONES.

. Se realiz6 el diagnostico conforme al sistema de calidad segun norma ISO

22000:2005 mediante una matriz de enfrentamiento y un cuadro de ranking de
factores determinandose que los factores influyentes de la empresa son: Producto
de calidad, materia prima confiable y almacenamiento del producto, con lo cual se
realizd un registro de evaluacién de procesos. Concluyéndose la presencia de
aspectos deficientes y regulares que necesitan medidas correctivas y esto se
consigue implementando el Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad alimentaria

gue mejore la eficacia en ese aspecto a la empresa.

. Se ha elaborado un plan de prevenciéon y manual del sistema de calidad seguin

norma ISO 22000:2005 para la mejora de la seguridad e inocuidad alimentaria en
la Empresa TASA Planta Chimbote. Planteandose asi mismo fichas de supervision
de puntos criticos, estableciéndose responsables, alcances, peligros, medidas

preventivas y acciones correctivas.

. Se concluye que una propuesta de implementacion presenta un plan de

implementacion en 6 etapas, cada una de ellas con responsables, objetivos y
estrategias de implementacion, asi como un registro porcentual de cumplimiento

gue se desea alcanzar del sistema de calidad segun norma ISO 22000:2005

. Se plantea como conclusion final que la propuesta de Implementacién de un

Sistema de Calidad segin Norma ISO 22000:2005 mejora la seguridad e
inocuidad alimentaria. Empresa TASA, Chimbote 2020.
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VILI.

RECOMENDACIONES.

Se recomienda a la jefatura de planta la aplicacion de la gestion de calidad, basada
en la inocuidad alimentaria para mejorar la productividad empleando un check list
de inspeccién adaptado a las etapas del proceso a mejorar el cual debera ser

detallado con el objetivo de mejorar la eficiencia y la eficacia dentro de la empresa.

Se sugiere para otros trabajos de investigacion tomar como indicador la calidad
programada, con el objetivo de incrementar la productividad de la produccion con
lo cual se reducira el volumen de productos no conformes con él se pude elevar la

productividad por que se evitara los reprocesos o desperdicios de los productos.
Es indispensable definir las zonas sensibles para restringir el ingreso al personal

no autorizado, instalacién mas camaras de seguridad en donde haga falta y contar

con claves de acceso al sistema de computo de la planta
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ANEXOS

Anexo 1 Operacionalizacion de las variables.

(Céceres Sanchez
Alam, 2020)
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Anexo 2 Calificacion.

Calificacion del Ing. Pedro Herrera Cisneros.

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segiin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di ion.
pertenecen a una misma | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la dimension.
dimension bastan para obtener | 3. Aceptable | Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la dimension.
la medicién de esta. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
comprende ficilmente, es | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di ién.
decir, su sintactica y semantica | 3. Aceptabl Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la dimensién.
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuad. luacion
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El jtem tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
relacion  légica con la | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la dimensién.
dimensién o indicador que esta | 3. Aceptable Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la dimensién.
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dii ion.
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la dimension.
debe ser incluido 3. Aceptable Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la dimensién.
4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacié
5. Excelente Los items son suficientes
Calificacion de los items de: Formato de Analisis de seguridad e inocuidad alimentaria en planta
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5
SUFICIENCIA X
CLARIDAD X
COHERENCIA ¥
RELEVANCIA X
Total Parcial [4 2
TOTAL
Puntuacién:

De 1 a5 No valida, reformular:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar...2%.....

De 6 a 10 No valida, modificar: .

Apellidos y Nombres

Heccesa CisneceoS

Grado Académico

S Qe aic

Registro CIP

171849
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
pertenecen a una misma | 2. Regul Los ftems miden algdn asp de la di i6
dimensién bastan para obtener | 3. Aceptabl Se deben incr tar alg ftems para poder evaluar la di i6
la medicién de esta. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los ftems son suficientes
CLARIDAD: El jtem se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di ion.
comprende ficilmente, es | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la dimensién.
decir, su sintdctica y seméntica | 3. Aceptabl Se deben incr algunos items para poder evaluar la di i6
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El ftem tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
relacion  légica con la | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la dimensién.
dimensién o indicador que esta | 3. Aceptabl Se deben incr Ig items para poder evaluar la di i6
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di i0
debe ser incluido 3. Aceptabl Se deben incr Ig {tems para poder evaluar la dimensién.
4. Bueno Los items permiten un adk d luacid
5. Excelente Los items son suficientes
Calificacion de los items de: Registro de factores influyentes de la empresa
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5
SUFICIENCIA ..
CLARIDAD X
COHERENCIA 3
RELEVANCIA et
Total Parcial 3 10
TOTAL 719
Puntuacién:

De 1 a 5 No valida, reformular: "
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar.............

Apellidos y Nombres  |(fecve< Cicace™s Pevne

Grado Académico Sulenaot

Registro CIP 118400
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segiin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR

SUFICIENCIA: Los items que Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.

pertenecen a una misma Regular Los items miden algun aspecto de la di i6
dimension bastan para obtener Aceptabl Se deben incr tar alg items para poder evaluar la dil i6
la medicién de esta. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién.
Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El  item se Deficiente Los items no son suficientes para medir la di ion.
comprende facilmente, es Regular Los items miden algiin aspecto de la di i6
decir, su sintdctica y semantica Aceptable Se deben inci algunos items para poder evaluar la di io
son adecuadas. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.

Excelente Los items son suficientes

COHERENCIA: El ftem tiene Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimension.

N L (L P P I R P T N P (A P P PN

relacién  légica  con la Regular Los items miden algun aspecto de la di i0
dimension o indicador que esta Aceptable Se deben i Ig items para poder evaluar la di i6
midiendo. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
esencial o importante, es decir Regular Los ftems miden algan aspecto de la di i6
debe ser incluido Aceptabl Se deben incr tar algunos items para poder evaluar la di i
Bueno Los items permiten un adecuada evaluaci6
Excelente Los items son suficientes
Calificacion de los items de: Registro de evaluacién de procesos
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5
SUFICIENCIA X
CLARIDAD A
COHERENCIA Pad
RELEVANCIA X
Total Parcial 5o © S
TOTAL 716
Puntuacién:
De 1 a 5 Novalida, reformular:  .............. De 6 a 10 No valida, modificar:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar. T De 16-20
Apellidos y Nombres  |Heceeqm CismaeeS ) ,%ow
Grado Académico A e
Registro CIP 418400
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segiin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los ftems que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di
pertenecen a wuna misma | 2. Regular Los ftems miden algin aspecto de la di i6
dimension bastan para obtener | 3. Aceptable | Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la dimensién.
la medicién de esta. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.

5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di
comprende  fécilmente, es | 2. Regular Los items miden algdn aspecto de la di i6
decir, su sintdctica y semantica | 3. Aceptabl Se deben incr Ig items para poder i6
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacion.

5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son sufici s para medir la di
relacién  légica con la | 2. Regular Los ftems miden algun aspecto de la di

3

4.

S

2.

2

3.

4.

5

dimension o indicador que esta Aceptabl Se deben i tar alg items para poder eval i6
midiendo. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
. _Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es Deficiente Los items no son sufici para medir la di
esencial o importante, es decir . _Regular Los items miden algun aspecto de la di i6
debe ser incluido Aceptabl Se deben incr Ig items para poder i
Bueno Los items permiten un adk d luacié
. _Excelente Los items son suficientes

Calificacion de los items de:

Ficha técnica del producto final.

CRITERIO DE VALIDEZ

PUNTUACION
1 2 3 4 5

OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS

SUFICIENCIA

.S

CLARIDAD

COHERENCIA

KX

RELEVANCIA

Total Parcial

A
3 8 [S

TOTAL

Puntuacién:
De 1 a 5 No valida, reformular:

De 11 a 15 Valida, se puede mejorar........c.cus

Apellidos y Nombres  |Hecceca QSaeses Yeone

Grado Académico

S[oni o

Registro CIP

1784c©




ucv

lclt"s'::cﬂ?:;g VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA SO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigaciéon “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la dimensién.
pertenecen a una misma | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di i6
dimensién bastan para obtener | 3. Aceptabl Se deben increm g items para poder evaluar la dimensién.
la medicién de esta. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El ftem se | 1. Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la dimensién.
comprende ficilmente, es | 2. Regular Los items miden algln aspecto de la di i6
decir, su sintdctica y semdntica | 3. Aceptable Se deben incr g items para poder evaluar la di i6
son adecuadas. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
relacion  légica con la | 2. Regul Los items miden algin aspecto de la di i6
dimensién o indicador que esta | 3. Aceptable | Se deben inci Ig items para poder evaluar la dimensién.
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacion
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dii i6
esencial o importante, es decir | 2. Regul Los ftems miden algun asp de la di i0
debe ser incluido 3. Aceptabl Se deben incr algunos items para poder evaluar la di i6
4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacid
5. Excelente Los items son suficientes
Calificacion de los items de: Registro de analisis de peligros de los procesos involucrados
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5
SUFICIENCIA X
CLARIDAD X
COHERENCIA X
RELEVANCIA X
Total Parcial la. | &
TOTAL 17 F
Puntuacién: =

De 1 a 5 No valida, reformular:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar. De 16-28 g ap%.....

Apellidos y Nombres  |Hewesax CisaeceS (core L) 7 W
Grado Académico Suleriot N y

N == g
/FIRMA

Registro CIP 178490 ° .
"MBF INASSA SAC
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lc""s'::c:::’:’g VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items seg(in como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR

SUFICIENCIA: Los ftems que Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
pertenecen a una misma Regul. Los items miden algin asp de la di

e

Excelente Los items son suficientes

3

RELEVANCIA : El item es

Deficiente Los items no son suficientes para medir la di

esencial o importante, es decir g Los ftems miden algun aspecto de la dimensié

debe ser incluido

Ac bl Se deben incr tar alg items para poder evaluar la

luacién

Bueno Los ftems permiten un adecuada

1.
2
dimensién bastan para obtener | 3. Aceptabl Se deben incr g items para poder evaluar la dimensién.
la medicién de esta. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacion
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di ion
comprende facilmente, es | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la dimension.
decir, su sintdctica y semantica | 3. Aceptable | Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la di i6
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di io
relacién  légica con la | 2. Regul Los items miden algin asp de la di i6
dimensién o indicador que esta | 3. Aceptable Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la dimensién.
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacion.
5.
> N
2.
3.
4.
5.

Excelente Los items son suficientes

Calificacion de los items de: Registro de analisis de peligros de los procesos involucrados

CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5

SUFICIENCIA

CLARIDAD

L 25X

COHERENCIA

RELEVANCIA X
Total Parcial =3

N
N

TOTAL T3

Puntuacién:
De 1 a 5 No valida, reformular:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar....

De 6 a 10 No valida, modifica

Apellidos y Nombres  [Jecxe~et Qispeves (2o

Grado Académico S|ofevsior 00 | ...

Registro CIP 17184000
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segln como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
pertenecen a una misma | 2. Regul Los ftems miden algun aspecto de la dimensién.
dimension bastan para obtener | 3. Aceptable | Se deben incr algunos items para poder evaluar la di i6
la medicién de esta. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
comprende facilmente, es | 2. Regul Los items miden alguin aspecto de la di i6
decir, su sintactica y antica | 3. Aceptabl Se deben incrementar alg ftems para poder evaluar la dir i6
son adecuadas. 4, Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
relaciéon  légica con la | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di io
dimensi6n o indicador que esta | 3. Aceptable | Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la di i6
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuad luacién
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
esencial o importante, es decir | 2. Regul Los items miden algun asp de la di i6
debe ser incluido 3. Aceptabl Se deben inc: Igunos items para poder evaluar la di ion
4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
Calificacion de los items de: Registro del plan de implementacién
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 B 5
SUFICIENCIA R
CLARIDAD X
COHERENCIA ¥
RELEVANCIA X
Total Parcial 2 8 s
TOTAL 7&
Puntuacién:
De 1 a 5 No valida, reformular: De 6 a 10 No valida, modificar:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar.. 5 De 16-20 Valido, aplicar......2
Apellidos y Nombres  [}ox~xe<a Ciswenos (oee
Grado Académico = ooz ;
Registro CIP 47840c€
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items seglin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
pertenecen a una misma | 2. Regul Los items miden algin aspecto de la di i6
dimensién bastan para ob 3. Aceptabl Se deben incr Igunos items para poder evaluar a di i
la medicién de esta. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
comprende ficilmente, es | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la dimensién.
decir, su sintdctica y a 3. Aceptabl Se deben incr Igunos items para poder evaluar la di i6
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacion.
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di 16
relacion  légica con la | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di i6
dimensién o indicador que esta | 3. Aceptable | Se deben incr Ig ftems para poder evaluar la di i6
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacié
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di i6
debe ser incluido 3. Aceptable Se deben inc: Igt items para poder evaluar la di i6
4. Bueno Los items permiten un ad d luacié
5. Excelente Los items son suficientes
Calificacién de los items de: Registro del % de cumplimiento del sistema de calidad segin norma 1SO
22000:2005
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5
SUFICIENCIA X
CLARIDAD X
COHERENCIA od
RELEVANCIA =
Total Parcial B 70
TOTAL 18
Puntuacién:

De 1 a5 No valida, reformular:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar.

De 6 a 10 No valida, modiﬁcam ...........

Apellidos y Nombres  |He«esd Cigne~xos (e one

Grado Académico SoPeniove

Registro CIP 11 B4o©

NSF INASSA SA.C.
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UNIVERSIDAD

CESAR VALLEJO VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA 1SO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimension.
pertenecen a una misma | 2. Regular Los ftems miden algin aspecto de la di i6
dimension bastan para obtener | 3. Aceptable | Se deben incr Igunos items para poder evaluar la dimensién.
la medicién de esta. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
comprende  fécilmente, es | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di io
decir, su sintactica y dntica | 3. Aceptabl Se deben incr Ig items para poder evaluar la di i6
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuad luacién
5. Excelente Los ftems son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di io
relacién  légica con la | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la dimensién.
dimension o indicador que esta | 3. Aceptabl Se deben incr algunos items para poder evaluar la di i6
midiendo. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di i6
debe ser incluido 3. Aceptabl Se deben incr tar alg items para poder evaluar la di i6
4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacié
5. Excelente Los items son suficientes
Calificacion de los items de: Cuestionario de encuesta
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
> § 2 3 4 5
SUFICIENCIA £y
CLARIDAD X
COHERENCIA A
RELEVANCIA X
Total Parcial £ 190
TOTAL 418
Puntuacién:
De 1 a 5 No valida, reformular: .......cccccouuenne De 6 a 10 No valida, modificar:..... e cruerieriees
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar...........c.coueet De 16-20 li o S

Apellidos y Nombres | Hecceca Cimne<es rfeo«a \ IW

Se@easoa | e

Grado Académico

Registro CIP

11840
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
pertenecen a una misma | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di
dimension bastan para obtener | 3. Aceptable Se deben i Igunos items para poder evaluar la di i6
la medicién de esta. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El ftem se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
comprende facilmente, es | 2. Regul Los items miden algin asp deladi io
decir, su sintactica y seméntica | 3. Aceptabl Se deben incr Ig items para poder evaluar la di ion.
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacié
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El ftem tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di io
relacién  légica con la | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di i6
dimension o indicador que esta | 3. Aceptabl Se deben i g ftems para poder evaluar la di S
midiendo. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacié
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los ftems miden algun aspecto de la di i6
debe ser incluido 3. Aceptable | Se deben incr algunos items para poder evaluar la dimension.
4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes

Calificacién de los items de: Formato de Andlisis de seguridad e inocuidad alimentaria en planta

CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5

SUFICIENCIA
CLARIDAD
COHERENCIA
RELEVANCIA
Total Parcial
TOTAL T4
Puntuacién:

De 1 a5 No valida, reformular:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar...

Apellidos y Nombres | Montepo L AcHIRR  30S€
Grado Académico INGENIERS PESGLENA
Registro CIP AMA13b

oy A (A
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLESO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segiin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR

: 2

SUFICIENCIA: Los items que Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la di

pertenecen a una misma g Los items miden algun asp de la di ion
dimensi6n bastan para obtener Aceptable | Se deben incr Igunos items para poder evaluar la di i
la medicién de esta. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién.
Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se Deficiente Los items no son suficientes para medir la di ion.
comprende facilmente, es Regular Los items miden algun aspecto de la di i6
decir, su sintdctica y antica Aceptabl Se deben inc Ig: items para poder evaluar la di i6
son adecuadas. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.

Excelente Los items son suficientes

i

COHERENCIA: El ftem tiene Deficiente Los items no son suficientes para medir la di

Ll Bl Ead Lol Eal Ll Bl R Edl Dl Rl Bl o D ol Bl P O E o [

relacion  légica con la Regular Los ftems miden algin aspecto de la di i6
dimensién o indicador que esta Aceptable | Se deben incr algunos items para poder evaluar la di i6
midiendo. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es Deficiente Los items no son suficientes para medir la dii i6
esencial o importante, es decir Regular Los ftems miden algdn aspecto de la di i6
debe ser incluido Aceptabl Se deben incr Ig items para poder evaluar la di ion.
Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
Excelente Los items son suficientes
Calificacion de los items de: Registro de factores influyentes de la empresa
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5
SUFICIENCIA X
CLARIDAD %
COHERENCIA X
RELEVANCIA X
Total Parcial 2 | >
TOTAL +
Puntuacién:
De 1 a 5Novalida, reformular: .......... De 6 a 10 No valida, modificar;
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar............... De 16-2Q 3

Apellidos y Nombres | nonNTERD LACMIAR J0s€ |

Grado Académico INGENIERO PESOUERD

Registro CIP 119 1x 6
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLESO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la di id
pertenecen a wuna misma | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la dimensién.
dimension bastan para obtener | 3. Aceptable | Se deben i Igunos ftems para poder evaluar la di i6
la medicién de esta. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la di i6
comprende facilmente, es | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di ion.
decir, su sintactica y seméntica | 3, Aceptabl Se deben incr algunos items para poder evaluar la di i
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El ftem tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di ]
relacién  légica con la | 2. Regular Los ftems miden algin aspecto de la di i6
dimensién o indicador que esta | 3. Aceptable | Se deben incr algunos items para poder evaluar la di i
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es [ 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los ftems miden algdn aspecto de la dimensién.
debe ser incluido 3. Aceptabl Se deben incr Ig: items para poder evaluar la di i6
4. Bueno Los items permiten un ad d luacién
5. Excelente Los items son suficientes

Calificacion de los items de: Registro de evaluacién de procesos

CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
2 3 4 5

SUFICIENCIA X

CLARIDAD X

COHERENCIA X

RELEVANCIA X

Total Parcial G f=3

TOTAL 4

Puntuacién:

De 1 a 5 No valida, reformular: De 6 a 10 No valida, modificar:

De 11 a 15 Valida, se puede mejorar. X De 16-2Q

Apellidos y Nombres MONTEAD LACHIAA oS¢ |

Grado Académico

INGE

Registro CIP
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segiin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
pertenecen a una misma | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di i6
dimension bastan para obtener | 3. Aceptable | Se deben incr Ig items para poder evaluar la di i6
la medicién de esta. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
comprende facilmente, es | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la dimensién.
decir, su sintictica y seméntica | 3. Aceptabl Se deben incr Igunos items para poder evaluar la di i6
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di io
relaciéon  légica con la | 2. Regular Los items miden algln aspecto de la di i0
dimension o indicador que esta | 3. Aceptable | Se deben incr algunos items para poder evaluar la di i
midiendo. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacion
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El fitem es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dii i6
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los ftems miden algin aspecto de la di i6
debe ser incluido 3. Ac bl Se deben incr tar alg items para poder evaluar la di i6
4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes

Calificacion de los items de:

Ficha técnica del producto final.

CRITERIO DE VALIDEZ

PUNTUACION

3 4 5

OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS

SUFICIENCIA

CLARIDAD

X
X

COHERENCIA

RELEVANCIA

Total Parcial

X
X
8 [70

TOTAL

1%

Puntuacién:

De 1 a 5 No valida, reformular:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar.........c......

De 6 a 10 No valida, modifica
De 16-20 Valido, aplicar ..

Apellidos y Nombres

Grado Académico

NONTERQ LACHIAR J0s€ |
'fm\'_g--lgm ml&“

Registro CIP

A9 Ye
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items seglin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los ftems que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
pertenecen a una misma | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di i0
dimensién bastan para obtener | 3. Aceptable | Se deben incr Ig items para poder evaluar la di i6
la medicién de esta. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El ftem se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i
comprende ficilmente, es | 2. Regular Los [tems miden algln aspecto de la di i6
decir, su sintdctica y semantica | 3. Aceptabl Se deben incr Igunos items para poder evaluar la di i6
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los ftems son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
relacion  légica con la | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la dimensi6n.
dimensién o indicador que esta | 3. Aceptable | Se deben incr Igunos items para poder evaluar la dimensién.
midiendo. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El ftem es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di i0
debe ser incluido 3. Aceptable | Se deben incr Igunos items para poder evaluar la di i
4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacion.
5. Excelente Los items son suficientes

Calificacion de los items de: Registro de analisis de peligros de los procesos involucrados

CRITERIO DE VALIDEZ

PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS

3

SUFICIENCIA

CLARIDAD

a
X
X

COHERENCIA

RELEVANCIA

Total Parcial

X
k=3 S

Ay

TOTAL

Puntuacién:

De 1 a5 No valida, reformular:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar....

De 6 a 10 No valida, modificar:

Apellidos y Nombres

Grado Académico

MONTEAD LACHIAR QS

InceNTERD PESQUERD

Registro CIP

N 9AX6
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO

DE INVESTIGACION

JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i
pertenecen a wuna misma | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di i0
dimensién bastan para obtener | 3. Aceptable | Se deben incr algunos items para poder evaluar la di i6
la medicion de esta. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacié
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
comprende ficilmente, es | 2. Regular Los items miden alguin aspecto de la di i6
decir, su sintactica y antica | 3. Aceptabl Se deben incr Igi items para poder la di i6
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuad. luacién
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
relacion  légica con la | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di i6
dimension o indicador que esta | 3. Aceptable | Se deben incr Igunos items para poder evaluar la dimensién.
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacié
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA El item es Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la di i6
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los items miden algin o de la di i6
debe ser incluido 3. Aceptable | Se deben incr tar algunos items para poder evaluar la di i6
4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes

Calificacion de los items de:

Registro de andlisis de peligros de los procesos involucrados

CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION

OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS

3

4

SUFICIENCIA

CLARIDAD

X
X

COHERENCIA

RELEVANCIA

Total Parcial

X
2

N

TOTAL

Puntuacién:
De 1 a5 No valida, reformular: .........
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar..

De 6 a 10 No valida, mod

ificar:..,..

Apellidos y Nombres MONTE o Soee

Grado Académico TNGENIgRo PESTWERD

Registro CIP A\ 44Xk
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJD

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR

SUFICIENCIA: Los fitems que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di ion
pertenecen a una misma | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la dimension.
dimension bastan para obtener | 3. Aceptable | Se deben inci Ig items para poder evaluar la dimensién.
la medicion de esta. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacion
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la dimensién.
comprende facilmente, es | 2. Regular Los items miden algtin aspecto de la di i6
decir, su sintactica y semantica | 3. Aceptabl Se deben inc Ig items para poder evaluar la dimensién.
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacié
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente | Los items no son suficientes para medir la dimensié
relacién  légica con la | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di io
dimensién o indicador que esta | 3. Aceptable | Se deben incr Ig items para poder evaluar la di ion
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacié
S. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El ftem es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di io
esencial o importante, es decir | 2. Regul Los ftems miden algun asp de la di i
debe ser incluido 3. Aceptabl Se deben i tar alg: items para poder evaluar la di i6
4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacion.
5. Excelente Los items son suficientes
Calificacion de los items de: Registro del plan de implementacion
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5
SUFICIENCIA X
CLARIDAD 5E
COHERENCIA X
RELEVANCIA X
Total Parcial 2 [
TOTAL 714
Puntuacién:

De 1 a5 Novalida, reformular: ...
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar...

Apellidos y Nombres  |montepo \WMnipa 305&

Grado Académico 1

Registro CIP A1 36
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di io
pertenecen a una misma | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la dimensién.
dimensién bastan para obtener | 3. Aceptable Se deben incr Ig items para poder evaluar la di i
la medicion de esta. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
S. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
comprende ficilmente, es | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di i6
decir, su sintactica y semdntica | 3. Aceptabl Se deben incr tar alg: items para poder evaluar la di i6
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacion
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la di ion.
relacion  légica con la | 2. Regular Los items miden alguin aspecto de la di i6
dimension o indicador que esta | 3. Aceptable | Se deben incr tar alg items para poder evaluar la di i6
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuad luacion
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dii i6
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la dimension.
debe ser incluido 3. Aceptabl Se deben incr Ig items para poder evaluar la di
4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
S. Excelente Los items son suficientes

Calificacién de los items de: Registro del % de cumplimiento del sistema de calidad segiin norma I1SO

22000:2005

CRITERIO DE VALIDEZ

PUNTUACION

3

OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS

SUFICIENCIA

CLARIDAD

4
el
el

COHERENCIA

RELEVANCIA

Total Parcial

o) 10

TOTAL

18

Puntuacién:

De 1 a 5 No valida, reformular:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar...

De 6 a 10 No valida, modificar:.
De 16-20, ]

Apellidos y Nombres | wonteRo  Lacriaph I05e
Grado Académico INGENIERn PESOUERD | e NN e S LT
Registro CIP AA A4 X0
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items seglin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
pertenecen a una misma | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di
dimensién bastan para obtener | 3. Aceptable | Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la di i
la medicién de esta. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i0
comprende facilmente, es | 2. Regul Los items miden algln aspecto de la di i0
decir, su sintdctica y seméntica | 3. Aceptabl Se deben i tar alg: items para poder evaluar la di i6
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacié
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
relacién  légica con la | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di i6
dimensién o indicador que esta | 3. Aceptabl Se deben i tar alg items para poder evaluar la di i6
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuad luacién
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
esencial o importante, es decir | 2. Regul Los ftems miden algin aspecto de la di i6
debe ser incluido 3. Aceptable Se deben incr Ig items para poder evaluar la di i6
4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
Calificacion de los items de: Cuestionario de encuesta
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5
SUFICIENCIA X
CLARIDAD X
COHERENCIA Y Va
RELEVANCIA
Total Parcial 3 lic4
TOTAL 15
Puntuacién:

De 1 a 5 No valida, reformular: ........c..ccopeees
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar......x..........

Apellidos y Nombres

Grado Académico

HonteRo LACHIAR TO0S€
INCENIERO PESQUERD |

Registro CIP

M aA X6
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA 1SO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los fitems que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
pertenecen a wuna misma | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di i6
dimensi6n bastan para obtener | 3. Aceptable | Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la di i6
la medicion de esta. 4. Bueno Los items permiten un adecuad luacié
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
comprende ficilmente, es | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la dimensién.
decir, su sintactica y seméntica | 3. Aceptable | Se deben incr Igunos items para poder evaluar la dimensién
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El ftem tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
relacién  légica con la | 2. Regular Los ftems miden algun aspecto de la di i6
dimensién o indicador que esta | 3. Aceptabl Se deben incr tar alg items para poder evaluar la di i®
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di i6
debe ser incluido 3. Aceptable | Se deben incr Ig items para poder evaluar la di i
4. Bueno Los items permiten un ad d luacié
S. Excelente Los items son suficientes

Calificacion de los items de: Formato de Analisis de seguridad e inocuidad alimentaria en planta

CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5

SUFICIENCIA 5

CLARIDAD Xe

COHERENCIA X

RELEVANCIA X

Total Parcial 42 | S5

TOTAL TF

Puntuacién:

De 1 a 5 No valida, reformular: De 6 a 10 No valida, modific

De 11 a 15 Valida, se puede mejorar............. De 16-. aplim.....
Apellidosy Nombres |OSCAR CARRASCO ROIAS //.@Q
Grado Académico SOPERWOR

Registro CIP 1303\ PIRMA

NSF INASSA SAC.
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR

SUFICIENCIA: Los items que Deficiente Los items no son suficientes para medir la di ]
pertenecen a una misma Regular Los items miden algin aspecto de la di i6
dimension bastan para obtener | 3. Aceptable | Se deben i Igunos items para poder evaluar la di i6
la medicién de esta. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la di ion.
comprende ficilmente, es Regular Los items miden algun aspecto de la di i6
decir, su sintdctica y antica Aceptabl Se deben incr Igunos items para poder evaluar la di
son adecuadas. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacion

Excelente Los items son suficientes

COHERENCIA: El item tiene Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.

I R e P e IS P R P P S P P TR [N

relacion  légica con la Regular Los items miden algun aspecto de la dimensién.
dimension o indicador que esta Aceptabl Se deben i Ig! ftems para poder evaluar la di i6
midiendo. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
esencial o importante, es decir Regul Los items miden algln aspecto de la di i6
debe ser incluido Aceptabl Se deben incr Igi items para poder evaluar la di i6
Bueno Los items permiten un adk d luacié
Excelente Los items son suficientes
Calificacion de los items de: Registro de factores influyentes de la empresa
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 -]
SUFICIENCIA X
CLARIDAD X
COHERENCIA ¥
RELEVANCIA X
Total Parcial > e S
TOTAL -
Puntuacién:

De 1 a 5 No valida, reformular: De 6 a 10 No valida, modifica
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar. De 16-20 aplicar...

Apellidos y Nombres |0ScAR CARRASID ROIAS
Grado Académico SOPERIOR | e
Registro CIP 1701\ %
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

.

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segiin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la di i6
pertenecen a una misma | 2. Regular Los ftems miden algun aspecto de la di id
dimensién bastan para obtener | 3. Aceptabl Se deben i Ig items para poder evaluar la di i6
la medicién de esta. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la di io
comprende facilmente, es | 2. Regular Los items miden alguin aspecto de la di i6
decir, su sintactica y semdntica | 3. Aceptabl Se deben incr Igunos items para poder la dimensié
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuad luacién
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El ftem tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
relacion  légica con la | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di i6
dimensién o indicador que esta | 3. Aceptabl Se deben incr Ig items para poder la di id
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacion.
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di i
debe ser incluido 3. Aceptabl Se deben incr Ig items para poder evaluar la di i6
4. Bueno Los items permiten un adecuad luacié
5. Excelente Los items son suficientes

Calificacion de los items de:

Registro de evaluacion de procesos

CRITERIO DE VALIDEZ

PUNTUACION

3 4 5

OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS

SUFICIENCIA

X

CLARIDAD

K

COHERENCIA

RELEVANCIA

Total Parcial

(WB X

TOTAL

Puntuacién:

De 1 a 5 No valida, reformular:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar.

Apellidos y Nombres

OSCAR CARRASCO ROJIAS

Grado Académico

SOPERWOR

Registro CIP

1707 \§
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
pertenecen a wuna misma | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di i6
dimension bastan para obtener | 3. Aceptabl Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la dimensién.
la medicién de esta. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dii
comprende facilmente, es | 2. Regular Los items miden algln aspecto de la di i6
decir, su sintdctica y semanti 3. Aceptabl Se deben incr g items para poder evaluar la di ion
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i0
relacién  légica con la | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di i6
dimension o indicador que esta | 3. Aceptable Se deben i tar algunos items para poder evaluar la di ion
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacion.
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di i6
debe ser incluido 3. Aceptabl Se deben increm Ig items para poder evaluar la di 6
4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
S. Excelente Los items son suficientes
Calificacion de los items de: Ficha técnica del producto final.
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5
SUFICIENCIA X
CLARIDAD 74
COHERENCIA X
RELEVANCIA X
Total Parcial 8 | 1P
TOTAL A
Puntuacién:
De 1 a5 Novalida, reformular:  ............... De 6 a 10 No valida, modificar:.........cc.coeuuene
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar............ De 16-20 - pI'ca/r\.... >
Apellidos y Nombres |0ScRiR CARRASCO ROIAS
Grado Académico SOPERIOR
Registro CIP 130 F g
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UNIVERSIDAD  VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

CESAR VALLEJO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA 1SO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segtin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la dimensién.
pertenecen a una misma | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di i6
dimensién bastan para obtener | 3. Aceptabl Se deben incr Ig items para poder evaluar la di i6
la medicién de esta. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
comprende fécilmente, es | 2. Regular Los ftems miden algtn aspecto de la dii i6
decir, su sintdctica y antica | 3. Aceptabl Se deben inc Igunos items para poder evaluar la di i6
son adecuadas. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di io
relacién  légica con la | 2. Regular Los items miden alguin aspecto de la di i6
dimensién o indicador que esta | 3. Aceptable | Se deben incr Igunos items para poder evaluar la di i6
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacion.
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la di io
esencial o importante, es decir | 2. Regul Los items miden algln aspecto de la di i6
debe ser incluido 3. Aceptable | Se deben incr Igunos items para poder evaluar la dimensié
4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacié
5. Excelente Los items son suficientes
Calificacion de los items de: Registro de analisis de peligros de los procesos involucrados
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
2 3 4 5
SUFICIENCIA e
CLARIDAD X
COHERENCIA N
RELEVANCIA X'
Total Parcial [ A0
TOTAL [
Puntuacién:

De 1 a 5 No valida, reformular:

De 11 a 15 Valida, se puede mejorar.

Apellidos y Nombres |0scAr CARRASCe; ROJAS

Grado Académico SOPERIOR

Registro CIP 13031%
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UNIVERSIDAD  VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

CESAR VALLEJO

JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin como corresponda.

CRITERIIOS

CALIFICACION INDICADOR

midiendo.

d Aq I

Bueno Los items permiten un

Excelente Los items son suficientes

RELEVANCIA : El item es

Deficiente Los items no son suficientes para medir la di

e

esencial o importante, es decir

Regular Los items miden algun aspecto de la dimension.

debe ser incluido

1 1 =

Aceptable Se deben incr

Igunos items para poder

st

Bueno Los items permiten un adecuada ion.

SUFICIENCIA: Los ftems que | 1. Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la dimensién.
pertenecen a una misma | 2. Regul Los items miden algin aspecto de la di i6
dimension bastan para obtener | 3. Aceptabl Se deben incr Ig items para poder evaluar la di io
la medicién de esta, 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacié
5. Excelente Los ftems son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
comprende ficilmente, es | 2. Regul Los items miden algun aspecto de la di i6
decir, su sintictica y seméntica | 3. Aceptabl Se deben incr Igunos items para poder evaluar la di i6
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di io
relacion  légica con la | 2. Regul Los items miden algun aspecto de la dimensién.
dimensién o indicador que esta | 3. Aceptable | Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la di 6
4. i6
5.
5
2.
3.
4.
S.

Excelente Los items son suficientes

Calificacion de los items de:

Registro de analisis de peligros de los procesos involucrados

CRITERIO DE VALIDEZ

PUNTUACION

OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS

1 2 3

SUFICIENCIA

CLARIDAD

4
X
X

COHERENCIA

RELEVANCIA

X

Total Parcial

)

70

TOTAL

Puntuacién:

De 1 a 5 No valida, reformular:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar...

De 6 a 10 No valida, modificar:.
De 16-29 g aplicar..../..4

Apellidos y Nombres |0ScAR (ARRAScoO ROIAS

Grado Académico SOPERIOR

Registro CIP 13032 1&
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FIRMHA
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segiin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
pertenecen a wuna misma | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la dimensi6n.
dimensién bastan para obtener | 3. Aceptabl Se deben inc ar alg items para poder evaluar la di
la medicién de esta. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacion.
5. Excelente Los ftems son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i6
comprende ficilmente, es | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di ion
decir, su sintactica y semdntica | 3. Aceptabl Se deben increm algunos items para poder evaluar la di
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuad. luacié
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di i0
relacion  légica con la | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di i6
dimension o indicador que esta | 3. Aceptable | Se deben incr Igunos items para poder evaluar la di
midiendo. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di ion.
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la dimensién.
debe ser incluido 3. A ble | Se deben incr Igunos items para poder evaluar la di
4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes

Calificacion de los items de: Registro del plan de implementacion

CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5

SUFICIENCIA 4

CLARIDAD X
COHERENCIA X

RELEVANCIA

X
Total Parcial 2 [2) S

TOTAL A

Puntuacién:
De 1 a 5 No valida, reformular:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar.

De 6 a 10 No valida, modificar:

Apellidos y Nombres |0SCAR ¢cARRASCO ROIAS
Grado Académico SoPERIICIR | e
Registro CIP 13103\ &
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la d i6
pertenecen a wuna misma | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la dimensién.
dimensién bastan para obtener | 3, Aceptabl Se deben increm Ig items para poder evaluar la di i0
la medicién de esta. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dimensién.
comprende ficilmente, es | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la dimension.
decir, su sintactica y seméntica | 3. Aceptabl Se deben incr Ig items para poder evaluar la dimensién.
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di ion.
relacion  logica con la | 2. Regular Los items miden algin aspecto de la di i6
dimension o indicador que esta | 3, Aceptable Se deben incr algunos items para poder evaluar la di io
midiendo. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacion.
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la dii ]
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di i6
debe ser incluido 3. Aceptabl Se deben incr algunos items para poder evaluar la di i6
4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
S. Excelente Los items son suficientes
Calificacién de los items de: Registro del % de cumplimiento del sistema de calidad segin norma I1SO
22000:2005
CRITERIO DE VALIDEZ PUNTUACION OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS
1 2 3 4 5
SUFICIENCIA o
CLARIDAD X
COHERENCIA X
RELEVANCIA X
Total Parcial =3 40
TOTAL 4%
Puntuacién:

De 6 a 10 No valida, modificar:.
De 16-2Q golicar...L.).

De 1 a5 No valida, reformular:
De 11 a 15 Valida, se puede mejorar...

Apellidos y Nombres OScpR CARRPSCO ROIAS

D

Grado Académico SopEROR |

AR (—/

Registro CIP 13037¢

MSF INAS9A SAC.
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

JUICIO DE EXPERTO

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA 1SO 22000:2005 PARA MEJORAR
LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020

INSTRUCCIONES: Luego de analizar y cotejar los instrumentos de investigacién “Sistema de calidad y
seguridad e inocuidad alimentaria” con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base
a su criterio y experiencia profesional, valide dicho instrumento para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items seglin como corresponda.

CRITERIIOS CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: Los items que | 1. Deficiente Los ftems no son suficientes para medir la di ion.
pertenecen a una misma | 2. Regular Los ftems miden algun aspecto de la di i6
dimensién bastan para obtener | 3, Aceptable | Se deben incr Igunos items para poder evaluar la di i
la medicién de esta. 4. Bueno Los items permiten un ad d luacién
5. Excelente Los items son suficientes
CLARIDAD: El item se | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di 6
comprende ficilmente, es | 2. Regular Los ftems miden algin aspecto de la di i6
decir, su sintctica y semdntica | 3. Aceptable | Se deben incr Igunos items para poder evaluar la di i6
son adecuadas. 4. Bueno Los items permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
COHERENCIA: El item tiene | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di 6
relacion  légica con la | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la di i0
dimension o indicador que esta | 3. Aceptable Se deben i Igunos items para poder evaluar la di i6
midiendo. 4. Bueno Los ftems permiten un adecuada evaluacién.
5. Excelente Los items son suficientes
RELEVANCIA : El item es | 1. Deficiente Los items no son suficientes para medir la di 6
esencial o importante, es decir | 2. Regular Los items miden algun aspecto de la dimensién.
debe ser incluido 3. Aceptable | Se deben incr Igunos items para poder evaluar la di
4. Bueno Los items permiten un ad d luacion
5. Excelente Los items son suficientes

Calificacion de los items de:

Cuestionario de encuesta

CRITERIO DE VALIDEZ

PUNTUACION

3 4 5

OBSERVACIONES Y/O SUGERENCIAS

SUFICIENCIA

X

CLARIDAD

X

COHERENCIA

RELEVANCIA

Total Parcial

lf

TOTAL

73

Puntuacién:

De 1 a 5 No valida, reformular: .........cc.ccoouu..

De 11 a 15 Valida, se puede mejorar.............cccnn..

De 6 a 10 No valida, modiﬂ%;

: Iicﬁ.}...

Apellidos y Nombres

OscAr CARRASco RoxAS

Grado Académico

SOPERIOR

Registro CIP

11031 \%




Anexo 3

Formato de Analisis de seguridad e inocuidad alimentaria en planta

N° | Actividad

Sub Actividad

Materiales y
equipos que
intervienen

Peligro

Riesgo

Consecuencia

Medidas de
control

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 4

REGISTRO DE FACTORES INFLUYENTES DE LA EMPRESA

NOMBRE DE LA

Z
o

FACTORES

DESCRIPCION

OO0 N0 IWIN|F-

[EY
o

MATRIZ DE ENFRENTAMIENTO PARA DEFINIR LOS FACTORES

INFLUYENTES DE LA EMPRESA

Factores | 1 2 3 4

5

6

7

8

9

10

Conteo

Ponderacioén

Blo|oN|jo|u|swine

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 5

REGISTRO DE EVALUACION DE PROCESOS

NOMBRE DE LA

EM P RE S A ..
SEDE DE
P L AN T A
FECHA: . ...
PROCESO ASPECTO ANALISIS | RESULTADO | EVALUACION
Elaboracién | Instalaciones
del producto | Maquinas 'y
Equipos
Producto
Personal
Recepcién Almacenes
de materia Insumos
prima e Personal
insumos
Distribucién | Infraestructura
del producto Personal
terminado Producto
Transporte

Fuente: Elaboracion propia

RECOMENDACIONES PARA APLICACION:

En la evaluacion de los procesos, se han predeterminado los aspectos
relevantes de evaluacion para cada proceso: producto, insumos, instalaciones,
personal, maquina y equipo Yy/o transporte.

A través de la siguiente escala se procede a realizar el analisis de cada aspecto
identificado:

Bueno: Si el aspecto del proceso se desarrolla de manera adecuada o tiene un
impacto positivo para el desarrollo del proceso.

Regular: Si el aspecto del proceso no se desarrolla satisfactoriamente pero
puede mejorar su funcionamiento o utilizacién.

Deficiente: Si el aspecto del proceso no genera ningun valor para el proceso y
es urgente su inmediata correccion



Anexo 6

FICHA TECNICA DEL PRODUCTO FINAL

NOMBRE DE LA

NOMBRE DEL PRODUCTO

Descripcion Fisica

Insumos

Caracteristicas Organolépticas

Caracteristicas Fisicoquimicas

Caracteristicas nutricionales

Caracteristicas microbiolégicas

Formas de consumo

Consumidores potenciales

Tipo de empaque

Vida util esperada

Rotulo del empaque

Instrucciones de uso

Condiciones de almacenamiento

Condiciones de distribucién

Condiciones de almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 7

REGISTRO DE ANALISIS DE PELIGROS DE LOS PROCESOS
INVOLUCRADOS

NOMBRE DE LA

B P R E S A ..o
SEDE DE
P L AN T A o
FECHA: . ...
PROCESO ETAPA PELIGROS CAUSAS RIESGO MEDIDAS
PREVENTIVAS
Descarga
Almacenamiento
Elaboracion
de Harina P.AM.A
de Pescado
Coccion
Prensado
Separacion

Centrifugacion

Evaporacion

Pre-secado

Secado

Molienda

Enfriamiento

Ensaque

Almacenamiento

Embarque

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 8
Registro de identificacion de puntos criticos

NOMBRE DE LA

ETAPA PELIGROS PREGUNTAS ¢ESUNPCCO
PUNTO CRITICO DE
P1 P2 P3 P4 PS5 CONTROL?

Descarga Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Almacenamiento | Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

P.AM.A Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Coccién Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Prensado Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Separacion Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Centrifugacion | Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Evaporacion Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Pre-secado Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Secado Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Molienda Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Enfriamiento Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Ensaque Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Almacenamiento | Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Embarque Bioldgico :
Quimico:
Fisico:

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 9

REGISTRO DEL PLAN DE IMPLEMENTACION

NOMBRE DE LA

ACTIVIDADES DE | RESPONSABLES | OBJETIVO | ESTRATEGIA | DOCUMENTACION
IMPLEMENTACION
Etapa 1 : Presentacion del Proyecto a la Empresa
Tareas
Etapa 2 Presentacién del proyecto al equipo de calidad
Tareas
Etapa 3 Preparacion de la implementacién del sistema
Tareas
Etapa 4 Implementacién del sistema de calidad
Tareas
Etapa 5 Evaluacién del desarrollo del sistema de calidad
Tareas
Etapa 6 Certificacién del sistema de gestién de calidad
Tareas

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 10

REGISTRO % DE CUMPLIMIENTO DEL SISTEMA DE CALIDAD SEGUN
NORMA I1SO 22000:2005

NOMBRE DE LA

N° | SITUACION INICIAL SITUACION MEJORADA % DE
CUMPLIMIENTO
1 Capacidad de la empresa para controlar los riesgos de la seguridad alimentaria

2 Requerimientos del cliente para demostrar la conformidad con los requisitos relacionados
con el sistema de seguridad alimentaria.

3 Reforzar la seguridad alimentaria de la empresa

4 Mejorar el rendimiento de los costos a lo largo de la cadena de suministro de alimentos

5 Asegurar la proteccién del consumidor

6 Incrementar la satisfaccién del cliente mediante un eficaz control de los riesgos para la
seguridad alimentaria

7 Demostrar la conformidad con los requisitos estipulados por la normativa de inocuidad
alimentaria

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 11

CUESTIONARIO DE ENCUESTA PARA MEDIR LOS RIESGOS DE
CONTAMINACION EN EL PROCESO DELA CALIDAD ALIMENTARIA DE
TASA, CHIMBOTE 2020

NOMBRE DE LA

A. PRESENTACION.
El presente cuestionario es parte de una investigacion que tiene por finalidad la
obtencion de informacién, acerca de los riesgos involucrados en el proceso de
la cadena alimentaria de TASA 2020. Esta informacién sera de utilidad para este
proyecto cuyo objetivo principal es eliminar los problemas de contaminacién en
los productos.

B. ASPECTOS GENERALES.
(P R0 -1 [0} (o] o LA

2. Género: a) Masculino( ) b)Femenino( )

3. Condicion: a)propio( ) b) Tercero ( )

4. Tiempo de servicio :

a) 15az20afios( ) b) 21 a 25 afios ( )
c) 26 a30afos( ) d)31a35anos( )
e) 36 a 40 afos ( ) f) 41 a mas afos( )

C. INSTRUCCIONES.
1. Lainformacién que Ud. nos brinda es personal, sincera y anénima.
2. Lee detenidamente cada item. cada uno tiene cinco posibles respuestas.
3. Marque con una X solo un cuadro que segun su opinion, mejor refleje o
describa los riesgos de la seguridad e inocuidad alimentaria.
4. La escala de calificacion es la siguiente:
1 | En completo desacuerdo

2 En desacuerdo

3 Ni de acuerdo ni en desacuerdo

4 | De acuerdo




Completamente de acuerdo

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005
PARA MEJORAR LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020.

DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA 1 2 3 4 5

1 El SGIA tiene bien definidas las actividades

2 El SGIA abarca todas los productos y procesos

3 El SGIA identifica todos los peligros relacionados
con la inocuidad de los alimentos

4 El SGIA controla todos los peligros relacionados
con la inocuidad alimentaria

5 El SGIA evaluar los peligros relacionados con
la inocuidad alimentaria

6 La organizacidon mantiene buena comunicacion
con toda la cadena alimentaria relativos a temas
de inocuidad

7 La organizacién informa oportunamente el
desarrollo , implementacion y actualizacion del
SGIA

MEDIDAS DE PREVENCION 1 2 3 4 5

8 Existen medidas de prevencion adecuados para
evitar la contaminacién de la cadena alimentaria

9 Todos los colaboradores conocen las medidas
de prevencion del SGIA

10 El SGIA cuenta con un lider especialista en
inocuidad alimentaria

11 Existen controles externos para asegurar la
inocuidad de insumos y materia prima

12 Las actividades de limpieza cumplen con el
aseguramiento de e inocuidad alimentaria

13 Todos los colaboradores cuentan con los
examenes médicos ocupacionales (EMO)

14 Los desechos del proceso son acopiados y
evacuados correctamente

15 Cuando se introduce nuevos equipos en la
actividad se comunica a todos sobre los posibles
riesgos.

DE LOS CONTROLES 1 2 3 4 5

16 Se eliminan o mini9mizan los riesgos de acuerdo
a la jerarquia de los controles

17 Se aplican controles de ingenieria para eliminar
los posibles focos de contaminacion

18 Todos los controles de seguridad e inocuidad
estan debidamente controlados

19 Cuando sucede una desviacion del proceso esta
se controla rapidamente

20 Se cuenta con diagramas de flujo para los
productos o categorias de proceso

21 Se cuenta con diagramas de flujo para las
etapas del proceso

22 Se cuenta con diagramas de flujos para las
medidas de control

23 Los colaboradores conocen los desvios

ocurridos en el proceso

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 12

Resultados de aplicacion de cuestionario-referente al diagnoéstico del problema

MEJORAR LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020.

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA

DIAGNOSTICO
DEL PROBLEMA

[

El SGIA tiene bien
definidas las
actividades

20.0%

33.3%

46.7%

0.0%

0.0%

El SGIA abarca todas
los productos y
procesos

10

0.0%

66.7%

33.3%

0.0%

0.0%

El SGIA identifica todos
los peligros
relacionados con la
inocuidad de los
alimentos

0.0%

53.3%

46.7%

0.0%

0.0%

El SGIA controla todos
los peligros
relacionados con la
inocuidad alimentaria

0.0%

53.3%

33.3%

13.3%

0.0%

El SGIA evaluar los
peligros relacionados
con la inocuidad
alimentaria

11

0.0%

73.3%

26.7%

0.0%

0.0%

La organizacion
mantiene buena
comunicacion con toda
la cadena alimentaria
relativos a temas de
inocuidad

0.0%

53.3%

46.7%

0.0%

0.0%

La organizacion informa
oportunamente el
desarrollo ,
implementacion y
actualizacion del SGIA

0.0%

33.3%

53.3%

13.3%

0.0%




Resultados de aplicacion de cuestionario-referente a las medidas de
prevencion

MEJORAR LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020.

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA

MEDIDAS DE PREVENCION

1

2

3

4

5

1

2

3

4

[ee)

Existen medidas de
prevencion
adecuados para
evitar la
contaminacion de la
cadena alimentaria

0.0%

40.0%

60.0%

0.0%

0.0%

©

Todos los
colaboradores
conocen las
medidas de
prevencion del
SGIA

10

0.0%

33.3%

66.7%

0.0%

0.0%

10

El SGIA cuenta con
un lider especialista
en inocuidad
alimentaria

11

0.0%

26.7%

73.3%

0.0%

0.0%

11

Existen controles
externos para
asegurar la
inocuidad de
insumos y materia
prima

11

0.0%

26.7%

73.3%

0.0%

0.0%

12

Las actividades de
limpieza cumplen
con el
aseguramiento de e
inocuidad
alimentaria

0.0%

46.7%

53.3%

0.0%

0.0%

13

Todos los
colaboradores
cuentan con los
examenes médicos
ocupacionales
(EMO)

10

0.0%

66.7%

33.3%

0.0%

0.0%

14

Los desechos del
proceso son
acopiados y
evacuados
correctamente

0.0%

33.3%

33.3%

33.3%

0.0%

15

Cuando se
introduce nuevos
equipos en la
actividad se
comunica a todos
sobre los posibles
riesgos.

0.0%

26.7%

53.3%

20.0%

0.0%




Resultados de aplicacion de cuestionario-referente a los controles aplicados

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA
MEJORAR LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020.

DE LOS CONTROLES

16

Se eliminan o
minimizan los riesgos
de acuerdo a la
jerarquia de los
controles

0.0%

33.3%

33.3%

33.3%

0.0%

17

Se aplican controles
de ingenieria para
eliminar los posibles
focos de
contaminacion

0.0%

20.0%

46.7%

33.3%

0.0%

18

Todos los controles
de seguridad e
inocuidad estan
debidamente
controlados

0.0%

20.0%

33.3%

46.7%

0.0%

19

Cuando sucede una
desviacién del
proceso esta se
controla rapidamente

0.0%

26.7%

53.3%

20.0%

0.0%

20

Se cuenta con
diagramas de flujo
para los productos o
categorias de
proceso

10

0.0%

13.3%

20.0%

66.7%

0.0%

21

Se cuenta con
diagramas de flujo
para las etapas del
proceso

10

0.0%

0.0%

33.3%

66.7%

0.0%

22

Se cuenta con
diagramas de flujos
para las medidas de
control

0.0%

0.0%

46.7%

53.3%

0.0%

23

Los colaboradores
conocen los desvios
ocurridos en el
proceso

10

0.0%

0.0%

33.3%

66.7%

0.0%

TOTAL

117

155

70

1%

34%

45%

20%

0%




Anexo 13

Resultados de cuestionario-referente a la implementacién

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA
MEJORAR LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020.

DIAGNOSTICO DEL
PROBLEMA

El SGIA tiene bien
definidas las 2 7 6 0.0% | 13.3% | 46.7% | 40.0% 0.0%
actividades

=

El SGIA abarca todas
2 | los productos y 1 5 9 0.0% 6.7% | 33.3% | 60.0% 0.0%
procesos

El SGIA identifica
todos los peligros
3 | relacionados con la 3 3 9 0.0% | 20.0% | 20.0% | 60.0% 0.0%
inocuidad de los
alimentos

El SGIA controla
todos los peligros
relacionados con la
inocuidad alimentaria

3 6 6 0.0% | 20.0% | 40.0% | 40.0% 0.0%

El SGIA evaluar los
peligros relacionados
con la inocuidad
alimentaria

3 6 6 0.0% | 20.0% | 40.0% | 40.0% 0.0%

La organizacion
mantiene buena
g | comunicacion con 2 4 6 3 0.0% | 13.3% | 26.7% | 40.0% | 20.0%
toda la cadena
alimentaria relativos

a temas de inocuidad

La organizacion
informa
oportunamente el
7 | desarrollo 1 3 11 0.0% 6.7% | 20.0% | 73.3% 0.0%
implementacion y
actualizacion del
SGIA




Resultados de aplicacion de cuestionario-referente a la implementacion

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA
MEJORAR LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020.

MEDIDAS DE PREVENCION

1

2

3

4

5

1

2

3

4

[ee]

Existen medidas de
prevencion
adecuados para
evitar la
contaminacion de la
cadena alimentaria

0.0%

40.0%

20.0%

40.0%

0.0%

©

Todos los
colaboradores
conocen las
medidas de
prevencion del
SGIA

0.0%

20.0%

40.0%

40.0%

0.0%

10

El SGIA cuenta con
un lider especialista
en inocuidad
alimentaria

0.0%

20.0%

40.0%

40.0%

0.0%

11

Existen controles
externos para
asegurar la
inocuidad de
insumos y materia
prima

11

0.0%

13.3%

13.3%

73.3%

0.0%

12

Las actividades de
limpieza cumplen
con el
aseguramiento de e
inocuidad
alimentaria

11

0.0%

13.3%

13.3%

73.3%

0.0%

13

Todos los
colaboradores
cuentan con los
examenes médicos
ocupacionales
(EMO)

0.0%

33.3%

33.3%

33.3%

0.0%

14

Los desechos del
proceso son
acopiados y
evacuados
correctamente

11

0.0%

13.3%

13.3%

73.3%

0.0%

15

Cuando se
introduce nuevos
equipos en la
actividad se
comunica a todos
sobre los posibles
riesgos.

12

0.0%

13.3%

6.7%

80.0%

0.0%




Resultados de aplicacion de cuestionario-referente a la implementacion

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD SEGUN NORMA ISO 22000:2005 PARA
MEJORAR LA SEGURIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA. EMPRESA TASA, CHIMBOTE 2020.

DE LOS CONTROLES

16

Se eliminan o
mini9mizan los
riesgos de acuerdo a
la jerarquia de los
controles

12

0.0%

6.7%

13.3%

80.0%

0.0%

17

Se aplican controles
de ingenieria para
eliminar los posibles
focos de
contaminacion

11

0.0%

13.3%

13.3%

73.3%

0.0%

18

Todos los controles
de seguridad e
inocuidad estan
debidamente
controlados

12

0.0%

13.3%

6.7%

80.0%

0.0%

19

Cuando sucede una
desviacién del
proceso esta se
controla rapidamente

10

0.0%

20.0%

13.3%

66.7%

0.0%

20

Se cuenta con
diagramas de flujo
para los productos o
categorias de proceso

11

0.0%

6.7%

20.0%

73.3%

0.0%

21

Se cuenta con
diagramas de flujo
para las etapas del
proceso

12

0.0%

0.0%

6.7%

80.0%

13.3%

22

Se cuenta con
diagramas de flujos
para las medidas de
control

0.0%

0.0%

6.7%

46.7%

46.7%

23

Los colaboradores
conocen los desvios
ocurridos en el
proceso

0.0%

0.0%

6.7%

46.7%

46.7%

TOTAL

49

74

203

19

0%

14%

21%

59%

6%




Anexo 14

Composicion de la harina de pescado, segun especificaciones técnicas del

producto.

COMPONENTE UNIDADES HARINA ESTANDARD
Proteinas % 66 max.
Grasas % 10 max.
Humedad % 10 max.
Cenizas % 15 max.
Antioxidante Ppm 150 max.
Cloruros % 4 max.
Arena % 1 max.
TVN mg/100 gr.

Histamina Ppm

Digestibilidad % 94 min.
Acidez (FFA) % 10 max.
Nitrégeno % 1.00
Calcio % 3.62
Fosforo % 2.54
Acido linoleico % 0.34
Fibras % 0.50

Fuente: DIGESA, 2011.




Anexo 15

Composicion de aminoacidos de la harina de pescado.

AMINOACIDOS PORCENTAJE (%)
Arginina 3.97
Cistina 0.61
Glicina 3.91
Histidina 1.99
Isoleucina 2.86
Lencina 5.16
Lisina 5.23
Metionina 1.90
Metionina Cistina 2.51
Fenilalina+Tirosina 4.84
Prolina 2.73
Serina 241
Trenina 2.58
Valina 3.27

Fuente: CERPER, 2012




Anexo 16

Composicion de vitaminas de la harina de pescado.

VITAMINA mg/kg
A 4500 ul/kg

Bl 0.30

B2 0.50

B12 0.18

Acido Pantoténico 9.30

Niacina 95.0

Acido Félico 0.16

Fuente: CERPER, 2012



Anexo 17
Manual de Gestion de Calidad

Sistema de Gestion para la Seguridad de los Alimentos

Requisitos Generales

La Empresa TASA Planta Chimbote ha desarrollado, documentado,

implementado, y mantiene su Sistema de Gestibn de Seguridad de los

Alimentos de acuerdo con los requisitos del Sistema-Requisitos de Gestion

para la seguridad de los alimentos ISO 22000:2005. La Empresa mantiene y

mejora continuamente el sistema de acuerdo con los requisitos de este

estandar.

La Empresa TASA Planta Chimbote ha definido el alcance del Sistema de

Gestion para la Seguridad de los Alimentos. El alcance especifica los

productos o las categorias de productos, procesos y sitios de produccién a los

que esta dirigido el Sistema de Gestion para la Seguridad de los Alimentos.

La Empresa TASA Planta Chimbote:

Ha identificado, evaluado y controla los riesgos para la seguridad de los
alimentos de modo que los productos no dafien directa ni
indirectamente al consumidor.

Comunica la informacion apropiada a través de la cadena alimenticia
en lo que respecta a temas de seguridad relacionados a nuestros
productos.

Comunica la informacién aplicable al desarrollo, implementacion vy
actualizacion del Sistema de Gestidbn para la Seguridad de los
Alimentos a través de la Empresa TASA Planta Chimbote, para
garantizar la seguridad de los alimentos requerida por el estandar ISO
22000.

Evalla y actualiza periddicamente cuando es necesario, el Sistema de
Gestidon para la Seguridad de los Alimentos, para garantizar que el
sistema refleja las actividades de la Empresa e incorpora la informacion
mas reciente sobre los riesgos que amenazan la seguridad de los

alimentos para controlarlos.



2.2

2.3

Manual de Sistema de Gestidon para la Seguridad de los Alimentos

Generalidades.
El manual del Sistema de Gestion para la Seguridad de los Alimentos es el

principal documento que define el Sistema de Gestidn para la Seguridad de

los Alimentos en la Empresa TASA Planta Chimbote e incluye:

e El alcance del Sistema de Gestiobn para la Seguridad de los

Alimentos;

e Declaraciones documentadas de una politica de calidad y seguridad

de losy objetivos relacionados;

e Procedimientos documentados;

e Referencias de los procedimientos documentados y de los

documentos externos no incluidos en el manual del Sistema de

Gestién para la Seguridad de los Alimentos.

Control de Documentos
La Empresa TASA Planta Chimbote identifica y controla los documentos

necesarios por el Sistema de Gestion para la Seguridad de los Alimentos

deacuerdo con el Procedimiento de Control de Documentos.

Este garantiza que los documentos:

Estan revisados y aprobados para su adecuacion antes de su
liberacion;

Estan actualizados, revisados y aprobados para volver a liberarlos de
ser necesario;

Estan identificados con su estado actual de revision;

Estéan disponibles en el punto uso;

Son legibles, identificables y pueden ser retirados;

De origen externo estan identificados y su distribucion es controlada.
Que estan obsoletos, no pueden ser utilizados sin control y estan
adecuadamente identificados en caso que estén retenidos

para cualquier propdésito.

Control de Registros.
La Empresa TASA Planta Chimbote ha establecido y mantiene registros

y un Procedimiento de Control de Registros para proporcionar evidencia



del cumplimiento de los requisitos y de una efectiva operacién del

Sistema de Gestion para la Seguridad e Inocuidad Alimentaria. El

Procedimiento de Control de Registros garantiza una adecuada

identificacion, almacenamiento, proteccion, retiro, tiempo de retencion y

disposicion de registros.

3. Responsabilidad de la Direccion.

3.1 Compromiso de la direccion.

La Alta Direccidén de la Empresa TASA Planta Chimbote proporciona

evidencia de su compromiso con el desarrollo, implementacion y mejora

permanente del Sistema de Gestidn para la Seguridad de los Alimentos

por medio de:

La demostracién de que la seguridad de los alimentos es apoyada por
los objetivos comerciales de la empresa.

La Empresa comunica la importancia de cumplir con los requisitos de
este estandar internacional, cualquier requisito normativo, asi como
los requisitos de los clientes relacionados con la seguridad
alimentaria.

Estableciendo y documentando la politica de seguridad de los
alimentos como se describe en el Procedimiento de Revision de la
Direccion.

Realizando revisiones de la Direccion como se describe en el
Procedimiento de Revision de la Direcciébn y garantizando la

disponibilidad de recursos.

La alta direccion debe asegurarse de que la politica de la inocuidad de

los alimentos:

Es apropiada para la funcion que cumple la organizacion dentro de la
cadena alimentaria,

Es conforme con los requisitos normativos Yy con los requisitos
acordados mutuamente con los clientes sobre la inocuidad de los
alimentos.

Se comunica, implementa y mantiene en todos los niveles de la



3.2

3.3

organizacion.
e Se revisa para su continua adecuacion.
e Trata la comunicacion de manera adecuada-.

e Esta respaldada por objetivos medibles.

Politica de la inocuidad de los alimentos

La alta direccion de la empresa TASA Planta Chimbote tiene definido,
documentado y publicada su politica de la inocuidad de los alimentos.
Se enuncia la politica de calidad de la Empresa:

“La Politica de la Empresa TASA Planta Chimbote se fundamenta
en conseguir la complacencia del cumplimiento de los
requerimientos y expectativas de los compradores en la
fabricacion de productos inocuos y de calidad, basados en el
cumplimiento riguroso de la norma, cumplimiento de la seguridad
alimentaria, la gestion de los recursos para la consecucion de la
mejora continua de los procesos de seguridad e inocuidad
alimentaria; asi como asume el compromiso de todo el personal

para la garantia de la produccion oportuna.”

Planeacion del Sistema de Gestion.

La Empresa TASA Planta Chimbote asegura que:

Se lleva a cabo la planificacion del sistema de gestion de la inocuidad de
los alimentos para cumplir los requisitos citados en 4.1, asi como los
objetivos de la organizacion que sustenta la inocuidad de los alimentos,
Se mantiene la integridad del sistema de gestidon de la inocuidad de los
alimentos cuando se planifica e implementan cambios en este.

La Empresa asegura de que los objetivos de la calidad, incluyendo
aquéllos necesarios para cumplir los requisitos para el producto, se
establecen en las funciones y niveles pertinentes dentro de la
organizacion.

Los objetivos de la calidad son medibles y coherentes con la politica de
la calidad.

Puesto que los lideres, al fijar los objetivos, definen el rumbo de la

organizacion, la forma mas simple de alcanzarlos es descomponiéndolos



en metas que deben cumplirse a través de las diferentes funciones y
niveles dentro de la organizacion.

Para ello, la organizacién debe: identificar los procesos necesarios para
el sistema de gestién de la calidad y su aplicacion a través de la
organizacion; determinar la secuencia e interaccién de estos procesos;
determinar los criterios y métodos necesarios para asegurarse de que,
tanto la operaciéon como el control de estos procesos, sean eficaces;
asegurarse de la disponibilidad de recursos e informacién necesarios
para apoyar la operacion y el seguimiento de estos procesos; realizar el
seguimiento, la medicion y el andlisis de estos procesos; e implementar
las acciones necesarias para alcanzar los resultados planificados y la
mejora continua de estos procesos. La organizacién debe gestionar
estos procesos de acuerdo con los requisitos de esta norma.

La planificacibn es una funcion eminentemente directiva, pues la
importancia que reviste la implantacion de un sistema de gestion de la
calidad —debido a los cambios que implica en la cultura de la
organizacion— hace imprescindible que los lideres de la organizacién
participen en forma comprometida en la planificacién del sistema, que es
en la fase donde se toman las decisiones fundamentales del sistema. LA
DIRECCION NO PUEDE DELEGAR ESTA RESPONSABILID.

3.4 Responsabilidad y autoridad.
Compromiso de la alta direccion: La empresa TASA Planta Chimbote ,
por medio de su Alta direccion establece el Sistema de Gestion de la
Calidad segun la norma ISO 22000:2005 asume el compromiso de
suministrar productos de calidad e inocuos mediante la ejecucion de
procedimientos y compromisos emitidos por la organizacion. Asi mismo
el Gerente General presenta el compromiso siguiente:
Realizara la planificacion de un sistema eficaz de gestion de calidad.
Proporcionara los recursos materiales y humanos indispensables en la
implantacion y actualizacion del SGC.
Define y comunica las responsabilidades del personal clave y del comité
a través de medios de comunicacion escrita u otro medio.

Establece los mecanismos para realizar una comunicacion de tipo



3.5

horizontal y pertinente con los trabajadores, empresas proveedoras y
clientes mediante medios de difusion masiva y personalizada.

Implementa los programas de contingencia en la solucion de
condiciones de riesgo que afecten la seguridad e inocuidad alimentaria.
Revisa periédicamente la funcionalidad del sistema para incluir

acciones de mejora continua.

Responsable del Comité de Gestion de Seguridad e Inocuidad

Alimentaria.

La Alta Direccion tiene la obligacion de nombrar al comité de calidad que
tendra la responsabilidad de administrar y aplicar el sistema de calidad
en la organizacién. La alta direccién designara al encargado del Sistema
de Calidad, quien tiene la tarea fundamental la de documentar,
implementar vy vigilar el cumplimiento del sistema.

El Responsable del Sistema de Calidad: Sus obligaciones son las

siguientes:

e Realizar la supervision de la funcionalidad del sistema de gestion y
reportar a la alta direccion peridédicamente acerca del desempefio del
sistema de calidad.

e Realizar el analisis de forma mensual del desempefio del sistema de
gestion.

e Realizar sesiones semanales con el comité de calidad con la finalidad
de evaluar el funcionamiento de la organizacién, asi como informar
las dificultades de su aplicacidén y proponer las acciones preventivas
y correctivas de mejora.

e Revisar bimensualmente los procedimientos y los registros con cada
uno de los responsables de los procesos para proponer medidas de
mejora continua.

e Establecer los programas anuales de capacitacion para los
integrantes de la empresa en materia de calidad, seguridad e
inocuidad alimentaria.

¢ Refrendar mensualmente los documentos del sistema de gestion para

la aprobacion por parte de la Alta Direccion.



Comité de Calidad: Esta conformado por el Jefe de Mantenimiento, Jefe
de Produccion, Jefe de Control, de calidad y Jefe de productos
terminados. Se detallan las funciones del comité de calidad:

e Jefe de Produccién, se encarga del monitoreo de las actividades en
materia de produccién, realiza la documentacion referente a los
formatos de produccion, colabora en la supervision del Plan HAACP,
informa sus resultados referente a la ejecucion del sistemay colabora
con las revisiones del | comité de calidad.

o Jefe de control de calidad, es el responsable de realizar el plan
maestro de calidad en la materia prima e insumos, realiza la validad
ion de los certificados de conformidad luego de la elaboraciéon de
harina de pescado, supervisa la ejecucion de las actividades en los
programas de sanidad dentro de almacenes de la organizacién y
colabora en las revisiones realizadas por el comité de Calidad.

o Jefe de Mantenimiento, Garantiza la confiabilidad y disponibilidad de
las maquinas y equipos de planta, valida el estado de operatividad de
los instrumentos, lidera el plan de mantenimiento preventivo y
predictivo de los activos de la empresa y colabora con las revisiones
realizadas con el comité de Calidad.

e Jefe de Productos terminados, se encarga de monitorear las
actividades de limpieza y desinfeccion en zonas de trabajo,
instrumentos y maquinas, dirige el cumplimiento de las buenas
practicas de manufactura, supervisa la comunicacion de la politica de
seguridad e inocuidad alimentaria dentro de la empresa y colabora

en las revisiones que realiza el comité de calidad.

3.6 Comunicacion
3.6.1 Comunicacion Externa
La Empresa TASA Planta Chimbote para asegurarse de que a través de
la cadena alimentaria esta disponible la suficiente informacién sobre los
temas que conciernen a la inocuidad de los alimentos, establece,
implementa y mantiene disposiciones eficaces para comunicarse con:
e Proveedores y contratistas.

e Clientes o consumidores, en particular con relacién a la informacién



3.6.2

sobre el producto (incluyendo las instrucciones referidas al uso
previsto, requisitos especificos de almacenamiento y, cuando sea
apropiado, vida util), las consultas, los contratos o la atencion de
pedidos, incluyendo las modificaciones, y la retroalimentacion del
cliente, incluyendo sus quejas,

e Autoridades legales (Ministerio de la Produccion, SANIPES,etc) y
reglamentarias, y otras organizaciones que impactan 0 seran
afectadas por la eficacia o la actualizacion del sistema de gestion de
la inocuidad de los alimentos.

Dicha comunicacion debe proporcionar informacién sobre los aspectos

relativos a la inocuidad de los productos de la organizacion que puedan

ser relevantes para otras organizaciones dentro de la cadena alimentaria.

Esto se aplica especialmente a los peligros para la inocuidad conocidos

gue necesitan ser controlados por otras organizaciones de la cadena

alimentaria. Se deben mantener los registros de las comunicaciones.

Los requisitos de las autoridades legales y reglamentarias y de los

clientes relativos a la inocuidad de los alimentos deben estar disponibles.

El personal designado debe tener responsabilidad definida y autoridad

para comunicar externamente cualquier informacién relacionada con la

inocuidad de los alimentos. La informacién obtenida a través de
comunicacion externa debe ser incluida como elemento de entrada para

la actualizacién del sistema y la revisién por la direccion.

Comunicacion Interna

La Empresa establece, implementa y mantiene disposiciones eficaces
para la comunicacion con el personal sobre aspectos que tienen impacto
sobre la inocuidad de los alimentos.

Con el fin de mantener la eficacia del sistema de gestion de la inocuidad
de los alimentos, la Empresa TASA Planta Chimbote asegura que se
informa oportunamente al equipo de la inocuidad de los alimentos los
cambios, incluyendo, pero no limitdndose a lo siguiente:

e Productos o nuevos productos;

e Materias primas, ingredientes y servicios;
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e Equipos y sistemas de produccion;

e Locales de produccidn, ubicacién de equipos, entorno circundante;
e Programas de limpieza y desinfeccién;

e Sistemas de ensaque, almacenamiento y distribucion;

¢ Nivel de calificacion del personal y/o asignacion de responsabilidades

y autorizaciones;

e Requisitos normativos.

e Conocimientos relacionados a los peligros de inocuidad de los
alimentos y medidas de control;

e Requisitos del cliente, del sector, y otros requisitos que cumpla la
organizacion ;

e Consultas pertinentes de las partes interesadas externas;

¢ Quejas que indican peligros para la inocuidad asociados al producto;

e Oftra condicion que tenga un impacto sobre la inocuidad de los

alimentos.

El comité deberd asegurar que esta informacién se incluya en la
actualizacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos. La
alta direccion debe asegurar que la informacién pertinente se incluya

como informacion de entrada para la revision por la direccion.

Preparacién y Respuesta a la Emergencia.

La alta direccion debe establecer, implementar y mantener
procedimientos para gestionar potenciales situaciones de emergencia y
accidentes que pueden impactar en la inocuidad de los alimentos y que
son pertinentes para el rol de la organizacion dentro de la cadena

alimentaria

Revision de la Alta Direccidn

La alta direccion de la Empresa TASA Planta Chimbote, a intervalos
planificados, revisa el sistema de gestion de la calidad de la organizacion
para asegurarse de su conveniencia, adecuacion y eficacia continuas. La
revision incluye la evaluacion de las oportunidades de mejora y la

necesidad de efectuar cambios en el sistema de gestion de la calidad,
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incluyendo la politica y los objetivos de la calidad.
Aqui se establece como deber de la alta direccion de la organizacion
revisar el sistema para asegurarse de que es adecuado y, Si es necesario

0 conveniente, decidir cambios para mejorarlo.

Informacion para la revision.

La informacion de entrada para la revision por la direccion debe incluir:
resultados de auditorias; retroalimentacion del cliente; desempefio de los
procesos y conformidad del producto; estado de las acciones correctivas
y preventivas; acciones de seguimiento de revisiones por la direccion
previas; cambios que podrian afectar al sistema de gestion de la calidad,;
y recomendaciones para la mejora.

Al poseer la informacion pertinente, quien toma decisiones puede
justificar todo el esfuerzo que requiere el establecer, implantar y mantener

un sistema de gestion de la calidad.

Resultados de la revision.

Los resultados de la revision efectuada por la direcciébn deben incluir
todas las decisiones y acciones relacionadas con la mejora de la eficacia
del sistema de gestién de la calidad y sus procesos; con la mejora del
producto en relacion con los requisitos del cliente; y con las necesidades
de recursos.

Decision sin accion, no es decision. Aqui la norma requiere que como
resultado del proceso de revisidn del sistema la alta direccion tome
decisiones orientadas hacia la mejora de: el sistema de gestion de la

calidad, sus procesos, el producto y los recursos que utiliza.

Gestion de Recursos:

Provision de Recursos

La empresa tiene por finalidad que la totalidad de sus trabajadores
cumplan con lo establecido en el Manual de Organizacién y Funciones,

en lo referente a eficiencia y tengan una capacitacion adecuada Yy



ademas colaboren de manera activa en la consecucion de los objetivos
de la empresa. Seguidamente se describen las medidas que adoptara

la empresa en la gestion eficaz de recursos humanos.

4.2 Recursos Humanos.
La Alta Direccién definira y comunicara las obligaciones y deberes de
los trabajadores los cuales estaran detallados en el “Manual de
Organizacion y Funciones”, documento que debe estar al alcance de
todo el personal. El manual plantea el procedimiento de Seleccién y
Evaluacion del Personal, en el cual se define el perfil ocupacional y de
competencia de los trabajadores de la empresa, asi como para la
seleccion y contrato del nuevo personal.
La empresa estimula la sana competencia entre los trabajadores,
realizando evaluaciones permanentes acerca del desempefio de su
personal, con la finalidad de evaluar la calidad del trabajo y de esta
manera estimular al colaborador mediante estimulos econdmicos,
premios y el agradecimiento por sus logros.
Se planificara la capacitacion de los trabajadores de manera continua y
permanente para conseguir en los colaboradores el conocimiento
necesario. La formaciéon del personal se realiza de manera interna,
mediante cursos internos, charlas o adiestramiento practico realizado
por los responsables de areay con la participacion de asesores externos
especialistas en la materia a través de conferencias, seminarios u otra
actividad. Del mismo modo debera mantener la documentacion referente
a la capacitaciéon y valoracion de los trabajadores debido a que evidencia
la ejecucidn de los programas de entrenamiento.
Cuando se requiere de la ayuda de expertos externos para el desarrollo,
implementacion, operacion o evaluacion del Sistema de Gestion para la
Seguridad de los Alimentos, los registros de los acuerdos o contratos
definiendo la responsabilidad y autoridad de los expertos externos estara
disponible.
Los recursos necesarios para la implementacion y mejora del Sistema de
Gestion para la Seguridad e Inocuidad Alimentaria y la satisfacciéon del

cliente, pueden incluir cualquiera de lo siguiente: informacion: empleados,
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expertos externos, infraestructura, ambiente de trabajo, y fondos
financieros. Los medios principales para determinar y comunicar los
requisitos de recursos son las revisiones de la Alta Direccion del Sistema
de Gestion para la Seguridad de los Alimentos.

El Comité de gestion y todo el personal de planta afectado por el sistema
de gestion para la seguridad de alimentos son responsables en la
determinacion de los requisitos de recursos para la implementacion y
mejora del sistema. Los recursos para actividades designadas estan
integrados con el proceso de definicion e iniciacion de actividad. Ellos
pueden tomar la forma de asignaciones personales ubicacion de espacio
0 equipo, entrenamiento, decisiones, presupuestos, etc.

La asignacion de recursos puede documentarse en el manual de
seguridad de los alimentos, procedimientos operacionales y minutas de
reuniones, memorandos, o cualquier otra forma. La asignhacién de

recursos puede también comunicarse verbalmente.

Competencia, toma de conciencia y formacion.

La organizacién debe:

e Identificar la competencia necesaria para el personal cuyas
actividades afectan a la inocuidad de los alimentos.

e Proporcionar formacion o tomar otras acciones para asegurarse de
gue el personal tiene la competencia necesaria.

e Asegurar que el personal responsable del seguimiento, correcciones
y acciones correctivas del sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos esté formado.

e Asegurarse de que el personal es consciente de la pertinencia e
importancia de sus actividades individuales para contribuir a la
inocuidad de los alimentos.

e Asegurarse de que el requisito de una comunicacion eficaz (ver 5.6)
sea entendido por todo el personal cuyas actividades afectan a la
inocuidad de los alimentos, y

e Mantener los registros apropiados sobre la formacién y las acciones

descritas anteriormente.”
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Ambientes de trabajo.

La organizacion establece e implementa ambientes laborales

adecuados para el cumplimiento de los requisitos de la harina de

pescado y promoviendo la motivacion en el trabajo saludable y

responsable, generando la responsabilidad y compromiso de los

trabajadores hacia los objetivos planteados por la empresa. Se enuncian
los aspectos mas importantes:

e La formacién de comités de tareas para incrementar la colaboracion
del personal y el desarrollo de su creatividad e intelectualidad con
ideas innovadoras para mejorar el proceso productivo, la seguridad e
inocuidad alimentaria.

e La conmemoracion de fechas festivas tales como onomasticas, dia
del padre o de la madre, del trabajo, Navidad y Afio Nuevo, con la
finalidad de promover las relaciones humanas.

e La disposicion y distribucion de equipos de seguridad que incluyen
guantes, protectores de oidos, cascos, mascarillas, uniformes de
proteccion limpios y completos en los cuales se tienen chompas,
pantalones y zapatos..

e La ubicacion de los instructivos de limpieza en lugares estratégicos
para estimular la realizacion de normas de salubridad, ubicacion
estratégica de equipos de seguridad como extinguidores y sefales
luminosos de alerta y evacuacion.

e Un servicio adecuado y debidamente conservado de servicios
higiénicos, duchas y gabinetes para la totalidad de trabajadores,
repartir materiales necesarios para la realizacion segura de sus
funciones y aseo personal.

e La utilizacién de la ergonomia en la realizacion de sus tareas con la
finalidad de mitigar la presencia de enfermedades profesionales en

el personal.

Infraestructura de la empresa.
La empresa implementara y mantendra su edificacién y areas de trabajo
necesarios para poder realizar los requisitos en la elaboracion de la

harina de pescado. La infraestructura de la empresa consta de equipos.
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Maquinas y obra civil que incluyen las siguientes areas::

e Area de Produccion, ambiente en el cual se realizan las actividades
de elaboracién del producto e incluye las areas de almacenamiento
y descarga, coccién, prensado, separacion de sélidos, centrifugacion,
evaporacion, secado, molienda y ensaque.

Ademas cuenta con los Almacenes de Producto Terminado.

e Areade servicios auxiliares para la distribucion de la energia electrica
y vapor, bajo la supervision de la jefatura de mantenimiento.

e Area Administrativa, ambientes conformado por 3 oficinas: Oficina de
Administracion y Finanzas, Oficina de logistica y Oficina de
Contabilidad. Las oficinas estan implementadas con la logistica
necesaria que permiten una funcion adecuada, tal como muebles, pc,
impresoras, articulos de oficina, etc.

e Area de Higiene Personal, ambiente para la realizacion de
actividades de cambio de vestimenta e higiene. Consta de areas
para damas y otra para varones, en las cuales se tienen vestidores
y servicios higiénicos en las cuales se tienen articulos de aseo
personal como desinfectantes y papel absorbente.

e Area de Transito Vehicular, conformada por las vias de circulacion y
un estacionamiento en donde se realiza la recepcion de los insumos
y materiales o repuestos, asi como para los vehiculos que realizan la

carga y traslado de los sacos de harina.

Planeacion y elaboracion de productos seguros.

Generalidades

La Empresa ha establecido y mantiene planes y procedimientos
documentados para garantizar que los procesos y sub procesos se lleven
a cabo bajo condiciones controladas que dan como resultado productos
seguros. La planeacion de los procesos de realizacidn es consistente con
los otros requisitos de seguridad de los alimentos de la Empresa TASA
Planta Chimbote.

La Empresa ha implementado, opera y garantiza la efectividad de las

actividades planeadas y cualquier cambio en las actividades; esto incluye



5.2

5.3

puntos criticos, del mismo modo que los puntos criticos  operacionales

ylo

el plan HACCP.

Programas de prerrequisitos (PPR)

La

empresa ha establecido, implementado los PPR para ayudar a

controlar:

La

La probabilidad de introducir peligros para la inocuidad de los
alimentos en el producto a través del ambiente de trabajo.

La contaminacién biolégica, quimica y fisica del producto o los
productos, incluyendo la contaminacion cruzada entre productos, y
Los niveles de peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos
en el producto y en el ambiente en donde se elabora.

empresa TASA Planta Chimbote cuenta con los siguientes programas:
La construccion y la distribucién de los edificios y las instalaciones
relacionadas.

La distribucidon de los locales, incluyendo el espacio de trabajo y las
instalaciones para los empleados.

Los suministros de aire, agua, energia y otros servicios.

Los servicios de apoyo, incluyendo la eliminacion de los desechos y
de las aguas residuales.

La idoneidad de los equipos y su accesibilidad para la limpieza, el
mantenimiento y el mantenimiento preventivo.

La gestion de los materiales comprados (por ejemplo las materias
primas, los ingredientes, los productos quimicos y el embalaje), los
suministros (por ejemplo agua, aire, vapor y hielo), la disposicion (de
basura y aguas residuales) y la manipulacion de los productos (por
ejemplo el almacenamiento y el transporte).

Las medidas para prevenir la contaminacién cruzada.

La limpieza y desinfeccion.

El control de plagas.

La higiene del personal.

Pasos preliminares para permitir el analisis de riesgos

Toda la informacién relevante para conducir el andlisis de riesgos es
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compilada, mantenida, actualizada y documentada. Se mantienen
registros de los andlisis.

Equipo de Seguridad de los Alimentos

La Empresa TASA Planta Chimbote ha nombrado un equipo de seguridad
de los alimentos.

El equipo de seguridad de los alimentos ha utilizado una combinacion de
conocimiento y experiencia para desarrollar e implementar el Sistema de
Gestion para la Seguridad de los Alimentos.

El sistema de gestion incluye, pero no esta limitado a los productos de la
Empresa TASA Planta Chimbote, sus procesos, equipamiento y riesgos
para la seguridad de los alimentos dentro del alcance del Sistema de
Gestion para la Seguridad de los Alimentos.

Existe documentacion que muestra el conocimiento y experiencia

necesarios para el equipo de seguridad de los alimentos.

Caracteristicas del producto

Materia prima, ingredientes y materiales en contacto con el producto

Toda materia prima, ingredientes y materiales en contacto con el

producto deben ser descritos en documentos, con el detalle que sea

necesario para llevar a cabo el andlisis de peligros, incluyendo lo
siguiente segun sea apropiado:

e Caracteristicas bioldgicas, quimicas y fisicas.

e Composicion de los ingredientes formulados, incluyendo los aditivos
y otras sustancias que ayuden al procesamiento.

e Origen.

e Método de produccion.

e Métodos de empaque y distribucion.

e Condiciones de almacenamiento y vida util.

e Preparacion y/o manipulacion previa a su uso o procesamiento.

e Criterios de aceptacion relacionados con la inocuidad de los alimentos
o las especificaciones de los materiales comprados y de los
ingredientes apropiados; para sus usos previstos.

La Empresa TASA Planta Chimbote identifica los requisitos legales y

reglamentarios de inocuidad de los alimentos referidos en la parte
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anterior.

Caracteristicas de los productos finales

Las caracteristicas de los productos finales deben describirse en
documentos hasta el punto que sea necesario para llevar a cabo el
andlisis de peligros, incluyendo informacion sobre los siguientes
aspectos, segun sea apropiado:

e Nombre del producto o identificacion similar.

e Composicion.

Caracteristicas  biologicas, quimicas y fisicas pertinentes

para lainocuidad de los alimentos.

e Vida util prevista y las condiciones de almacenamiento.

e Ensacado.

e Etiquetado en relacion con la inocuidad de los
alimentos y/o instrucciones para su manipulacion, preparacion y uso.

e Métodos de distribucion.

La organizacién debe identificar los requisitos legales y reglamentarios

de inocuidad de los alimentos referidos en la parte anterior. Las

descripciones deben mantenerse actualizadas.

Uso previsto.

El uso previsto, la manipulacion razonablemente esperada del producto
final, y cualquier manipulacién o uso no previsto del producto final, pero
razonablemente esperado, deben ser considerados y descritos en
documentos en la medida que sea necesaria para llevar a cabo el analisis
de peligros. Para cada producto se deben identificar los grupos de
usuarios, cuando sea apropiado los grupos de consumidores, y se deben
considerar aquellos grupos de consumidores conocidos por ser
especialmente vulnerables a peligros especificos relacionados con la
inocuidad de los alimentos.

Las descripciones deben mantenerse actualizadas.
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Diagramas de flujo, etapas del proceso y medidas de control

Diagramas de flujo.

Se debe elaborar diagramas de flujo para productos o categorias de

procesos incluidos en el alcance del sistema de gestién de la inocuidad

de los alimentos. Los diagramas de flujo deben proporcionar la base para

evaluar la posible presencia, incremento o introduccion de peligros para

la inocuidad.

Los diagramas de flujo deben ser claros, precisos y suficientemente

detallados. Los diagramas de flujo deben incluir, segun sea apropiado, lo

siguiente:

e La secuencia e interaccion de todas las etapas en la operacion;

e Los procesos contratados externamente y el trabajo subcontratado;

e Los puntos donde se introduce en el flujo la materia prima, los
ingredientes y los productos intermedios;

e Los puntos en gue se efectian el reproceso y el reciclado;

e Los puntos de salida o retiro del proceso de los productos finales, los

productos intermedios, los derivados y los desechos.

Descripcion de las etapas del proceso y de las medidas de control

Las medidas de control existentes, los pardmetros del proceso y la
rigurosidad con que se aplican, o los procedimientos que puedan influir en
la inocuidad de los alimentos deben ser descritos en la medida que sea
necesaria para llevar a cabo el andlisis de peligros (ver 7.4). También se
deben describir los requisitos externos (por ejemplo: de las autoridades
reglamentarias o de los clientes) que pueden impactar en la seleccién y la

rigurosidad de las medidas de control.

Andlisis de peligros
La Empresa TASA Planta Chimbote cuenta con la documentacion sobre
las Analisis de peligros.

Generalidades
El COMITE de los alimentos debe llevar a cabo un anlisis de peligros

para determinar cuéles peligros deben ser controlados, el nivel de control



requerido para asegurar la inocuidad de los alimentos y cual combinacién

de medidas de control se requiere.

5.4.2 Identificacion de peligros y determinacion de los niveles aceptables
a. Deben ser identificados y registrados todos los peligros para la inocuidad
razonablemente previsibles en relacion con el tipo de producto, el tipo de
proceso Yy las instalaciones de procesamiento actuales. La identificacion
debe realizarse sobre la base de:

e Lainformacion preliminar y los datos recopilados.

e La experiencia,

e La informacion externa que incluya, en la medida de lo posible, los
datos epidemiolégicos y otros antecedentes histéricos, y la
informacion de la cadena alimentaria sobre los peligros para la
inocuidad que ser importantes para la inocuidad de los productos
finales, los productos intermedios y los alimentos para consumo

Debe indicarse la etapa o las etapas (desde la materia prima,
procesamiento y distribucién) en las cuales se puede introducir cada

peligro para inocuidad.

b. Cuando se identifican los peligros se deben considerar:
e Las etapas previas y posteriores a la operacion especificada,
e Los equipos del proceso, herramientas / servicios y los alrededores.

e Los eslabones precedentes y siguientes en la cadena alimentaria.

C. Para cada peligro identificado relacionado con la inocuidad de los
alimentos se debe determinar, cuando sea posible, el nivel aceptable del
peligro para la inocuidad de los alimentos en el producto final. El nivel
determinado debe tener en cuenta los requisitos legales y reglamentarios
establecidos, los requisitos del cliente en materia de inocuidad de los

alimentos, el uso previsto por el cliente y otros datos pertinentes.

5.4.3 Evaluacion de peligros
Cada peligro para la inocuidad identificado debe ser evaluado, para

determinar si su eliminacion o reduccion a niveles aceptables es esencial



para la produccién de un alimento inocuo, si es necesario su control para
permitir que se cumplan los niveles aceptables definidos.

Cada peligro para la inocuidad debe evaluarse de acuerdo con la posible
severidad de los efectos nocivos para la salud y la probabilidad de su
ocurrencia. Se debe describir la metodologia utilizada, y se deben

registrar los resultados de la evaluacion de los peligros para la inocuidad.

5.4.4 Seleccion y evaluacion de las medidas de control.

Sobre la base de la evaluacién de peligros se debe seleccionar una

apropiada combinacion de medidas de control, la cual sea capaz de

prevenir, eliminar o reducir estos peligros para la inocuidad a los niveles
aceptables definidos.

En esta seleccion, cada una de las medidas de control descritas debe

revisarse con respecto a su eficacia frente a los peligros para inocuidad

identificados.

Las medidas de control seleccionadas deben clasificarse segun necesiten

ser gestionadas a través de practicas de prevencién operacional o

mediante el plan HACCP.

La seleccion y clasificacion debe llevarse a cabo utilizando un enfoque

l6gico que incluya la evaluacion con respecto a lo siguiente:

e Su efecto sobre los peligros para inocuidad identificados segun la
rigurosidad aplicada;

e Su viabilidad para el seguimiento (por ejemplo, la capacidad para
realizar su seguimiento en el momento oportuno para tomar las
acciones correctivas inmediatas);

e Su lugar dentro del sistema con respecto a otras medidas de control,

e La probabilidad de que falle el funcionamiento de una medida de
control o la variabilidad significativa del procesamiento;

e La gravedad de la(s) consecuencia(s) en el caso de que falle su
funcionamiento;

¢ Si la medida de control se establece y aplica especificamente para
eliminar o reducir significativamente el nivel de peligros;

e Los efectos sinérgicos (es decir, la interaccién que ocurre entre dos o

mas medidas de control como resultado de un efecto combinado que



es mayor que la suma de sus efectos individuales).

La metodologia y los parametros utilizados para esta clasificacién deben

describirse en documentos, y se deben registrar los resultados de la

evaluacion.

5.4.5 Identificacién de los puntos de control criticos (PCC)

Para cada peligro que tiene que ser controlado mediante el plan HACCP,

se debe identificar los PCC(s) para las medidas de control identificadas.

5.4.6 Determinacion de los limites criticos para los puntos de control

criticos

Se debe determinar limites criticos para el seguimiento establecido
para cada PCC.

Se debe establecer limites criticos para asegurar que el nivel
aceptable de los peligros para la inocuidad identificados en el
producto final, no es excedido.

Los limites criticos deben ser mensurables.

Se debe documentar la razén o razones que fundamentan la eleccién
de los limites criticos.

Los limites criticos basados en datos subjetivos (tales como la
inspeccion visual del producto, procesos, manipulacion, etc.) deben
sustentarse mediante instrucciones o especificaciones, educacion y

formacioén.

5.4.7 Sistema para el seguimiento de los puntos de control criticos.

Se debe establecer un sistema de seguimiento para cada PCC, para

demostrar que el PCC esta bajo control. El sistema debe incluir todas las

medidas u observaciones programadas relativas al limite o los limites

criticos.

El sistema de seguimiento debe estar constituido por procedimientos,

instrucciones y registros pertinentes que abarquen lo siguiente:

Mediciones u observaciones que proporcionan resultados dentro de
un plazo adecuado;

Equipos de seguimiento utilizados;



e Métodos de calibracién aplicables.

e Frecuencia del seguimiento;

e Responsabilidad y autoridad relativa al seguimiento y evaluacion de
los resultados del seguimiento; métodos y requisitos de los registros.

e Los métodosy la frecuencia de seguimiento deben permitir determinar
a tiempo cuando los limites criticos han sido excedidos, para que el

producto sea aislado antes de que se utilice o consuma.

5.4.8 Acciones cuando los resultados del seguimiento exceden los limites
criticos
Las correcciones planificadas y las acciones correctivas a tomar cuando
se exceden los limites criticos se deben especificar en el plan HACCP.
Las acciones deben asegurar que se identifica la causa de la no
conformidad, que el parametro controlados en el PCC se han puesto de
nuevo bajo control, y que se prevenga la repeticion de la no conformidad.
Se debe establecer y mantener procedimientos documentados para la
correcta manipulacion de los productos potencialmente no inocuos, para

asegurar que estos no sean liberados hasta que hayan sido evaluados.

6. Sistema de trazabilidad

La organizacién debe establecer y aplicar un sistema de trazabilidad que
permita la identificacion de los lotes de productos y su relacién con los
lotes de materia prima, procesamiento y distribucion.

El sistema de trazabilidad debe permitir identificar el material que llega de
los proveedores inmediatos y la ruta inicial de distribucién del producto
final.

Se deben mantener registros de trazabilidad durante un periodo definido
para la evaluacion del sistema, para permitir la manipulacion de los
productos potencialmente no inocuos y en el caso del retiro de un producto
del mercado. Los registros deben estar de acuerdo con los requisitos
legales y reglamentarios y los del cliente y se pueden basar por ejemplo,

en la identificacion del lote del producto final.
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Control de no conformidades.

Correcciones

La organizacion debe asegurar que cuando se excedan los limites criticos
para los puntos criticos de control o exista una pérdida en el control de los
pre requisitos operacionales, los productos afectados se identifiquen y
controlen respecto a su uso y liberacion.

Se debe establecer y mantener un procedimiento documentado que
defina: la identificacion y la evaluacion de los productos finales afectados
para determinar su apropiada manipulacion y una revision de las
correcciones realizadas.

Los productos fabricados bajo condiciones en las cuales han sido
excedidos los limites criticos son productos potencialmente no inocuos y
deben ser manipulados. Los productos fabricados bajo condiciones en las
cuales no se han cumplido los pre requisitos operacionales se deben
evaluar con respecto a la causa o causas de la no conformidad y a las
consecuencias derivadas en términos de inocuidad y deben, cuando sea
necesario, manipularse. Se debe registrar la evaluacion.

Todas las correcciones deben ser aprobadas por la(s) persona(s)
responsable(s), y deben registrarse junto con la informacién sobre la
naturaleza de la no conformidad, su(s) causa(s) y consecuencia(s),
incluyendo la informacion necesaria con fines de trazabilidad relacionada

con los lotes no conformes.

Acciones correctivas

Los datos derivados del seguimiento de los pre requisitos operacionales y
los puntos de control critico deben ser evaluados por persona(s)
designada(s) que tengan los conocimientos suficientes para iniciar
acciones correctivas.

Las acciones correctivas deben iniciarse cuando se exceden los limites
criticos 0 no se cumplen los PPR(s) operacionales.

La organizacion debe establecer y mantener procedimientos
documentados que especifiquen las acciones apropiadas para identificar
y eliminar la causa de las no conformidades detectadas, para prevenir su

repeticion, y para poner nuevamente bajo control al proceso o al sistema



después de encontrar la no conformidad. Estas acciones incluyen:

e La revision de las no conformidades (incluyendo las quejas de los
clientes),

e La revision de las tendencias en los resultados del seguimiento que
pueden indicar una evolucién hacia la pérdida de control,

e La determinacion de la(s) causa(s) de la(s) no conformidad(es),

e Laevaluacion de la necesidad de acciones para asegurarse de que la
no conformidad no vuelva a ocurrir,

e La determinacion e implementacion de las acciones necesarias,

e Elregistro de los resultados de las acciones correctivas tomadas, y

e La revision de las acciones correctivas tomadas para asegurarse de
gue son eficaces.

e Deben registrarse las acciones correctivas.

7.3 Manipulacion de productos potencialmente inocuos.
7.3.1 Generalidades
La organizacion debe manipular los productos no conformes tomando
acciones para prevenir el ingreso del producto no conforme en la cadena
alimentaria, a menos que sea posible asegurarse de que:
e Los peligros para la inocuidad en cuestion han sido reducidos a los
niveles aceptables definidos,
e Los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos en
cuestion seran reducidos a los niveles aceptables identificados antes
de su ingreso en la cadena alimentaria, o
e A pesar de la no conformidad, el producto todavia cumple el nivel o
los niveles aceptables definidos en lo concerniente a los peligros para
lainocuidad.
Todos los lotes de productos que puedan haber sido afectados por una
situacion no conforme deben mantenerse bajo control de la organizacion
hasta que hayan sido evaluados.
Si a los productos que ya no estan bajo el control de la organizacion se
les determina subsecuentemente como no inocuos, la organizacién debe
notificarlo a las partes interesadas pertinentes e iniciar el retiro del

mercado.



Se debe documentarse los controles y las acciones derivadas, asi como

la autorizacion para tratar los productos potencialmente no inocuos.

7.3.2 Evaluacion paralaliberacion

Cada lote de producto afectado por la no conformidad debe ser liberado

como inocuo solamente cuando aplique cualquiera de las condiciones

siguientes:

e Otra evidencia aparte del sistema de seguimiento que demuestre que
las medidas de control han sido eficaces.

e La evidencia muestra que el efecto combinado de las medidas de
control para ese producto en particular cumple con el desempefio
previsto (por ejemplo, niveles aceptables identificados.

e Los resultados del muestreo, andlisis y de otras actividades de
verificacion demuestran que el lote de productos afectado cumple con
los niveles aceptables identificados para los peligros para la inocuidad

en cuestion.

7.3.3 Retiro del mercado
Para permitir y facilitar que se retire del mercado completa y a tiempo los
lotes de productos finales que han sido identificados como no inocuos:

e La alta direccion debe designar al personal que tenga la autoridad
para iniciar un retiro del mercado y al personal responsable de
ejecutarlo, y

e La organizacion debe establecer vy mantener  un
procedimiento documentado para: notificar a las partes interesadas
pertinentes (por ejemplo: autoridades legales y reglamentarias,
clientes y consumidores), la manipulacion de productos retirados del
mercado asi como los lotes de productos afectados aun existentes, y
la secuencia de acciones a tomar.

Los productos retirados deben ser segregados o mantenerse bajo
supervision hasta que se hayan destruido, usado para otros propositos
gue no sean los pretendidos originalmente, determinado que son inocuos
para el mismo (u otro) uso previsto, o reprocesados de tal manera que se
asegure que lleguen a ser inocuos.

Se debe registrar e informar a la alta direccion la causa, alcance y
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resultado de un retiro como informacién de entrada para la revision por la

direccién.

VALIDACION, VERIFICACION Y MEJORA DEL SISTEMA DE
GESTION DE LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS

81 Generalidades

El equipo de inocuidad de la empresa TASA Planta Chimbote planifica e
implementa los procesos necesarios para validar las medidas de control
y/o las combinaciones de medidas de control, y para verificar y mejorar el

sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.

82 Validacién de las combinaciones de medidas de control

Antes de la implementacion de las medidas de control y después de

cualquier cambio en ellos, la organizacién, debe validar lo siguiente:

e Las medidas de control seleccionadas son capaces de alcanzar el
control previsto de los peligros relacionados con la inocuidad de los
alimentos para las que han sido designadas, y

e Las medidas de control son eficaces y, en combinacién, estan en
capacidad de asegurar el control de los peligros relacionados con la
inocuidad de los alimentos identificados, para obtener productos
finales que cumplan los niveles de aceptacion

Si el resultado de la validacibn muestra que uno o ambos elementos
anteriormente mencionados no pueden ser confirmados, la medida de
control y/o sus combinaciones deben ser modificadas y evaluadas
nuevamente.

Las modificaciones pueden incluir cambios en las medidas de control (por
ejemplo los parametros de proceso, rigurosidad y/o su combinacion) y/o
uno o varios cambios en la materia prima, tecnologias de fabricacién,
caracteristicas del producto terminado, métodos de distribucion y/o uso

previsto del producto final.



83 Control de Monitoreo y Medicion
La Empresa TASA Planta Chimbote garantiza que las actividades de
monitoreo y mediciones estan identificadas, y que los elementos
necesarios para las mismas estan disponibles para garantizar que el
producto cumpla con requisitos especificos. Los elementos para
medicion y monitoreo:

e Estan calibrados y ajustados periddicamente o antes de ser usados
de acuerdo ha elementos que cumplen con los estandares
internacionales y nacionales;

e Estan resguardados de ajustes que podrian invalidar la calibracion;

e Estan protegidos de dafios y deterioros durante su uso,
mantenimiento y almacenamiento;

e Tiene los resultados de la calibracién registrados;

84 Verificacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
8.4.1 Auditoriainterna
La Empresa TASA Planta Chimbote lleva a cabo auditorias internas a
intervalos planificados para determinar si el sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos:

Es conforme con las disposiciones planificadas, con los requisitos del

sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos establecidos por
la organizacion, y con los requisitos de esta norma.
¢ Se haimplementado y actualizado de manera eficaz.
La empresa asume el compromiso en la ejecucion de auditorias internas
en el sistema de gestion el cual permita determinar el cumplimiento de
los requisitos de la norma ISO 22000 y de la politica de la empresa
planteados por la alta organizacion. Asi mismo la organizacion organiza
auditorias externas que le permitan alcanzar la acreditacion y su
certificacion total del sistema de calidad. La Direccion programa la
realizacion de auditorias y planifica su ejecucién con la finalidad de
evaluar el desempefio del sistema. El Responsable de Calidad es el
encargado de la programacion de las auditorias internas y asi mismo

supervisa su realizacion. Las auditorias internas se deben realizar a



8.4.2

8.4.3

través de personal de la organizacion, auditandose desde procesos
independientes a su responsabilidad. Las auditorias se planifican
bimensualmente den el primer afio de implementacion vy
cuatrimestralmente para los siguientes afos.

Las observaciones y no conformidades como resultados de las auditorias
deben ser derivadas con un informe a la Alta Direccion para su analisis
y planificacién de correctivos. De esta manera las auditorias permiten el
control de los procedimientos de la organizacion, y planificar medidas de

mejora.

Analisis de los resultados de las actividades de verificacion

El comité de seguridad de Empresa TASA Planta Chimbote analiza los
resultados de las actividades de verificacion, incluyendo los resultados de
auditorias internas y externas. El analisis se lleva a cabo para:

e Confirmar que el desempefio total del sistema cumple las
disposiciones planificadas y los requisitos del sistema de gestion de
la inocuidad de los alimentos establecidos por la organizacion.

e Identificar la necesidad de actualizacion o mejora del sistema de
gestion de la inocuidad de los alimentos.

e Identificar tendencias que indiquen una mayorincidencia
de productos potencialmente no inocuos.

e Establecer informacion para planificar el programa de auditoria interna
concerniente al nivel e importancia de las areas a ser auditadas.

e Proporcionar evidencia de la eficacia de las correcciones y las
acciones correctivas tomadas.

Se registra e informa a la alta direccion de la Empresa de manera
apropiada, los resultados de los analisis y de las actividades resultantes,
como informacion de entrada para la revision por la direccion. Esto
también se debe utilizar como elemento de entrada para actualizar el

sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.

Mejora continua
La alta direccién de la Empresa en coordinacion con el comité se aseguran

de que la organizacién mejore continuamente la eficacia del sistema de
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gestion de la inocuidad de los alimentos mediante el uso de la
comunicacion , la revisién por la direccién , la auditoria interna, la
evaluacion individual de los resultados de la verificacion , el analisis de los
resultados de las actividades de verificacién, la validacion de las
combinaciones de las medidas de control, las acciones correctivas y la

actualizacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.

Actualizacion del sistema de gestion de lainocuidad de los alimentos
La alta direccion asegura que el sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos se actualiza continuamente. El comité con las é&reas
responsables debe evaluar a intervalos planificados el sistema de gestion
de la inocuidad de los alimentos, con el objetivo de alcanzar lo
mencionado anteriormente.

Las actividades de evaluacion y actualizacion se deben basar en:

e Los elementos de entrada de la comunicacion, tanto externa como
interna.

e Los elementos de entrada de cualquier otra informacion relativa a la
idoneidad, adecuacion y eficacia del sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos,

e El producto del andlisis de los resultados de las actividades de

verificacion.



Anexo 18
Procedimiento de Revisién de la Direccion

Politica: Establecer los procedimientos para asegurar la conveniencia,
adecuacion y eficacia continua del Sistema de Gestién de Inocuidad de

los Alimentos.

Objetivo: El propédsito de este procedimiento es el establecimiento de
la sistematica que permita asegurar que los documentos del Sistema
de Gestion de la inocuidad de Alimentos se sean revisados para su
continua adecuacion, y verificar que el sistema de inocuidad es efectivo
tanto para alcanzar los objetivos de inocuidad en la Empresa TASA
Planta Chimbote para satisfacer los requisitos establecidos en la ISO
22000.

Alcance: Aplicar este procedimiento a las revisiones de gerencia

realizadas anualmente.

Referencias:
Sistemas-Requisitos de Gestion de Seguridad  los
Alimentos ISO 22000:2005.

Responsabilidades:
e Responsable de Comité

e Jefes operacionales.

Procedimiento:

Las revisiones gerenciales son de responsabilidad de la alta direccion y el
comité, quien planifica y programa anualmente dichas revisiones,
conjuntamente con los Jefes de area y su equipo de Inocuidad. Este
programa se registra en documento —Programa de revision de alta
direccion- codigo RG NOXXX.



El Jefe de Area elabora un documento a través del cual informa al

personal que debera participar en la revision de gerencia, la fecha y hora

programada, la lista de personas que deben asistir y el programa de la

reunién, indicando los puntos que seran analizados.

El Lider del equipo de Inocuidad de area es el responsable de recopilary

procesar la informacion cuando se requiera, referente a los temas que

seran objeto de discusion.

La revisién de gerencia comprende el andlisis de los siguientes puntos,

sin limitarse solo a ellos:

Temas pendientes de la revision anterior, cumplimiento de
objetivos segun politica.

Acciones de seguimiento de las revisiones previas por la direccion.
Andlisis de los resultados de las actividades de verificacion.

Circunstancias cambiantes que puedan afectar a la inocuidad de

los alimentos.
Informes de auditorias  externas, de clientes
u otros organismos.

Resultados de auditorias internas desde la dltima revision,
resumen de auditorias RG N° XXX.

Implementacién de acciones correctivas.

Documentaciéon del sistema y necesidades de cambios en la
documentacion.

Detalles de reclamos de los clientes, no conformidades y acciones
correctivas.

Situaciones de emergencia, accidentes y retiro del mercado.

La revision de las actividades de actualizacion del sistema de
gestion de la Inocuidad de los alimentos.

Revision de las actividades de comunicacion, incluyendo la
retroalimentacion de los clientes.

La necesidad de participacién en otras areas.

Resultados de verificaciones internas.

Resumen de no conformidades ultima auditoria interna.

Responsabilidades del sistema de Inocuidad.
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e Revision de politicas y objetivos.

e Capacitacion y entrenamiento del personal- actualizacion del
personal existente.

e Planes futuros y estimaciones de nuevos trabajos, personal,

equipos, otras.

La revision de Alta direccion se registra en el registro RG N° XXX —Acta
de revisién de alta direccion, que contiene la siguiente informacion. El
responsable del comité debe elaborar el acta correspondiente. El jefe de
AREA proporcionara los recursos necesarios para la implementacion de
los acuerdos establecidos.

e Fecha.

e Lista del personal que particip6

e Temas tratados y sus conclusiones

e Acuerdos, responsable de su implementacion y plazo estimado.

Registros:
e Programa de revision de alta direccion RG N° XXX
e Resumen de auditorias RG N° XXX

e Acta de revision de gerencia RG N° XXX

Distribucion:
e Responsable de comité-Original

o Jefe de Area N° 1-Copias

Anexos:
e Programa de revision de gerencia RG N° XXX
e Anexo B Resumen de auditorias RG N° XXX

e Anexo C Acta de revision de gerencia RG N° XXX



PROGRAMA DE REVISION DE GERENCIA

PUNTOS A SER ANALIZADOS

Temas pendientes de la revisién anterior, cumplimiento de objetivos
segun politica.

Acciones de seguimiento de las revisiones previas por la direccion.

Andlisis de los resultados de las actividades de verificacion.

Circunstancias cambiantes que puedan afectar a la inocuidad de los
alimentos.

Informes de auditorias externas, de clientes u otros organismos.

Resultados de auditorias internas desde la Ultima revisién, resumen de
auditorias RGRA N° XXX.

Implementacion de acciones correctivas.

Documentacion del sistema y necesidades de cambios en la
documentacion.

Detalles de reclamos de los clientes, no conformidades y acciones
correctivas.

Situaciones de emergencia, accidentes y retiro del mercado.

La revision de las actividades de actualizacién del sistema de gestiéon
de
la Inocuidad de los alimentos.

Revision de las actividades de comunicacion, incluyendo Ila
retroalimentacion de los clientes.

La necesidad de participacion en otras areas.

Resultados de verificaciones internas.

Resumen de no conformidades Gltima auditoria interna.

Responsabilidades del sistema de Inocuidad.

Revision de politicas y objetivos

Capacitaciéon y entrenamiento del personal- actualizacién del personal
existente.

Planes futuros y estimaciones de nuevos trabajos, personal, equipos,
otras.

RESPONSABLE de COMITE




RESUMEN DE AUDITORIAS

_ ANEXO N° B
N° AUDITORIA:

Sector auditado Fecha auditoria

Personas presentes durante la auditoria:
Grupo auditor:

Personas que llevan a cabo los ensayos:

ANATISTA ENSAYO

Numero de no conformidades (IN° total de paginas del informe)

Observaciones (aspectos a destacar)

Firma Fecha

Auditor responsable

Responsable del

Sector mmvolucrado

Maximo responsable

Para =er incluida en la revision del sistema de Inocuidad
(fecha)




Acta de revision de gerencia

Fecha Revision de gerencia:

Personal que participé en la Revision de gerencia:

Temas tratados:

Acuerdos, responsables de su implementacion y plazo estimado

Firma de (alta direccion)




Anexo 19
Control de documentos

Politica: Establecer los procedimientos para asegurar la conveniencia,
adecuacion y eficacia control de documentos que conforman el Sistema
de Gestion de la inocuidad de Alimentos, garantizando su adecuacion,
revision, aprobacion, actualizacion, legibilidad e identificacion y

prevencion de obsolescencia.

Objetivo: El objetivo de este procedimiento es el establecimiento de la
sistematica que permita asegurar que los documentos del Sistema de
Gestion de la inocuidad de Alimentos se preparan, revisan, aprueban,
publican, distribuyen y administran de acuerdo a lo especificado en este

procedimiento.

Alcance: Aplica a todos los documentos del SGSA, generados
internamente tales como politicas, reglamentos, normas, otros
documentos normativos, libros, métodos de ensayo, esquemas (planos
o dibujos) software, especificaciones, instrucciones y manuales o de
fuentes externas incluyendo en los casos que aplique, y que se

relacionen directamente con la prestacion del servicio.

Responsabilidades:

e Elresponsable del comité designara al comité que se encargara
de la elaboracion, actualizacion y modificacion de los
documentos generales.

e En cuanto a los documentos relacionados con los procesos:
Manual de procesos, Procedimientos operativos, Instrucciones
técnicas seran elaboradas, actualizadas y modificadas por el
responsable del proceso correspondiente o cualquier otra
persona designada al efecto por el equipo responsable del

proceso.



5.1

La revision y aprobacion de todos los documentos del SGSA la
realizara la comision del SGSA y seran aprobados por la Alta
direccion.

La revision de los documentos relacionados con procesos
operativos la realizara el equipo responsable del proceso y
seran aprobados por el responsable del proceso en primera
instancia y por la Alta Direccién de la Empresa TASA Planta
Chimbote finalmente transmitiéndolo en reunion de comité a la
comision responsable designada.

La responsabilidad en la revision y aprobacion de documentos
abarca tanto a los documentos de elaboracion interna como a
los de elaboracion externa.

La distribucién y difusion de los documentos que forman parte
del sistema de gestion de Seguridad Alimentaria se realiza a
través de la pagina Web oficial de la Empresa TASA donde se
creara una cuenta una clave para cada miembro de la empresa.
En la pagina situada en el punto: Informacion de Gestién de
seguridad Alimentaria bajo el epigrafe: Manual de Inocuidad
ISO 22000.(a implementarse)

La distribucion y difusion de los documentos especificos de los
procesos, se realizara mediante archivo informético pdf,
controlado por el responsable del proceso, quién lo colocara en
los ordenadores de las unidades o servicios que considere

oportunos.

Procedimiento:

Formato, identificacion y elaboracion de documentos

La confeccién de todos los procedimientos, los instructivos de trabajo
se realiza de acuerdo a lo especificado en los procedimientos
institucionales emanados de la Direccion y corresponden a los

siguientes documentos:

Procedimiento para la elaboracibn de procedimientos e

instructivos de trabajo, PRXXX.



5.2
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e Instructivo para numerar los procedimientos, instructivos de
trabajo y registros, ITXXX.

e Instructivo sobre generalidades en la elaboracion de
procedimientos e instructivos de trabajo TXXX.

e Instructivo para la elaboracion de procedimientos ITXXX

e Instructivo para la elaboracion de instructivos de trabajo ITXXX

Los documentos confeccionados tienen en el encabezado una
identificacion Unica donde se especifica el codigo, numero, N° de
revision, numeracion de paginas y el total de ellas y en el pie de pagina,
los cargos que elaboran, revisan y aprueban el documento. Ademas se
registra la ruta de acceso y nombre del archivo.

La Identificacibn de cada documento es Unica y se realiza de la
siguiente forma segun corresponda a:

e Procedimientos se identifican como PR XXX

¢ Instructivos de trabajo se identifican como IT XXX

Generacién de copiascontroladas y no controladas.

Copias controladas

Los responsables de las distintas areas que involucran el SGIA podran
generar copias controladas de los documentos publicados. La
distribucién del Manual del SGIA se registra en el registro- Distribucion
del Manual de SGIAIl RG N° XXX.

Estas copias seran distribuias a aquellas personas involucradas a
desarrollar el sistema del cual éste es responsable.

El acuse recibo es archivado por el usuario que generé dicha copia,
responsable de la destruccion de la version anterior. Que fuera devuelta
en el caso de tratarse de un documento ya existente.

Cada destinatario es responsable de su copia. En caso de hacer
fotocopias de este documento debe sefalarse como -Copias no
controladas.

Quien emite una copia controlada es responsable de la actualizacion
de la misma.. Al emitir una copia controlada se le coloca un timbre de

color rojo que dice:



5.2.2

5.2.3

524

COPIA CONTROLADA
Identificacion documento:
Firma:
Fecha:

Copias no controladas

Los usuarios que tienen acceso a los documentos publicados pueden
generar copias impresas, no controladas para ser entregadas para
conocimiento o divulgacion a quien ellos consideren oportuno entregar
y de las cuales no se garantiza su actualizacion. Se debe colocar timbre
de color rojo que especifique -COPIA NO CONTROLADA.

Documentos externos

La administracion, manejo y archivo de los documentos externos al
sistema de Inocuidad de Alimentos es competencia de los
responsables de cada una de las areas involucradas que estan bajo el
Sistema de gestion de Inocuidad de Alimentos.

El control de ellos, se tiene al momento de su ingreso al sistema
mediante la colocacion de un timbre por parte del responsable del area

con la siguiente informacion:

DOCUMENTOS EXTERNOS
N° ingreso documento:
Version:

Firma responsable area:

Fecha ingreso al sistema:

Registros

Todos los registros del sistema se citaran en los documentos que los
generen; en ellos también se especificara el responsable de su
cumplimentacion, custodia y el tiempo que durara ésta.

Los registros se cumplimentaran de forma legible y, en el caso de
contener errores, estos seran tachados pero sin borrarlos ni hacerlo
ilegible ni eliminarlo, afiadiendo al lado la correccion correspondiente:
Registro de Modificaciones RG N° XXX



Registro Acuse recibo de documentacionll RG N° XXX
Registro distribucién del manual de calidadll RG N° XXX

Registro de modificaciones RG N° XXX

N® de la pagina Motive del cambio Fecha Firma
modificada

Registro Acuse recibo de documentacion RG N° XXX

Fecha de Nombre y Codigo N® de la version Fiuma quien
recepcidn documento recepeionado documento recepciona y
decumento devuelto devuelve

documentos

Registro distribucién del manual de calidad RG N° XXX

Fecha de Destinatario Copia N° N°de Ia
entrega del version del
Manual de Manmal de

Calidad Calidad

entregado




Anexo 20
Capacitacion

Politica: Todo el personal que labora en la Empresa debera tomar

dos cursos de capacitacion al afo.

Objetivo: Establecer la metodologia que se utiliza para definir y dar
seguimiento a la capacitacion del personal de la Empresa TASA
Planta Chimbote.

Alcance: Aplicar este procedimiento a todo el personal de la Empresa
TASA Planta Chimbote.

Referencias Adicionales:

FCE 14 Formato de Calificaciéon del Personal. FCE 15 Formato de
Programa de Entrenamiento.

FCE 16 Formato de Evaluacion de Efectividad del Entrenamiento.
FCE 17 Formato de Cardex de Personal.

FCE 31 Formato de Solicitud de Curso de Entrenamiento.

FCE 32 Formato de Deteccion de Necesidades de Entrenamiento.

Definiciones:
Efectividad de Entrenamiento: Evaluacion que se realiza para
verificar que el entrenamiento proporcionado esta siendo aplicado en

el area satisfactoriamente.

Responsabilidades:
Es responsabilidad del encargado de entrenamiento y capacitacion
presentar a la Alta Direccion de la empresa la propuesta de un

programa de entrenamiento para el personal de la empresa.

Procedimiento.



ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS DE ENTRENAMIENTO Y

CAPACITACION
Proceso Responsable Comentario
xiste la necesidad de
capacitar al parsonal
Fzsponsable d=
Entranamianto v
Capacitacion Lo haces semastralments
tomande encusnta 2] mamal
. ) ) . de funcionss. FCE14-00,
el Realizar la deteccion Jafe inmadiato FCE32-00
de necesidades de
f capacitacibn. FCE32
‘ -
Solicitar curso de Easponsabls da Elrzsponsabls dz cada dra dal
capacitacién. - (ainttensmi.a:m v dielaempresa lo przzanta ants
FCE31 Capacitacion 2l garenta para su visto busno v
2 F ésta lo prasenta a Dirsccion
¥ para su aprobacion
Realizar programa
. 5EmE5Im|FE::E'EEiEE.|":IBCﬂﬂEﬂII Fzsponsable d= Motifica al Gerants para que
Entranamianmo v esta deaviso alos jefes da drea
Capacitacion sobra la facha v lugar da la
capacitacion v 2stos 52 lo
= Fzsponsable d= comuniquen a parsonal.
an @l programa N0 Ls;wm? - Entranamianmo v
Capacitacion
Fzsponsable d=
=l Entreanamiao v
- — Capacitacion
| Supervisar la capacitacion
X Ezsponsabls d=
@ Evaluar la efectividad de la Frtranamismn v
| capacitacion it
CCE1S Capacitacion
Ezsponsabls de
Entrenamisnto v
- LFue efectiva |3 Capacitacion

¥

capacitacion?

FCE1T

Archivar constancia en &l o
expediente dal empleado

Fin
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Registros:
Registro Responsable Tiempo Lugar Orden
de
retenciéon
Calificacion del | Responsable Tiempo Oficina del Por orden
personal de de vida responsable consecutiv
entrenamient del de o
oy empleado | entrenamient
capacitacién oy
capacitacién
Programa de Responsable 3 afios Oficina del Por orden
entrenamient de calendari responsable consecutiv
o entrenamient o) de )
oy entrenamient
capacitacién oy
capacitacién
Evaluacién de Responsable 3 afios Oficina del Por orden
Efectividad de de calendari responsable consecutiv
Entrenamient | entrenamient o] de o]
o] oy entrenamient
capacitacién oy
capacitacién
Cardex de Responsable 3 afios Oficina del Por orden
Personal de calendari responsable consecutiv
entrenamient o de o
oy entrenamient
capacitacién oy
capacitacién
Solicitud de Responsable 3 afios Oficina del Por orden
Curso de de calendari responsable consecutiv
Entrenamient | entrenamient o] de o]
o] oy entrenamient
capacitacion oy
capacitacién
Deteccidn de Responsable 3 afos Oficina del Por orden
Necesidades de calendari responsable consecutiv
de entrenamient o de o
Entrenamient oy entrenamient
o capacitacién oy

capacitacién




Anexo 20

Reunién del Comité de Calidad

Objetivo: Establecer un procedimiento que nos permita la uniformidad,
eficiencia y permanencia del equipo de inocuidad para el
funcionamiento del sistema de gestion de inocuidad de los alimentos

de la empresa.

Alcance:
Este procedimiento es aplicable para todas las revisiones del SGIA 'y el

SGC que realice el equipo de Inocuidad.

Definiciones:
Equipo de Inocuidad: Es un grupo interdisciplinario y
multiestamentario, que busca fortalecer la cultura de Inocuidad de la

empresa como apoyo a la gestion administrativa.

Se presenta el formato de reuniones del comité de calidad y formato

de compromiso adquirido por el cliente.



FORMATO ACTA DE EEUNION

ACTA DE REEUNION

Comité o Grupo: Acta No

Citada por: Fecha:

Coordinador: Hora inicio: Fin:
Secretario: Lugar:

PARTICIPANTES
Nombre Cargo Teléefono
PUNT OS5 DE DISCTUSION

o]t e | R ] b | =




DESARROLLO DE LA REUNION

Ohbservaciones.

CONCLUSIONES

Periodo de
No Tarea Responsable [cumplimiento

Ohservaciones




FORMATO COMPROMISOS ADQUIRIDOS EN EL COMITE

COMPROMISOS ADQUIRIDOS

MMediantela firrna de este fonmilane acepto las condiciones v compronmsos amba
reseflados. ¥ para gque asi conste fimmo en

ettt e de20....

PARETICIPANTES

Nombre v Apellidos

Firma

o | G| | S| | e | G| | =

=
(=]

=
=

F
[

F
fad

F
.




Anexo 21

Comunicacion interna y externa

Objetivo: El presente procedimiento tiene por objeto establecer los criterios
y las responsabilidades para asegurar la correcta comunicacion interna en
la empresa, asi como regular y asegurar la comunicacion externa entre la
empresay terceras partes, para los asuntos relativos a la gestion de calidad

e inocuidad.

Alcance: El procedimiento de comunicaciones externas e internas es de

aplicacion a todas las areas de la empresa implicadas en el sistema, desde

la fecha de emision del mismo. Alcanza las actividades relacionadas con:

. Comunicar la politica, los objetivos y las metas de inocuidad a todo el
personal, asi como informar sobre la evolucién del comportamiento en
cuanto a la inocuidad de los alimentos de la empresa a todas las
partes interesadas.

. Decidir y responder a las preocupaciones del personal en cuestiones
relativas a la gestion del sistema de inocuidad de los alimentos.

. Comunicar los resultados de caracter general de las auditorias y
revisiones del sistema de gestidon a todas las personas implicadas.

. Dar a conocer la politica de Inocuidad y los aspectos mas relevantes
del sistema de gestion al exterior, asi como recibir y responder a las

preocupaciones de todas las partes interesadas externas.

Definiciones:

Comunicacion interna: Aquella que se establezca cuando tanto emisor
como receptor pertenezcan a los departamentos, areas o servicios de los
cuales consta la empresa.

Comunicacion externa: Por exclusion, aquella que no sea interna.

Responsabilidades:
. Alta Direccién
. Representante de la Direccion

. Jefes de Areas



. Personal

De acuerdo con el alcance definido, la responsabilidad de la comunicacion
atafie a todos los empleados y directivos de la organizacion, pudiendo

concretar los siguientes cometidos.

La Direccion es responsable del mantenimiento y revision del sistema de
comunicacion, asi como de la aportacion de los recursos suficientes para

gue ésta pueda desarrollarse.

Los mandos intermedios son responsables del enlace entre la Direccion y
la totalidad de empleados y de la correcta transmision de mensajes en

ambos sentidos, asi como del desarrollo de los sistemas horizontales.

Los empleados se responsabilizan de asumir los mensajes de la Direccién
y de los mandos y de transmitir a éstos, mediante los canales establecidos
en este procedimiento informacion sobre problemas detectados y

oportunidades de mejora para la gestion.

Procedimiento:

Comunicaciones Internas:

Descendentes: Por parte de cualquier departamento, area o servicio de la
empresa, se estableceran las C.I. de Inocuidad que se estimen
convenientes. Los canales de comunicacién seran tales que aseguren que
el destinatario recibe la comunicacion emitida por el remitente.
Ascendentes: Cualquier persona de la empresa TASA Planta Chimbote
gue desee comunicarse con un estamento superior de la misma, dispondra
de los medios y canales necesarios para ello: boletines de empresa, buzén
de sugerencia y/u otros. Cuando la comunicacion sea dirigida a una
persona en concreto, se seguird obligatoriamente la cadena jerarquica.
Todas las comunicaciones internas relevantes (desde el punto de vista del
receptor) seran obligatoriamente contestadas.

En el caso de las comunicaciones internas, se considerara valida la via del
correo electronico como medio de comunicacién, pudiéndose no utilizar el
formato anexado al final del presente procedimiento.

Los canales de comunicacion existentes en la empresa HELADOS

SIBERIA SAC especificamente el area de A&B seran los siguientes:



5.2

. Correo ordinario (entrada y salida).

. Correo interno (entrada y salida).

J Correo electronico.

. Orales.

. Buzones de sugerencia.

Estos canales de comunicacion seran utilizados para recoger las
preocupaciones del personal en cuanto al comportamiento de Inocuidad de
la Empresa y el sistema de gestion de Inocuidad de Alimentos adoptado.
Respecto al correo electronico, se instalara un "buzén de opinién" en el cual
todo el personal puede dejar por escrito sus inquietudes, sugerencias,

opiniones o preguntas al respecto.

Comunicaciones Externas

Como canales de comunicacion a las partes interesadas externas se
establecen los medios de los que dispone la empresa, teléfono, correo
electronico, cartas, etc. Se consideran partes interesadas externas a la
empresa:-

. Clientes

. Proveedores

. Autoridades

. Contratistas

. La Comunidad

Deberan mantenerse registro de estas comunicaciones tales como: cartas,
email, etc.

Reclamos

Los reclamos se deben tratar de acuerdo a lo sefialado en el procedimiento
de tratamiento de reclamos de Clientes.

Evaluacion de la Satisfaccion del cliente

Mensualmente se realiza una encuesta de satisfaccion del cliente la que es
gestionada por el area de comercializacion y relaciones publicas
dependiente de alta direccién de la empresa, de acuerdo al procedimiento

de Evaluacion y satisfaccion de clientes.



6. Reqistros.

Cadigo Nombre IAlmacenamiento Indexacion  |Proteccion |[Recuperacion [Retencion  [Disposicion
Los informes de Papel y Archivo Carpeta del L.
o ) Por fecha Gerencia 2 afios | Eliminarse
ecopilacion de las electrénico SGSA
sugerencias,
opiniones o
inquietudes del
personal.
Registro de Archivo Por fecha . . L
Comunicaciones L. SGSA Gerencia 2 afios | Eliminarse
electrénico
externas
Acta de Reuniones . . . ey
Papel Por afio SGSA Gerencia 2afios | Eliminarse

Se presentan el esquema explicativo y la ficha de comunicacion.




Esquema explicativo

COMUNICACIONES INTERNAS
' >
;: RESPONSABLE DEL SISTEMA Y EQUIPO o
: TREONICO DF ADOYO 5
= <
% MANDOS INTERMEDIOS =
{7/ PERSONAL LABORAL
."’
COMUNICACIONES EXTERNAS
RECEPCION SOLICITUDES O QUE
JAS'DENUNCIAS
~— | RECISTRO
Vv
ARCHIVO P EVALUACION
SOLICITUD s NECESIDAD DE REPUESTA
[ si
N
RESPUESTA COMITE




Ficha de comunicacion

R1-PA-06 FICHA RESUMEN DE COMUNICACIONES NUM. FICHA

RECEPCION

COMUNICACION: EXTERNA INTERNA
CENTRO:

RECEPTOR:

FECHA:

PROCEDENCIA:

FORMATO:

EXTRACTO DE LA COMUNICACION:

EVALUACION Y RESPUESTA

SERVICIO/MDEPARTAMENTO IMPLICADOS CALIFICACION:
CONTENIDO RESPUESTA: FORMATO:
FECHA:

ACCIONES EMPRENDIDAS / OBSERVACIONES:

DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

FIRMA:

FECHA:




Anexo 22

Tratamiento de reclamo de clientes

Objetivo: El siguiente documento establece las pautas a seguir para el
tratamiento de reclamos internos y externos que sean de responsabilidad

de la empresa o del cliente.

Alcance: Este procedimiento es aplicable a todos los reclamos
expresados por el cliente o por la empresa a causa de algun

incumplimiento de algun requisito del servicio o producto.

Definiciones:

Reclamo: Es la comunicacién personal, escrita o verbal y por cualquier
medio, que realizan los clientes a la Empresa ante posibles
inconvenientes con la prestacion del servicio, con la finalidad de que sea
solucionado.

Cliente: Persona que adquiere un producto o servicio de la Empresa.
Satisfaccion del cliente: Percepcion del cliente sobre el grado en que se
han cumplido sus requisitos.

Requisito: Necesidad o expectativa del cliente respecto del servicio
contratado con la Empresa.

Retroalimentacion: Informacion obtenida de los clientes relacionada
con el servicio que la empresa entrega y que se usa para evaluary

mejorar la calidad del mismo.

Responsabilidades:

Jefe de Recepcion o area comercial:

Velar porque las acciones inmediatas y correctivas se implementen, para
poder hacer efectivo el cierre del reclamo del cliente en ficha de reclamos
del cliente.

Llenar la ficha de reclamo, analizar el reclamo del cliente y tomar

contacto con este para aclarar posibles dudas.



Velar porque las acciones correctivas o preventivas se implementen de
acuerdo a las no conformidades y entregar los registros asociados al
reclamo al jefe de area.

Jefe de Area:

Llenar el registro de No conformidad y retroalimentar a Gerencia o a su
representante con la informacion respecto a las soluciones que se daran
al cliente.

Definir con quien corresponda las acciones correctivas a implementar.
Solucionar el reclamo y llenar el registro de No conformidad dentro de

los plazo establecidos.

Procedimiento:

Reclamo Externo

Todos los reclamos (verbal o escrito) que sean emitidos por un cliente
deberan ser recepcionados por el area de recepcion documental de la
Empresa TASA Planta Chimbote o en su defecto por el jefe del area
asociada con el reclamo o queja, (si es que el reclamo se hace
directamente con el area implicada) quien sera responsable de llenar la
ficha de reclamo del cliente RGXX. Esta ficha es derivada al jefe
encargada del area o supervisor responsable del reclamo, quien sera el
responsable de solucionarlo y tendrd no mas 24 horas dependiendo de
la gravedad de la queja, para dar respuesta al emisor del reclamo y llenar
el registro de No conformidad para hacer un andlisis y corregir el origen
del reclamo.

Una vez finalizada esta etapa se envia la documentacion al emisor del
reclamo, quien se contactara con el cliente para informar las medidas
adoptadas mediante correo electronico en un plazo no mayor de 24 horas
en el que imprimira y dejara adjunto al registro de no conformidad, como
evidencia de la comunicacion realizada.

En caso de que el responsable no entregue una respuesta dentro del
plazo establecido, el reclamo sera enviado a su jefe directo y
posteriormente al Superintendente de planta quien resolvera como

estime conveniente el reclamo.



Las acciones correctivas deben ser implementadas por quien
corresponda en un plazo razonable y el area de recepciébn o area
comercial debera velar por dicho cumplimiento, solo dando por cerrado
el reclamo del cliente cuando este seguro que todas las acciones
necesarias han sido realizadas de acuerdo al registro de no conformidad
la que firmara el responsable del &rea involucrada en el reclamo o quien
el determine para esto, para dejar evidencia del cierre del reclamo.

Cuando exista un reclamo por parte de la empresa o alguna area de ella
este serd informado al gerente quien deberd entregar una ficha de

reclamo al cliente que sera enviada mediante correo electronico.

Reclamo Interno

Cuando exista un reclamo interno este debera ser tratado formalmente
utilizando el mismo método para el reclamo externo, por lo tanto se
debera llenar la ficha de reclamo y se entregara a la persona
responsable de este, quien a su vez llenara un registro de no
conformidad y definird las acciones correctivas y/o preventivas que se
tomaran. Se cerrara el reclamo cuando se firme el registro de no

conformidad por el supervisor de area que corresponda.

Seguidamente se presentan los registros de no conformidad y registro

de ficha de reclamos.



Registro de no conformidad

N
REGISTRO DE NO ¥ o N D
CONFORMIDADES . 8 I
- 4q s a
n
{Uenado porEC)
RG-SIG-05
iuea en que se defecta: ~ ORIGENdela Mo Conformidod
 fecha de defeccion: 1. Auditoria lnlemalBxdemo I__
mﬁ“ﬂm 2 Qqejo ;i_e Clien_t_e 55
3. Producto No Conforme
Clasificacién No 'D PR ID : ==—
Confomidad Rea otencia 4. Dweccidn e (ptoceso Operativo) 55
5. Revisién de la Diraccién

[Seccidn I: DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD
(Bt seccion ka debe lenar ka peronc: que identifoa una No Confomidad redl o potencidd |

En acelante b 200 Roraddo por o Doei0 Gl Proces0 0 ke o Area tespactivg o se Krd respons adve en adelante del dovumenta

[Seccidn I1: ACCION INMEDIATA
[ Comesponde K aocidn nmediala para eiminde ka No Conformiciad

[Seccidn Ill: ANALISIS DE LA CAUSA DE LA NO CONFORMIDAD




Seccidn IV: ACCION CORRECTIVA (Ac)0 mv:ﬁw& (A7) | Acl_l
(Comesponde a la accion destinada  eliminar ¢ otigen de ka NC) A’l_l
ssponsable Andiiss y Propuesta Fecha
IResponsable Implementacién lfecha
esponsable de la Verificacién IFecha

Eiv acdelante b 200 Bonado [0 811630005 Ve B [a PoOReacson Sein vk &0rdacia

Seccién V: VERIFICACION DE LA ACCION CORRECTIVA O PREVENTIVA

($& debe indicar 5 ka aocion resolvid el orgen del problema & indicar cuales ueron ks rendtados de kas acciones tomadas, Si el
pesponscble de ka verfoockin consdera no satistactona ks aociones emprendidas, puede sobcitar oras).

Seccion VI MEDICION EFICACIA DE LAS ACCIONES CORRECTIVAS O PREVENTIVAS

[Se debe indicar & fiempo que debe transcuntr para poder medr 8 ks acciones comectivas o preventivas Meron efcaces para
atacar ko cavsa de ka no contormicad).

Fecha medicion de la eficacio:

moaca s | o[ ] FECHA




N
REGISTRO DE NO X o D
CONFORMIDADES . 2 :
ge 2 E
n
{Uenado porEC)
RG-SIG-05
rea en quese defecke: __ ONGENdela No Conbormidod
 fecha de defeccion: |, Auditoria nfemafEdemo | |
e sy . [
3. Producto No Conforme
Clasificacion No 'D o ID ; ’ —
5. Revision de la Diraccion

Eeccién I: DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD
B1a seccion ka debe lendr ki peroncs gue idenfifea una No Contommidiad red o potencial |

En idviante ot sor Jonado po 0 L0E0 el Fraces 0 Jei o Aova 1espectivg, quidn se hicd responsidie en acelante del dovument

Seccion Il: ACCION INVEDIATA
(Comesponde a ka ocodn nmediata para eiminar ka No Confomiciad)

[Seccidn IIl: ANALISIS DE LA CAUSA DE LA NO CONFORMIDAD




Registro de ficha de reclamos.

FICHA RECLAMO DE CLIENTES

CODIGD

FAL

Tigo d¥ Reclamo Fealamao:

Mombre Cllente: Emicor dell Reclama:
Epcna o Emigion Beolams: Eacepior del Feslams
Metive del Resiama: Area Aieotsas

Tipo de Prends: Cartidad de Prendas:

Cetalle oo Reclame

Piazo Recpuscts Acaion Comestiva C_—1

Cpoeiossn inmedista

AFROE0




Anexo 23
Seleccion y evaluacion del desempefio del personal

Objetivo: Establecer la metodologia de seleccidon del personal, referido a
la gestion de recursos del sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos, segun lo definido en la norma ISO 22000:2005. Este
procedimiento esta disefiado con laintencion de cubrir las plazas vacantes
gue se generen en las diferentes areas involucradas en los procesos
integrados al sistema de gestion de inocuidad de alimentos de la
organizacion con personal que cubra con el perfil de puesto deseable y
garantizar el abastecimiento e integracion de recursos humanos idéneos,

gue satisfagan las necesidades de la estructura de la organizacion.

Alcance: Este procedimiento se aplica a todo personal involucrado en los

procesos integrados al sistema de gestion de inocuidad de alimentos.

Definiciones:
Alta direccion. Persona o grupo de personas que dirigen y controlan al

mas alto nivel una organizacion.

Cargo. Los que aparecen recogidos en los calificadores comunes, de
rama o actividad y propios de organismos, pertenecientes a las diferentes
categorias ocupacionales, asi como en resoluciones. En ellos se definen
la denominacion, contenido de trabajo y los requisitos para ocuparlos y
expresan el empleo u oficio que desempefian, los trabajadores en la
organizacion.

Gestion de recursos: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una
organizacion, en lo relativo a RRHH.

Administracion de personal. Es la utilizacion de los recursos humanos
para alcanzar objetivos organizacionales. En consecuencia, comprende a
los mandos de todos los niveles. Es el proceso administrativo aplicado al
acrecentamiento y conservacion del esfuerzo, las experiencias, la salud,
los conocimientos, las habilidades, etc., de los miembros de la
organizacion, en beneficio del individuo, de la propia organizacion y del

pais en general.



Competencias laborales. Conjunto sinérgico de conocimientos,
habilidades, experiencias, sentimientos, actitudes, motivaciones,
caracteristicas personales y valores, basado en la idoneidad demostrada,
asociado a un desemperio superior del trabajador y de la organizacién, en
correspondencias con las exigencias técnicas, productivas y de servicios.
Es requerimiento esencial que esas competencias sean observables,
medibles y que contribuyan al logro de los objetivos de la organizacion.

Disciplina laboral. Acatamiento del orden laboral establecido en cada
organizacion y de la legislacion vigente, lo que contribuye a la realizacion

productiva y eficiente del trabajo individual y colectivo.

Responsabilidades:

La responsabilidad de aplicar este procedimiento corresponde al
Departamento de Recursos Humanos de la Empresa.

Cada vez que exista una vacante, el jefe del area, solicita a Recursos
Humanos, mediante una comunicacion escrita o mail, se inicie el proceso
de seleccion Indicando claramente el perfil del cargo solicitado.

Gerencia

Aprobar este procedimiento para su implantacion.

Jefe de Recursos Humanos adscrita al area de administracion

Revisar este procedimiento para su implantacion.

Asegurar que los documentos que se solicitan se encuentren disponibles
para su acceso cuando sea requerido.

Elaborar y actualizar este procedimiento, cada doce meses o antes si se
requiere, a partir de su fecha de emision.

Resguardar y mantener los documentos internos originales asociados a
este procedimiento.

Conservar los documentos obsoletos (en original) de la versién anterior a
la vigente, asi como su identificacion.

Destruir las copias controladas obsoletas.

Revisar la estructura del documento y realizar su distribucion, entrega y
retiro. Capacitar al personal responsable en la aplicacion del

procedimiento.



Aplicar este procedimiento con el apoyo del personal a su cargo.

Se presentan un conjunto de competencias laborales requeridas:

COMPETENCIAS LABORALES

COMPETENCIAS LABORALES

Orientacién a la seguridad e higiene
ocupacional

Adecuacion

Meticulosidad

Orientacién a la obtencion de
resultados

Destreza manual

Toma de decisiones

Tolerancia al estrés

Disposicion hacia el
aprendizaje

Fuerza y flexibilidad fisica

Autocontrol emocional

Autodisciplina

Iniciativa y entusiasmo

Simultaneidad de tareas y
polivalencia

Forma de actuar en entornos
adversos

Capacidad de afrontamiento

Auto motivacion

Capacidad critica

Confianza en si mismo

Preocupacion por el logro y la
calidad

Analisis de problemas

Capacidad perceptiva

Independencia

Capacidad perceptiva motriz

Asimilacién de conocimientos

Adaptabilidad

Tenacidad y persistencia

Sensibilidad organizacional

Vigor

Integracion

Comunicacion escrita

Generacion de soluciones potenciales

Fluidez verbal

Sensibilidad interpersonal

Honestidad

Colaboracion

Solidez

Resistencia

Capacidad para explicar las
situaciones del entorno

Capacidad para la solucion de
problemas

Rapidez de conclusién

La seleccidon de personal es un proceso integral, el cual estara conformado

por los siguientes pasos:




ANALISIS Y
DESCRIFCION DEL
PUESTO A CUBRIR

PROCESO DE SELECCION DEL

ELABORACION DEL PEESOMNAL
FERFIL

FROFESIOGRAFIOD

RECLUTAMIENTD
(INTERNCY
EXTERNG)

ANALISIS DE
INFORMACION Y

PRESELECCION

, EXCLUSION DECANDIDATOS

EMTEEVISTAS
] PERELIMINARES

p EXCLIT SION DECANDIDATOS

PRUEEAS
L FS5ICOTECMNICAS

ESPECIFICAS

EXCLUSION DECANDIDATOS

|
L EMTEEVISTAS EN
FROFUNDIDAD

INFOFMES DE
CANDIDATOS

FINALISTAS

EMNTEEVISTAS FINAIES Y
DECISION DE

CONTRATACION

FLAN DE ACOGIDA: FROCESO DE SOCLALIZ ACION
(SEGUIMIENTO)




Formato de evaluacion de personal

Cargo:
Aptitudes personales y

Estudios A% Experiencia B% laborales C%
Primaria Al% | Experiencia a Puntualidad Cl%
Secundaria | A2% | criterio de la empresa Respeto C2%
Técnico A3% | segun el cargo. Honradez C3%
Universidad | A4% Trabajo en equipo C4%
Postgrados | A5% Responsabilidad C5%

Doénde: A%+B%+C%=100%

Formato de Perfil de Requerimiento de Personal

CARGO:

Estudios Experiencia Aptitudes personales y laborales
Primaria Experiencia a criterio de la | Puntualidad

Secundaria empresa y segin el cargo | Respeto

Técnico Honradez

Universidad Trabajo en equipo

Postgrados Responsabilidad

Informética Otros

Idiomas

Otros




Formato de Evaluacién de Capacitacion y sensibilizacion

CURSO/TEMA:

NOMBRE DE PERSONAL:

FECHA:

CRITERIOS A EVALUAR:

PUNTAJE:

COMENTARIO

RESULTADO/NOTA:

OBSERVACION/RECOMENDACIONES:

Formato de Registro de Asistencia de Personal a Capacitacion Sensibilizacion

CURSO/TEMA:

FECHA:

RESPONSABLE/PONENTE:

N° DE PARTICIPANTES

b
=)

NOMBRE Y APELLIDOS

INGRESO

SALIDA

FIRMA

©| o N o g & W N -

=
o




Formato Cronograma de Cursos

NO

CURSO

INTERNO/RESPONSABLE

EXTERNO/ORGANIZACION

PRIORIDAD

FECHA

HORARIO

10




Formato de Programa de Sensibilizacion: PROGRAMA DE SENSIBILIZACION DEL PERSONAL

TIPO MATERIAL A CRONOGRAMA 2008

TEMA RESPONSABLE Ne

DIFUNDIR
Calidad |Amb | S&So PART |[E|FIM|A|M|[J|J|IA|S]|O

Consecuencias de una mala
comunicacion*

JEFE DE RECURSOS HUMANOS DIRECTOR GENERAL




Formato de Programa de Capacitacién de Personal: PROGRAMA DE CAPACITACION DE PERSONAL

TIPO CRONOGRAMA 2008
CURSO PRIORIDAD | MATERIAL A Ne

INT. | EXT (1-5) DIFUNDIR  |PART MI|A[MI[J[J|A]|S|O
JEFE DE RECURSOS HUMANOS GERENTE GENERAL




EVALUACION ANUAL DEL DESEMPENO

ANO:
DEPARTAMENTO:
Nombre del evaluado: Cargo que ocupa:
Nombre del evaluador: Cargo gue ocupa:

L.- INDICADORES:

b - Cumplimiento de las recomendaciones derivadas de 1a evaluacién del desempefio anual
anterior.

b.- Cumplimiento del plan de capacitacion v desarrollo individual.
2.- RECOMENDACIONES DERIVADAS DE LA EVALUACION DEL

TRABAJADOR:

a) Las acciones que debe cumplir el trabajador en el proximo periodo con vista amejorar
su desempetio.

b) Las acciones de capacitacion y desarrollo individual del trabajador, precisando fechas
de cumplimiento para cada una de ellas.

c) Valoraciones realizadas a cada uno de los indicadores.

d) Resultado conclusivo de la evaluacion

a) Desempetio laboral superior:

b) Desempefio laboral adecuado:

c) Desempetio laboral deficiente:

Conforme: 5i. No:

Firma del evaluador: Firma del evaluado:




Anexo 24

Ambientes de Trabajo

1 Objetivo: Establecer los procedimientos para determinar y gestionar el
ambiente de trabajo necesario para lograr la conformidad de los

requisitos del Sistema de Gestidén de Inocuidad de los Alimentos.

2. Alcance: Aplica atodo el personal de laempresa TASA Planta Chimbote

desde la evaluacion hasta la determinacion del ambiente de trabajo.

3. Definiciones:
Clima Organizacional Se refiere a las percepciones compartidas por los
trabajadores respecto al trabajo y al ambiente fisico en que desarrollan
las actividades laborales y las relaciones interpersonales que tienen
lugar en el entorno y las diversas regulaciones formales que afectan

dicho trabajo.

Centro de Trabajo EIl lugar en que los trabajadores prestan sus
servicios.

Medio Ambiente de Trabajo Al conjunto de elementos naturales, que
interactian en el centro de trabajo.

Prevencion de Riesgos de Trabajo Al conjunto de actividades o
medidas adoptadas o previstas en todas las fases de actividad de la

empresa, con el fin de evitar o disminuir los riesgos de trabajo.

Seguridad e Higiene en el Trabajo Toda actividad aplicada en los
centros de trabajo, tendiente a reconocer, evaluar, y controlar los

factores del ambiente laboral.

4. Procedimiento:
Es responsabilidad del Comité de calidad en aplicar, concentrar y
procesar los datos de la empresa para determinar el ambiente de trabajo.
La Encuesta para determinar el ambiente de trabajo se debe aplicar en
los periodos acordados en el Programa de Trabajo Anual de SGS-IA.

Se podra solicitar por parte de la Alta Direccion una evaluacion de



ambiente de trabajo extemporanea de creerlo conveniente.

El indicador de ambiente de trabajo se determinar4 de la siguiente
manera:

Indice de Ambiente de trabajo Administrativo

= Suma Total del puntaje obtenido de las encuestas

Numero Total de empleados que aplicaron la encuesta
Indice de Ambiente de trabajo, empleados

= Suma Total del puntaje obtenido de las encuestas

Numero Total de empleados que aplicaron la encuesta
Indice de Ambiente de trabajo de S.G.

= Suma Total del puntaje obtenido de las encuestas

MNumero Total de empleados que aplicaron la encuesta
Indice de Ambiente de trabajo General.

= Suma Total del puntaje obtenido de las encuestas

Numero Total de empleados que aplicaron la encuesta

Para levantar acciones correctivas se considerara un puntaje del rango
entre 0 a 20 puntos.

Para acciones preventivas se considerara un puntaje del rango entre 21
a 30 puntos.

Para acciones de mejora se considerara un puntaje del rango entre 31 a
50 puntos.

La aplicaciéon de las encuestas se distribuird en todas las areas. En
especial las involucradas en el sistema de seguridad e inocuidad

alimentaria.



Flujograma de determinacion de estado del ambiente de trabajo

JEFE DE
EQL’IP(:'!;CGJI:ES‘IGN RREE/AREA Eﬂib‘l'?i;rf:";’ﬂﬂﬂm JEFE DE AREA
EQUIVALENTE
PR :
Define Programa Aplica Encuesta,
para Deteminar & Concenfra y
Ambiente de Procesa
Trabajo Resultados
I 4
Elabora Informe de | Analiza Informe de
Resultados v " Resultados
Presenta al Comite
de Innovacion y
Calidad v 5
Define Acciones y
Aplica &
Procedimiento de
Acciones
Comectivas yio
Preventivas
I ’
Distriturye Aplica Accion
Acciones a Cada Correctiva yfo
Area de Preventiva
Responsabilidad

Recibe Informe,

Verifica que el Ayea
de Responsabilidad
Aplique Acciones

e

-~

| Témino

]

Elabora v Entrega
Informe para
Rewvision por la
Dirgccion




Formato de encuesta para ambiente de trabajo

Marque con una X el area a que pertenece

Investigacion y Desarrallo

- |Recursos Humanos

- [Mercadotecnia

- |Finanzas

- |Produccion

Margue con una X su nivel dentro de la organizacion

Nivel Gerencial.

Coordinador o jefe de seccion.

- |Asistentes

- |Técnicos, Digitadores, Superviosores, Auditor de Calidad, Auditor Financiero

- [Vendedores, aseadoras, auxiliares de oficina, vigilantes y motorista

Cuanto tiempo tiene de laborar para NOMBRE DE LA EMPRESA

Menos de 1 afio

De 1a2afos

De 3a 4 afos

4 - |5 afios en adelante

Marque con una X su tipo de sexo

Masculino

Femenino
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Auditoria Interna

Objetivo: En este procedimiento se establecen los criterios y métodos
para planificar y llevar a cabo las auditorias internas del sistema de
gestion de Inocuidad de alimentos en la Empresa TASA Planta
Chimbote.

Alcance: Este documento afecta a todas las actividades relacionadas
con la planificacion, la realizacion y los resultados de las auditorias
internas del Sistema de Gestion de la Calidad, efectuadas por personal

propio o contratado.

Referencias:

Sistemas-Requisitos de Gestion de Seguridad de los Alimentos ISO
22000:2005.

Calendario de auditorias.

Guia de auditoria.

Plan de acciones auditoria.

PR. Acciones correctivas y preventivas

Definiciones:

Auditoria: proceso sistemético, independiente y documentado para
obtener evidencias de la auditoria y evaluarlas de forma objetiva con la
finalidad de determinar en qué medida el Sistema de Gestidon de una
empresa u organizaciéon cumple con los requisitos.

Auditoria interna: denominadas en ocasiones como auditorias de
primera parte, una auditoria interna es una auditoria que se realiza por,
0 en nombre de, la propia organizacion, para la revisiéon por la Direccion

y con otros fines internos.

Responsabilidades:

. Responsable del sistema : Alta Direccion en coordinacion con el Comité

de calidad.



5.2.

Llevar a cabo auditorias internas.

Actualizar el Calendario de auditorias.

Comunicar a los responsables de los diferentes departamentos el
contenido y el alcance de los procesos a auditar.

Actuar de enlace entre la empresa y el equipo auditor. Facilitar
previamente la documentacion pertinente a los auditores para su estudio

preliminar.

Direccion

Promover y autorizar la realizacién de auditorias internas.

Documentacion:

Registros de hallazgos de una auditoria interna RG N° XXX

_'\-:-

HALLAZGO NC/O EVIDENCIA EEFERENCIA
NORMATIVA




Plan de Auditoria RG N° XXX

Fecha: Audatoria N*:

Unadad que va a ser anditada:

Jefe de area: Fecha programada:
Hora imcio:

Hora témuno:
Hora mucio;

Hora témuno:

Objetivo de la avditoria:

Alcance de la auditoria:
~

Tipo de anditoria: 1" parte

parte _ 3'parte _ de adecuacion

Documentos de referencia a revisar
« Manual de calidad.

Cronograma de Actividades Principales

Fecha:

Reunsén macial 9:00.12:00

9:15-13:00 | Rewisicn de los samuentes

aspectos
t Organizacion
L Control de documentos

Revision de los sigumentes aspectos

- Planta fisica y ambiente

- Equipos

- Métodos de ensayo

- Trazabilidad de 1a medicidn

- Manzpulacion de los itemes de
ensayo

b Reviadn de solscatud,
ofertas y contratos

- Subcontratacidn de ensavos
- Adquisicion de servicios v
SR SOS

b Servicio al cliente

L Reclamos
Countrol de trabajo de
ensayo no conforme

13:00-14:00 | Alomerzo

Revision de 105 sagwentes 14:00-16:00
aspectos

- Acciones comrectivas v
preventivas

- Auditoria mterna

- Reviuéa de Gerencia
- Personal

14:00-18:00

16:00-17:00
17:00-18:00

- Aseguranuento de cabidad

- Informes de resultados Resumen
auditoria

Reunién final

Observaciones:

Solicito a Ud. que el dia programado se encuentre disponible la documentacion
antesmendonada, el personal que sera entrevistado v que el area de A&B ylas
demas involucras siga con la rutina normal de trabajo.

Saluda Atte. 3 Ud
Firma Auditor



Programacién anual de auditoria interna RG N° XXX

Programa de auditorias intemasz afio..........

Ref Elementos del sistema de MAM A N
Is0¢ Inocuidad de ser auditados
2200
4.1 Fequsitos senerales
4.2 Fequizitos dela documentadon
4.2.1 | Generalidades
422 | Control de docuwmentos
4.2.3 | Control deregistros
5 Besponzabilidad dela direccion
5.1 Comproniso dela direccion
52 Politica de mocuidad delos
alimentos
53 Planificacion del sistema de
gestion de mocuidad delos
alimentos
54 Fesponzabilidad v autonidad
5.5 Lider del equipo de Inocuidad
5.6 Comumnicadon
5.0.1 | Comunicadon extema
5.6.2 | Comunicadonintema
5.7 Preparacion v respuestas ante
EITIETEEIICIAS
5.8 Fevisionporla direccion,
5.8.1 | Generalidades
5.8.2 | Informmacion parala revision
5.8.3 | Ee=zultades dela revizsion
0.1 Provision de los recursos
6.2 Fecurzos humanos
6.2.2 | Competenada, toma de
conciencia v formmacion
6.3 Infraestuchira
0.4 Ambiente de Trabajo
7.2 Programas de pre requisitos
TA Fazes prelinminarez pararealizar
el analiziz de pelizros
7.3.1 | Generalidades
732 | Equipo democwdad delos
alimentos
7.3.3 | Caracteristicas del producto
7.3.4 | Uso previsto
7.3.5 | Diagramas de flujo, etapas del
proceso v medidas de control
74 Analiziz de peligros




T4.2

Identificacion de pelisros v
determunacion de los mveles
aceptables

743 | Evalnadon de pelisros
7.4.4 | Seleccionv evaluacion delas
medidasz de control
7.5 Eztablecimiento delos PEEs
7.6 Eztablecimiento del plan
HACCP
7.6.2 | Detenminacion delos puntos
criticos
7.0.3 | Detemunacion de los linites
criticos
7.6.4 | Sistema seguimiento PC
T7.6.5 | Acciones cuandolosresultados
del seguimiento excedenlos
limites criticos
7.7 Actalizacion de la mfonmacon
preliminar v de los documentos
gue especifican los PFRs v el
plan HACCP
7.8 Planificacion dela venficacion
7.9 Sisterna trazabilidad
7.10 Controlno confommdades
T.10.2 | Acciones comrectivas
7.10.3 | Manipulacion de productos
potencialmente no inocuos
7.103.2 | Evaluaconparala liberacion
7.10.3.3 | Dizposicion de productosno
confonmes
7.10.4 | Eetiro del mercado
8.2 Validacion delas
combinaciones de medidas de
control
83 Control de sepummiento v la
medicion
8.4.1 | Auditoria intema
8.42 | Evaluacondelozsresultados
8.43 | Analiziz de loz rezultadoz delas
actividades de venficadon
8.5.1 | Mejora Contimma
8.52 | Actualizacion del sisterma de

GIA




Registro Informe de auditoria RG N° XXX

Objetivo de la auditoria:

Alcance de la auditoria:

Detalles del plan de auditoria:

Identificacion auditor/grupo auditor:

Identificacion del representante del auditado:

Fecha auditoria:

Identificacion de la organizacién y &rea auditada:

Documentos de referencia:

Listado de personas entrevistadas:

Descripcidon de hallazgos: Se adjunta registro de hallazgos y de
evidencias encontradas durante la auditoria.

Juicio del auditor de la extensién del cumplimiento del auditado
con la norma y documentacion pertinente:

Capacidad del sistema para lograr los objetivos de calidad definidos:

Distribucién del informe:

Firma del Auditor

Fecha del informe



Anexo 26

Acciones correctivas y preventivas

Politica: El sistema de gestion de la Empresa se dirige hacia la
prevencion de defectos. Con este fin se utiliza un sistema formal de
acciones correctivas y preventivas. Se investigan las causas raiz de
las no conformidades de trabajos, servicios y del sistema de gestion de
seguridad de los alimentos y se implementan acciones correctivas y

preventivas para evitar reincidencia.

Objetivo: Establecer las pautas para llevar a cabo acciones correctivas

y preventivas.

Alcance: Este procedimiento es aplicable a las siguientes tipologias
de acciones:

e Aguellas que tienen una importancia relevante para la empresa,

e Todas las acciones correctivas y preventivas, y

e Todas las acciones que el Comité de Inocuidad decida.

Responsabilidades:

Acciodn correctiva: Accidn encaminada a eliminar la causa de una no

conformidad real, para prevenir que esta pueda repetirse.

Accion preventiva: Accidbn encaminada a eliminar las causas

potenciales de no conformidades, para prevenir la aparicion de estas.

Correccion: Acciéon tomada para eliminar una no conformidad

detectada.

Documentacion:



Registro RG N° XXX “Registro de acciones correctivas

Detalle
Area en que se detecta: Origen
Fecha de deteccion: Auditoria Interna
Nombre v cargo persona que detecta: Auditoria Externa
Reclamos
N* de no conformidad: Trabajo no conforme

SECCION I: Descripeion de la No conformidad
{Documento, registro de referencia. personal. equipanuento, otras

Detalle:

Item de 1a norma o documento comprometido:

SECCION IT: Analisis de la causa
Alcance de 1a no conformidad (Detalle):

SECCION IIT: Accion propuesta
Accion propuesta: Accion propuesta

Accion comrectiva

Accion preventiva

Fecha presentacion plan de accion: Fecha

implementacion
SECCION IV: Seguimiento de la accion

Fecha: Estado Accion Correctiva Firma responsable Firma Encarg.

seguimiento Calidad

Emision mueva No

conformidad N°




Informe de Accidn

CORRECTIVA

INFORME DE ACCION
PREVENTIVA

Tema [Asunto: Ref:

Fecha inicio:

Realizado por:

1.- Personas que participan en la accion y | 2.- Descripcion del problema que se quiere eliminar o evitar:
coordinador:

3.- Acciones precedentes o primeras acciones adoptadas:

4 - Causa o causas que generan el problemao que lo pueden generar:

5.- Soluciones que atacan la causa del problema, posibles acciones:

6.- Acciones correctivas / preventivas finalmente realizadas, incluyendo fechas:

T.- Acciones que se efectuaran para verificar Ia eficacia de las soluciones implantadas, fechas y
responsables:

3.- Resultados obtenidos, conclusion del expediente:

Firma Responsable de la accion:
NO DEBE CONCLUIRSE UNA ACCHION HASTA QUE NO SE HAYA
VERIFICADO LA EFICACIA DELAS SOLUCIONES IMPLANTADAS
0O BIEN SE HAYAN ARGUMENTADO LAS CAUSAS DE SUCIERRE
Fecha cierre;




Anexo 27

Tratamiento del producto y procesos no conformes

Objetivo: Definir los controles y la metodologia utilizada en la empresa

para tratar los productos y procesos no conformes hallados en el

sistema de gestion.

Alcance: Todos los productos y procesos del Sistema de gestion de

Inocuidad de los alimentos que no cumplan los requisitos establecidos.

Referencias:

Sistemas-Requisitos de Gestion de Seguridad de los Alimentos
ISO 22000:2005.

Informe de No Conformidad

Responsabilidades:

Jefe del Areas involucradas

Encargado del sistema de Inocuidad.

Procedimiento

Si se encuentra trabajo no conforme evaluar las implicancias de
este, realizando las siguientes actividades:

Si se detecta a través de un reclamo del cliente registrar este
reclamo y aplicar procedimiento de reclamos PR-XXX, si es
necesario se detiene el trabajo hasta solucionar el problema.

Si se detecta a través de verificaciones de control de Inocuidad
evaluar si las no conformidades encontradas inciden en el resultado
final como por ej. si un equipo esté fuera de especificacion y no se
ha realizado correccion. Solo reanudar su uso cuando la no
conformidad haya sido solucionada, evaluada y verificada que
cumple especificacion.

Si un instrumento esta descalibrado se debe evaluar si las
mediciones realizadas estan fuera de rango de medicion, si esto

ocurriera se debe invalidar todas las mediciones realizadas,



detener el trabajo, calibrar el instrumento y realizar nuevamente las
mediciones. Si el problema persiste se debe rotular y segregar
como equipo descalibrado y enviar a mantencion.

Si durante la verificacion de materiales se encuentra algun producto
gue no cumple especificacion o que esté vencido, este producto
debe ser eliminado o rotulado que no cumple especificacion para
evitar su uso.

Si se detecta durante observaciones o supervision del personal se
debe evaluar la implicancia de la no conformidad, si esta incide en
el resultado final detener el trabajo evaluar las muestras o
resultados de muestras involucradas. Reanudar el trabajo solo
cuando la no conformidad esté solucionada. Si se detecta que el
problema es de capacitacion, entrenar al personal en el aspecto no
conforme.

Si el trabajo no conforme es detectado durante la revision de
gerencia, auditoria interna o externa, registrar el o los hallazgos y
evaluar las implicancias del trabajo no conforme. Si este afecta el
resultado final se debe detener el trabajo, realizar las mejoras a las

no conformidades y luego reanudar el trabajo.



INFORME DE INCIDENCIAS

INFORME DE INCIDENCIA

PROVEEDOR Datos (qué cliente, qué orden de fabricacion, qué...)

PRODUCCION

SERVICIO
_)

QUEJA DE
CLIENTE

OTROS

(Explicar qué otras acciones se han puesto en marcha para corregir el problema o controlar su efecto)

RESULTADO FINAL:




Anexo 28
Retiro del producto

Objetivo: Establecer un procedimiento adecuado, formalizado y que
se pueda aplicar en cualquier momento, para permitir y facilitar la

retirada de productos acabados que hayan sido identificados como

peligrosos.

Alcance:

Area de produccion y partes interesadas

Responsabilidades:

La organizacion nombrara a las personas con autoridad vy

responsabilidad para ello.

Referencias:

Codex Alimentario

Procedimiento:

El retiro de alimentos del mercado contempla las siguientes etapas:

Inicio del retiro: el retiro se inicia con la decision de realizarlo basada

en una evaluacion del riesgo e incluye el retiro voluntario por parte
de la empresa.

Clasificacion y Estrategia del retiro: la empresa hace efectivo el

retiro a través de la revision de la informacién obrante, incluyendo
la evaluacion del riesgo, la estrategia de retiro y su clasificacion.

Notificacion y Alerta: Se notifica a las partes interesadas la

clasificacion del retiro y, de ser necesario, los cambios en la
estrategia sugerida, considerando la necesidad de comunicacién
al consumidor.

Monitoreo y Auditoria: Se desarrolla e implementa el programa de

monitoreo del recupero para asegurar que el mismo sea efectivo.

Finalizacién: Se determina cuando un retiro debe ser finalizado v,

basandose en esa decision, notifica por escrito a las partes

interesadas



Formulario de Comunicacion de Retiro de Alimentos

del Mercado de la Empresa a las partes interesadas

Fecha:
Empresa:

Contacto:

Telefono: Fax:
Telefono para horas no comerciales:

E-mail:

L DESCRIPCION DEL PRODUCTO ALMERTICHY & RETIRAR




25. IIL COMUMICACION DEL 26 INCDENTE




Lista de verificacion para la gestion de un retiro de

alimentos




Clasificacion de los retiros segun el riesgo detectado

y acciones a seguir, cuadro orientativo
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Andlisis de control aplicado al proceso productivo

El sistema de gestion de la Empresa TASA Planta Chimbote se dirige

hacia la prevencion de defectos. Con este fin se utiliza un sistema

formal de acciones correctivas y preventivas. Se investigan las causas

raiz de las no conformidades de trabajos, servicios y del sistema de

gestion de seguridad de los alimentos y se implementan acciones

correctivas y preventivas para evitar reincidencia.

Procedimiento.

Inicio de las acciones correctivas/preventivas

Pueden solicitarse acciones correctivas cuando se identifica una
condicion que afecta a la calidad o cuando esa condicién tiene
potencial para mejorar el proceso. Ello incluye suministros no
conformes recibidos de un proveedor.

Pueden solicitarse acciones preventivas cuando se identifican
posibles problemas en el proceso.

Cualquier empleado de la compafiia puede presentar una solicitud
de accién correctiva/preventiva si completa la parte superior del
formulario de Solicitud de Accién Correctiva (SAC), pero
unicamente el Jefe de control de calidad puede emitir una Solicitud
de Accidén Correctiva de Proveedores (SACP).

El Jefe de comercializacion con el area de Ventas/Mercadotecnia
es el responsable de recibir, procesar y responder todos los
reclamos de clientes. Todos los reclamos de clientes recibidos se
anotan en el Registro de Estado de Reclamos de Clientes.
Evalla e investiga todos los reclamos y, cuando resulta pertinente,
solicita la implementacion de acciones correctivas de la funcién
responsable. El Jefe de comercializaciéon en coordinacion con el
Jefe de Control de calidad determina la respuesta adecuada al
cliente. Si la investigacion indica que no se hallaron problemas, se
notifica al cliente verbalmente. Si los resultados de laboratorio son

adversos, se notifica al cliente por escrito.



Se llevan registros de todos los reclamos, lasinvestigaciones y las

acciones correctivas tomadas.

2. Acciones preventivas

Cuando se implementan acciones correctivas, se identifican
necesidades de mejora o una no conformidad potencialmente seria
y se analizan los productos y procesos similares para determinar
los pasos necesarios para la implementacion eficaz de acciones
preventivas.

Si se necesitan acciones preventivas, se desarrollan, implementan

y monitorean planes de accion.

3. Analisis y aprobacion

Todas las medidas correctivas comienzan con una investigacion
para determinar la(s) causa(s) raiz del problema. La funcidn
responsable lleva a cabo un analisis exhaustivo de todos los
procesos operaciones, registros de calidad y especificaciones
relacionados que pueden haber contribuido en la ocurrencia del
defecto. Se identifican todas las potenciales acciones correctivas y
se seleccionan aquellas que muy probablemente eliminaran el
problema y evitaran la reincidencia. El grupo o persona designado
para el problema documentara de manera completa la
investigacion, el andlisis de la causa raiz y las medidas preventivas.
El andlisis debera incluir una revision de toda la informacion
aplicable para determinar el alcance y la causa del problema, asi
como las tendencias en los procesos o el desempefio del trabajo
para evitar no conformidades.

Se evaltan todos los problemas en términos de su posible impacto
en costos de calidad, desempeio, confiabilidad, seguridad y
satisfaccion del cliente. Todos los problemas se clasifican como
menores 0 mayores. Las resoluciones de todas las acciones
correctivas y preventivas son, en cierta medida, adecuadas a la
magnitud y al riesgo del problema. El Jefe de control de calidad y/o

el Jefe de Produccion revisany aprueban las resoluciones. Cuando



la respuesta no es satisfactoria, se reemite la solicitud de accion
correctiva. El Jefe de control de calidad lleva a cabo
revisiones/seguimientos periédicos para determinar si las acciones

correctivas y preventivas fueron implementadas y son eficaces.



Anexo 30

Evaluacion de la satisfaccion del cliente

1. Objetivo: Establecer el procedimiento para evaluar la satisfaccion del

cliente, asi como registrar las quejas que los mismos presenten con el
objetivo de analizarlas y, en su caso, determinar las correcciones
necesarias, correctivas o preventivas que superen las causas que

originen los problemas al sistema de calidad e Inocuidad.

2. Alcance: Este procedimiento es aplicable a todas las areas que

integras el sistema de inocuidad y a todos los reclamos expresados

por el cliente o por la empresa a causa de algun incumplimiento de

algun requisito del servicio o producto.

3. Definiciones:

Satisfaccion del cliente.- Percepcion del cliente sobre el grado en
gue se han cumplido los requerimientos que solicita.

Cliente o Usuario.- Organizacibn o persona que recibe un
servicio/producto. Ejemplo: Consumidor, usuario final, promotor,
gestor o beneficiario. Nota: El cliente puede ser interno o externo a
la Organizacion.

Cliente interno.-Grupo de personas y/o persona interna dentro de
una organizacion que recibe un servicio/producto.

Encuesta Institucional.-La establecida por este procedimiento para
medir la satisfaccion del cliente externo al que se presta un
servicio/producto.

Encuesta especifica.-Aquella distinta a la institucional, elaborada
para evaluar la satisfaccion de los clientes en procesos especificos

a los que no aplica la encuesta institucional.

4. Responsabilidades:

4.1

Todo el personal involucrado en el Sistema de Gestion de la Calidad e
Inocuidad:

Cumpliry hacer cumplir este procedimiento; reconociendo que toda



encuesta (Institucional o especifica), estan sujetas y derivan de

este Procedimiento Institucional.

4.2 Responsable de aplicar la encuesta:

* Asegurarse de que la encuesta se emita y entregue al cliente de
acuerdo a lo que indica este procedimiento.

+ Tratdndose de encuestas especificas, los duefios de procesos
deberan elaborar su propia encuesta de acuerdo a las necesidades
y caracteristicas de su proceso, asi como la metodologia de
evaluacién y en caso de aplicar, el formato de informe de opiniones
de cliente.

+ A través de su Representante de la Direccion, deberdn enviar la
encuesta especifica y su metodologia de evaluacion al
Administrador de este Procedimiento Institucional para su visto

bueno, aprobacion y codificacion.

4.3 Responsable de la evaluaciéon de encuestas:

+ Evaluar la respuesta de los clientes en la encuesta registrando el
formato para la Evaluacion de Encuestas General de la Medicidon
de la Satisfaccion del Cliente.

+ Evaluar las encuestas especificas que utilicen aquellos procesos a
los que no les aplica la encuesta institucional, basado en la
metodologia que elaboren para su evaluacion.

« Elaborar el Informe de la medicion de la satisfaccion del clientell.

* Registrar los productos no conformes o SAC cuando la evaluacion

asi lo indique.



5. Procedimiento:

PROCESO DE EVALUACION DE LA SATISFACCION DEL
CLIENTE

PLANEAR

DISERAR DE LA
ENCUESTA

ENCUESTA :
| PROPONER
ACCIONES DE
MEJORA

3943d Y1 N3 OLIvdWI

CALIFICAR
RESULTADOS

BHRER REQUISITOS Y EXPECTATIVAS DEL CLIENTE

ANALZAR
RESULTADOS

@mmm": -m [ Actvsaces ., Actvdaces que aporan vaor ey PoGEIMmIR
Salstxcendel proveedores

Allamin

6. Ejecucion.

6.1 Responsable de aplicar la encuesta.
La Encuesta se aplica después de haber proporcionado un

servicio/producto y es de la siguiente manera:

* El responsable de aplicar la encuesta llena en el recuadro
reservado, la fecha que por lo menos identifique mes y afio de
aplicacion, folio consecutivo y nombre del tramite.

+ Conservar la secuencia de los folios y reiniciara en uno cada afio.

+ De las distintas modalidades de atencion, la encuesta se entregara
al cliente como sigue: Cuando hay contacto directo con el cliente
sera personal, el responsable de entregar el producto/servicio,

debera proporcionar al cliente, la encuesta en propia mano. Cuando



se envie por mensajeria el producto y/o servicio, la encuesta
debera ir anexa. Por via correo electrénico o via fax.- se remite
posterior a la entrega del servicio/producto. Se invita al usuario a
gue conteste la encuesta, si decide no llenarla no se le puede
obligar a que lo haga.

Al tener las encuestas contestadas, se remiten al Responsable de
la evaluacion. (Encuesta para Medir la Satisfaccion del Cliente o

encuesta especifica del proceso que se trate).

6.2 Responsable de la evaluacion de encuestas

El responsable de evaluar la encuesta, no debe pertenecer a ningun

proceso evaluado, a fin de garantizar imparcialidad.

El corte para cierre de la evaluacion sera con las encuestas
recibidas el ultimo dia de cada mes.

Las encuestas anteriores al mes evaluado, deberan contabilizarse
en el mes que son recibidas.

Nota: Cuando el corte para el cierre de la evaluacion del servicio no
apligue de acuerdo con los criterios anteriores, podran establecer
su propio calendario de evaluacion, sujeta a la aprobacion del
Comité de Calidad e Inocuidad.

Recibe las encuestas y las clasifica por proceso.

Las encuestas se evalUan de acuerdo a los criterios que se definen
en el instructivo de trabajo que contenga la metodologia de
evaluacion de las Encuestas.

Registra el Informe de las opiniones del cliente.

Elabora una Solicitud de Accion Correctiva cuando un mismo
criterio o pregunta reincida dos meses consecutivos con Registros
de Producto No Conforme.

Elabora los Registros de Producto No conforme (PNC) y/o la
Solicitud de Accion Correctiva (SAC), de acuerdo al procedimiento
institucional, cuando los valores obtenidos caigan dentro de los
rangos de la tabla que se indica en el instructivo correspondiente.
Remite la Evaluacion de las Encuestas de la Medicion de la

Satisfaccion del Cliente mensualmente, al Representante de la



Direccion del SGC y SGIA de su nivel, duefios de procesos,
(metodologia especifica del proceso que se trate o formato

especifico del proceso que se trate).

6.3 Representante del SGI Recibe el reporte de la Evaluacion de la
Encuesta e Informe de la medicion de la satisfaccién del cliente.

+ Verifica que la evaluacion obtenida se encuentre en los rangos
satisfactorios.

* En caso de no obtener los estandares satisfactorios, corrobora con
el Administrador de Acciones Correctivas y Preventivas la existencia
de las SAC y notifica para su conocimiento al Representante de la
Direccidn.

« En caso de detectar la recurrencia consecutiva de dos o mas
Registros de Productos No Conformes en el mismo criterio o
pregunta de la encuesta, corrobora la existencia de la SAC

correspondiste con el responsable de evaluar la encuesta.

6.4 Duefios de procesos Reciben y acusan recibo de los:
* Formato para la Evaluacion de Encuestas Generalll .
* Informe de la medicion de la satisfaccion del cliente
* Formato del Andlisis de Datosll.
Como insumo para su Circulo de calidad e Inocuidad y para atender
los registros de Productos No Conformes y SAC originados por no

alcanzar los estandares indicados.
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