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RESUMEN

En este trabajo de investigacion se planteé como objetivo, la evaluacion de un
sistema de gestidon de inocuidad bajo las directrices de lanorma ISO 22000:2018
en una industria productora de salsas. En un principio se identifican los procesos
que seran evaluados mediante indicadores, se elabor6 una lista de verificacién
tomando en cuenta los lineamientos de la normativa ISO 22000:2018. Consecu-
tivamente se evalué el cumplimiento de los requisitos a través de los indicadores
y con los datos obtenidos, se analizé y tabul6 la informacién, para finalmente

aplicar un plan de mejora y obtener nuevos resultados.

Para la elaboracion de este proyecto se tuvo como referente teérico a la ya men-
cionada ISO 22000:2018, conjunto a los conceptos vinculados de los sistemas
de gestion y seguridad alimentaria, para identificar mediante indicadores si la
comparniia esta cumpliendo con las directrices de la norma. A la vez se identifico
si el SGC esta cumpliendo con la norma 1SO 22000:2018 y la posible brecha
entre ambos. Ademas, se analizaron los indicadores del sistema de gestion, los
mismos que al ser recopilados se comprobd que cumplen con los requisitos de

la normativa.



ABSTRACT

The objective of this research project is the evaluation of a safety management
system under the guidelines of the ISO 22000: 2018 standard in a sauce produc-
ing industry. Initially, the processes that will be evaluated through indicators are
identified, a check list was elaborate considering the guidelines of the ISO 22000:
2018 standard. Consecutively, compliance with the requirements was evaluated
through the indicators and with the data obtained, the information was analyzed
and tabulated, to finally apply an improvement plan and obtain new results.

For the elaboration of this project, the regulations of the ISO 22000: 2018 was
used as the main source of information and the concepts related to Quality Man-
agement Systems were used as a theoretical reference, to identify by means of
indicators if the company is complying with the guidelines of the standard. At the
same time, it was identified whether the QMS is complying with the ISO 22000:
2018 standard and the possible gap between the two. In addition, the manage-
ment system indicators were analyzed, which when compiled, were found to com-

ply with the requirements of the regulations.
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1. INTRODUCCION

Se distinguen varias enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS), estas son
producidas por toxinas, parasitos, virus, bacterias y productos quimicos (OMS,
2020), entre las principales infecciones causadas por bacterias y virus estan
la E. coli, Salmonelosis, hepatitis Ay colera, son la principal causa de morbilidad,
mortalidad y obstaculizan el desarrollo socioeconémico mundial. Al rededor de
76.5 millones de personas se enferman y mas de 8.900 mueren en América, de
las cuales 30 millones son menores de 5 afios. La mayor carga de enfermedades
transmitidas por los alimentos esta en Africa y el sudeste asiatico. Aproximada-
mente 1/3 de todas las muertes por enfermedades transmitidas por alimentos
ocurren en nifios menores de 5 afos. En Ecuador, hubo aproximadamente
19,500 casos de enfermedades transmitidas por alimentos y agua en el 2019,
presentando una disminucion con respecto a 24,000 casos presentados en el
afio 2018 (MSP, 2018). Se ha considerado que estas afectaciones pueden estar
relacionadas de forma directa con los habitos de manipulacion de alimentos, pre-
paracion y las practicas de las personas al tener contacto con las materias pri-
mas (Tinoco, 2017).

El garantizar que un alimento no cause dafio, es un concepto de inocuidad donde
se involucra la responsabilidad del productor y del consumidor, para que el ali-
mento sea sostenible en el tiempo. Este es un concepto que ha sido adoptado
en varios paises, pero son muy pocos los que poseen informacion. A este, se liga
el concepto de seguridad alimentaria ya que se asocia a las posibilidades que
tiene la poblacion para tener acceso a una dieta nutritiva de acuerdo con las
preferencias culturales, permitiendo satisfacer sus requerimientos y necesidades

alimentarias, para asi mantener una vida saludable y productiva (FAO, 2020).

Kaferstein (2018) menciona que una de las maneras de enfocarse en la inocui-
dad de los alimentos es a través del uso de metodologias como la evaluacion,

vigilancia e identificacion de los riesgos dados por las transmisiones de alimentos



y la aplicacion de estas metodologias en las empresas involucradas con la ca-
dena de valor en la industria de los alimentos para disminuir la difusion de enfer-

medades.

El presente proyecto de investigacion busca evaluar mediante indicadores, el
sistema de gestion de inocuidad empleado en la empresa productora de salsas,
con el propdsito de obtener parametros y crear un sistema de mejora continua
para optimizar los procesos de gestion en la seguridad alimentaria y con ello for-
talecer su capacidad productiva, sus condiciones de fabricacion, control de do-
cumentos, y recursos en materiales de gestion a lo largo de la cadena alimenta-

ria.

La implementacién de normativas en una empresa sirve para ordenar y lograr
los objetivos planteados en el sistema de inocuidad. A través de las certificacio-
nes, las empresas pueden buscar y participar en nuevos mercados a nivel local
o internacional ya que los consumidores cada vez estdn mas informados sobre
estandares de calidad en los procesos productivos (ISO, 2018). El mercado en
general es mas exigente en cuanto a requisitos que solicitan a las empresas que
fabrican y comercializan alimentos con la finalidad de garantizar el consumo de
productos inocuos. Son las empresas grandes las que se han convertido en las
mMAs rigurosas en cuanto al aseguramiento alimentario para que sus productos
no sean capaces de provocar una dificultad alimentaria (Sopefia, 2004). Es por
esto que la implementacion de la normativa ISO 22000: 2018 tendra un buen
impacto en la empresa productora de salsas ya que se podra garantizar produc-

tos inocuos, ademas se lograra mayor aceptacion y ampliacion de clientes.

El presente estudio recopilara informacion, realizard un diagndstico y generara
indicadores del sistema de calidad en la empresa productora de salsas lo

que permitird la mejora continua.

La empresa productora de salsas debe establecer los limites y la factibilidad de
la seguridad alimentaria y el sistema de gestion, para determinar su alcance,



detallando el sitio de produccién, los procesos y productos. El alcance debe estar
delimitado por todos los procesos, productos y actividades que estén involucra-

dos en la seguridad alimentaria del producto terminado.

2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Existen varias instituciones que se encargan de regular y controlar sistemas de
gestion para la seguridad alimentaria, tanto en Ecuador como en los paises en
desarrollo (ARCSA, 2021). Sin embargo, para certificar la produccién inocua de

los alimentos, son necesarias numerosas acciones a distintos niveles.

Segun estadisticas en el afio 2017 se reportaron 34.121 casos de enfermedades
trasmitidas por alimentos (MSP, 2017). En reportes de semanas epidemiol6gi-
cas, se han notificado 15.387 casos de intoxicaciones alimentarias, donde la pro-
vincia de Pichincha reporta 4.069 casos. Se identifica que el grupo més afectado
comprende entre los 21 y 50 afios, con mayor afectacion en el sexo femenino
(MSP,2018). Por lo tanto, es importante asegurar la calidad e inocuidad de los

alimentos.

El aseguramiento de un producto inocuo esta relacionado entre el marco norma-
tivo, la industria que se encarga de cumplir normativas y emplea procedimientos
de calidad, y finalmente los clientes son quienes resguardan, acopian y preparan

productos de manera segura (Gémez, 2020).

Debido a las nuevas preferencias y requisitos de consumo, tanto en el Ecuador
como alrededor del mundo, en el 2005 fue publicada la ISO 22000 la cual habla
sobre los procedimientos para la gestion de la inocuidad alimentaria, esta nor-
mativa se cred con el fin de ser un referente para todas las areas involucradas

en la cadena alimentaria.



La empresa productora de salsas, con la objetividad de manejar la mejora conti-

nua, decidié implementar indicadores bajo las directrices de la Norma I1SO
22000.2018.

3.1

3.2

4.1

4.2

3. OBJETIVOS

Objetivo General

Evaluacion del Sistema de Gestion de Inocuidad, bajo las directrices de la

norma ISO 22000:2018 en una empresa productora de salsas.
Objetivos Especificos

Evaluacion del sistema de gestion de inocuidad alimentaria actual, en la
empresa productora de salsas.

Andlisis de indicadores del sistema de gestion de inocuidad alimentaria

para el aseguramiento del mejoramiento continuo de la empresa.

4. MATERIALES Y METODOS

Materiales

Normativa ISO 22000:2018
Lista de verificacion basado en la ISO 22000:2018

Metodologia

La metodologia utilizada se baso en la Normativa ISO 22000:2018, con el obje-

tivo de evaluar el procedimiento de gestion de calidad e inocuidad alimentaria,

mediante indicadores que permitan medir la seguridad de los productos elabora-

dos en la empresa.



Para esto se realizaron varias fases descritas a continuacion:

4.2.1 Auditoria de diagnéstico

Se realiz6 una auditoria de diagnadstico utilizando una lista de verificacion de au-
ditoria, apoyado en la norma ISO 22000:2018, a través de los resultados obteni-

dos se realizo:

i.  Implementacién de acciones correctivas
ii. Revision de la politica de inocuidad.
iii.  Revision y actualizacion de los registros utilizados en el sistema de ges-
tiobn de inocuidad para la seguridad e inocuidad de los productos elabora-
dos en la empresa. VIGENTE ACTUALIZACION

iv.  Capacitacion general de la actualizacion del manual de inocuidad.

4.2.2 Indicadores de calidad.

Se definieron los indicadores del procedimiento de calidad y seguridad alimen-
taria, de acuerdo a los objetivos y, las variables que se van a aplicar en los pro-
cesos productivos, generando indicadores para la evaluacion del sistema en el
proceso. Esto nos permitio realizar auditorias de cumplimiento, recopilar datos
de las auditorias realizadas para evidenciar la ejecucion del plan de accion co-
rrectiva, identificacidon de los resultados de los indicadores y relacionarlos mes a
mes. Determinar los limites de aprobacion para el estatus de cada indicador ge-
nerado, relacionar los indicadores con los limites de control estipulados, selec-
cionar aquellos indicadores que no cumplan con los limites establecidos y gene-
rar acciones correctivas, posterior a lo mencionado, ejecutar la mejora en los
indicadores que no cumplen con los parametros y, finalmente instaurar auditorias
internas semestrales para evaluar la mejora continua en cuanto a la 1SO

22000:2018 en el sistema de gestion aplicado.



4.2.3 Implementaciéon de indicadores

Se realizaron capacitaciones a todo el personal sobre la implementacion y ac-
tualizacion del manual de inocuidad, basado en la norma ISO 22000:2018. Des-
pués se efectud la reunion de seguimiento para la evaluacion de los resultados

obtenidos, y verificar la efectividad del sistema de gestion implementado.

5. RESULTADOS Y DISCUSION

5.1 Auditoria de diagnéstico

Se inicio con la revisién de la politica de calidad de la empresa para evidenciar
si se encuentra alineada a los objetivos de inocuidad y de esta manera determi-
nar metodologias idoneas para la mejora continua en cada caso.

La politica tuvo algunas modificaciones, con respecto a los objetivos que se ha-
bian establecido previamente, la misma fue aprobada y compartida con el equipo
de SGIA.
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Politica de Inocuidad

Como empresa fabricante de zalsas estamos comprometidos a establecer,

mantener ¥ mejorar continuamente el sistema de inocuidad conforme a los

procedimientos del HACCP, asegurando estrictos estandares de calidad e

inocuidad en los productos elaborados con el compromiso de todos los miembros

de la empresa.

51.2

Objetivos de inocuidad:

. Garantizar el cumplimiento de los requisitos legales v reglamentarios, con

respecto a los requisitos acordados mutuamente con los clientes sobre la

inocuidad de los alimentos.

. Realizar el mantenimiento a sus instalaciones y eguipos para mantener la

efectividad de los procesos, asegurando también el cuidado del medio

ambiente a través del cumplimiento del Calendario Anual de Actividades.

. Asequrar la adecuada participacion v compromiso del personal dentro de

la empresa.

Mantener una comunicacien fluida con el cliente, tanto interna como
externa; gue permita dar respuesta a las demandas de informacion

relativas al sistema de gestion de seguridad alimentaria.

De acuerdo con la politica v objetivos de inocuidad se efectud una evaluacion

inicial del sistema de gestion de calidad, obteniendo los siguientes resultados

detallados en la siguiente tabla; gue nos indica los objetives de inocuidad y el

indicador gue evalia dicho chjetivo.



TABLA 1:
Indicadores de inocuidad iniciales

Punto de la politica

Mejora continua

Mantener y mejorar continuamente el sis-
tema de inocuidad conforme alos procedi-
mientos del HACCP

Indicador

# de disefios y desarrollos ejecutados
/ # de desarrollos planificados

# de procesos ejecutados / # de pro-
cesos nuevos planificados
Cumplimiento de BPM's

# de acciones correctivas ejecutadas
/ # de no conformidades encontradas
en auditorias externas

# de acciones correctivas ejecutadas
/ # de no conformidades encontradas
en auditorias internas

Registro del cumplimiento del PCC /
# de batch producidos

Indicador de auditoria SO

22000:2018

Objetivo

75%

100%

80%

100 %

100 %

100%

80%

Resultado

85%

100%

83%

100%

82%

100%

85%



Garantizar el cumplimiento de los
requisitos legales y reglamentarios,
con respecto a los requisitos
acordados mutuamente con los
clientes sobre la inocuidad de los
alimentos.

Realizar el mantenimiento a sus
instalaciones y equipos para mantener
la efectividad de los procesos,
asegurando tambien el cuidado del
medio ambiente a traves del
cumplimiento del Calendario Anual de
Actividades.

Aseqgurar la adecuada participacion y
compromiso del personal dentro de la

empresa.

# Documentos (certificaciones
BMP, HACCP) vy permisos

actualizados.

#de reclamos del cliente / # de

despachos realizados

# de mantenimientos ejecutados/

# de mantenimientos planificados

# Trabajadores sujetos a
evaluacion / Cumplimiento de sus
funciones

100%

100%

85%

95%

100%

9%

81%

5%



Mantener una comunicacion fluida con
el cliente, tanto interna como externa;
que permita dar respuesta a las
demandas de informacion relativas al
sistema de gestion de seguridad

alimentaria.

# de productos analizados/ # 100%
productos planificados para

analizar

# muestras analizadas del plan
de inccuidad / # muestras

. 100 %
analizadas que cumplen con las

especificaciones

92%

100%

10
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De acuerdo con los resultados obtenidos en la evaluacion inicial, tenemos 3 in-
dicadores que no cumplen con el objetivo establecido; a continuacion, se detalla
las acciones correctivas que se aplicaron a cada indicador.

El primer indicador para tomar en cuenta es el de reclamos donde mediante lluvia
de ideas, Ishikawa, se evidencio problemas en las liberaciones de control de ca-
lidad, las liberaciones de producto terminado no cuentan con una hoja de ruta,
ademas se evidencio en bodega que los pallets de producto terminado no tienen
un nimero definido de unidades. Para lo cual se aplicaron las siguientes medidas
correctivas:

e Colocar la hora de empaque en cada producto.

e Se estandariza el numero de unidades de producto terminado por pallet.

El segundo indicador analizado es el de mantenimientos en la planta, se utilizo
como herramienta de calidad las hojas de verificacion para evaluar en qué nivel
de cumplimiento se encuentra el plan de mantenimiento. Se evidencio que, en
abril y mayo del afio en curso, no se cumple con la frecuencia establecida en el
mantenimiento preventivo de la bomba transportadora y la dosificadora 3. Para
lo cual se aplicé la siguiente medida correctiva:

e Considerar otro proveedor externo emergente para cumplir con el plan de

mantenimiento preventivo.

El tercer indicador es el cumplimiento de funciones del personal, para este indi-
cador se consider6 la formacion, desarrollo, evaluaciéon del desempefio y selec-
cion de los trabajadores. Se evidencié que, en ciertas areas el personal se sentia
sobrecalificado por lo que se cometian actos de impericia en el area, retrasando
los tiempos de produccion. Para lo cual se aplico la siguiente medida correctiva:
e Gestion de relaciones laborales que tiene como objetivo resolver los con-
flictos internos en la empresa para generar un ambiente laboral agradable

y productivo.

Al cabo de tres meses de la mejora continua, se evalué nuevamente el sistema

de gestidn obteniendo los resultados detallados en la siguiente tabla:



TABLA 2:

Indicadores de inocuidad finales

Punto de la politica

Mejora continua

Mantener y mejorar conti-
nuamente el sistema de
inocuidad conforme a los
procedimientos del HA-
CCP

Indicador

# de disefios y desarrollos ejecu-
tados / # de desarrollos planifica-
dos

# de procesos ejecutados / # de
procesos nuevos planificados

Cumplimiento de BPM's

# de acciones correctivas ejecu-
tadas / # de no conformidades
encontradas en auditorias exter-
nas

Procedimiento

Disefio y desa-
rrollo

Disefio y desa-
rrollo

Programa de
pre-requisitos

Plan HACCP

Responsable

Investigacion y
desarrollo

Investigacion y
desarrollo
Produccion

Calidad

Calidad

Frecuencia

Semanal

Trimestral

Mensual

Anual

12

Objetivo

75%

100%

90%

100 %



Garantizar el  cumpli-
miento de los requisitos
legales y reglamentarios,
con respecto a los requisi-
tos acordados mutua-
mente con los clientes so-
bre la inocuidad de los ali-
mentos.

Realizar el arreglo de las
instalaciones y equipos
para garantizar tanto la
efectividad de los proce-
sos como el asegura-
miento, ademas del cui-
dado del medio ambiente a
través del cumplimiento
del Calendario Anual de
Actividades

# de acciones correctivas ejecu-
tadas / # de no conformidades
encontradas en auditorias inter-
nas

Indicador de auditoria 1SO

22000:2018

# Documentos (certificaciones
BMP, HACCP) y permisos actua-
lizados.

#de reclamos del cliente / # de
despachos realizados

# de mantenimientos ejecuta-
dos/ # de mantenimientos plani-
ficados

Plan HACCP

Check list

Obtencion de
documentos le-
gales de la em-

presa

Procedimiento
de bodega

Procedimiento
de manteni-
miento preven-
tivo

Calidad

Calidad

Asistente de
Gerencia / Cali-
dad

Ventas /Calidad

Produccion

Semestral

Semestral

Anual

Mensual

Mensual
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100 %

80%

100%

100%

85%



Asegurar la adecuada par-
ticipacion y compromiso
del personal dentro de la
empresa.

Mantener una comunica-
cion fluida con el cliente,
tanto interna como ex-
terna; que permita dar res-
puesta a las demandas de
informacion relativas al
sistema de gestiéon de
inocuidad alimentaria.

# Trabajadores sujetos a evalua-
cion / Cumplimiento de sus fun-
ciones

# de productos analizados/ #
productos planificados para ana-
lizar

# muestras analizadas en el plan
de inocuidad / # muestras anali-
zadas que cumplen con las es-
pecificaciones

KPI

Plan anual de
inocuidad

Plan anual de
inocuidad

RRHH

Calidad

Calidad

Mensual

Mensual

Mensual

14

95%

100%

100 %
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1. Indicador de desarrollo de nuevos productos.

Objetivo % Establecido

Determinar el porcentaje de cumpli-
mento en la ejecucion de desarrollo de 75%

nuevos prod uctos.

De acuerdo con los desarrollos de nuevos productos planificados en 2021 se
evidencio 15 proyectos de desarrollo: 5 de salsa china, 6 de salsa de aji, 2 de
salsa marinada y 2 de salsa agridulce, de los cuales no fueron ejecutados 2:
salsa de aji-1 y salsa agridulce-2, por lo tanto, los desarrollos ejecutados reflejan

un porcentaje del 87%.

Para poder determinar el indice de cumplimiento se aplico el siguiente célculo:

N° de ensayos planificados

Cumplimiento = .
N° de ensayos ejecutados

PDM= 2 x100
15

PDM= 86.66%

Con el porcentaje obtenido, la empresa supera el objetivo establecido ya que el
personal encargado de ejecutar las pruebas piloto utiliza técnicas de ejecucion
para cada proyecto de desarrollo. Zapata (2015), indica que para obtener un
producto se debe realizar una planificacién agil, estratégica y tactica que nos

ayudara a obtener el producto planificado en corto tiempo.

2. Indicador de implementacion de nuevos procesos

Objetivo % Establecido
Determinar el porcentaje de cumpli-

mento en la ejecucion de nuevos pro- 100%

Cesos
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Alta gerencia autorizo la creacion de tres salsas: salsa china, salsa agridulce y
salsa de aji, tenemos el cumplimiento del 100%, ya que las 3 salsas fueron im-
plementadas en el manual de procesos.

Para poder determinar el indice de cumplimiento se aplicé el siguiente calculo:

N° de ensayos planificados

Cumplimiento = .
N° de ensayos ejecutados

PDM= §x100
PDM= 100%

Con el porcentaje obtenido, la empresa cumple con el objetivo establecido

3. Indicador de cumplimiento de BPM's

Objetivo % Establecido

Determinar el porcentaje de cumpli-

. 80%
mento de Bpm’s

Segun la media general del 82% del cumplimiento de las buenas practicas de
manufactura la empresa cumple con el porcentaje objetivo establecido, en todos
meses hasta agosto. Como se puede ver en el literal ¢) Ventanas, puertas y otras
aberturas se obtuvo un valor del 49% esto debido a que la evaluacion se realiza
semestralmente, lo que indica que el porcentaje de cumplimiento al mes de junio
esta dentro del parametro de evaluacion semestral. En el caso de Localizacion
literal a) Suministro de agua que es evaluado de forma semestral, se obtuvo un
valor de 0% ya que no se evidencia el informe de la realizacién de la limpieza de
la cisterna lo cual incumple con el numeral 8.2.4 literal i) Limpieza y desinfeccion.
Rueda (2018), indica que las Buenas Practicas de Manufactura son requisitos
indispensables para mantener y controlar la higiene al elaborar, preparar, enva-

sar, almacenar, transportar y distribuir alimentos.



4. Indicador de cumplimiento en Auditorias Externas
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Objetivo

% Establecido

Determinar el porcentaje de cumpli-
mento de acciones correctivas des-

pués de la auditoria externa.

100%

De acuerdo con el cronograma en 2021 se ejecut6 la auditoria externa anual

obteniendo un resultado de 97% de cumplimiento, con 3 no conformidades me-

nores las mismas que fueron solventadas con éxito por el equipo técnico, por lo

tanto, la empresa supera el objetivo establecido.

5. Indicador de cumplimiento de Auditorias Internas

Objetivo

% Establecido

Determinar el porcentaje de cumpli-
mento de acciones correctivas des-

pués de la auditoria interna.

100%

De acuerdo con el cronograma en 2021 se ejecuto la auditoria interna con el

lider de equipo obteniendo un resultado de 89% de cumplimiento, con 5 no con-

formidades menores las mismas que fueron solventadas con éxito por el equipo

técnico, por lo tanto, la empresa supera el objetivo establecido.



TABLA 3:

No conformidades auditoria interna 2021

# DESCRIPCION DE LA
NO CONFORMIDAD

1 El analisis de peligros
de salsa china en desa-
rrollo esta incompleto,
no se ha cumplido con
los requisitos descritos
en la norma.

2 Los registros de control
de proceso no estan
siendo llevados correc-
tamente. No se llenan
los datos en el mo-
mento que se registra
el hecho, sino que se lo

CLASIFICACION
(MAYOR O ME-
NOR)

Menor

Menor

REQUISITO(S)
DE LA NORMA

5.1 y Anexo

5.2.1

CORRECCION
PROPUESTA Y FE-
CHA DE IMPLE-
MENTACION
Completar el plan de
andlisis de peligros
como describe el
Codex y el procedi-
miento de control de
calidad.
Fecha: (05/05/2021)

1.- Capacitacion y
seguimiento de ma-
nejo de registros.
Fecha: (13/04/2021)

2.- Campana de
concientizacién de la

ANALISIS DE
CAUSAS (INDI-
CAR LAS CAU-

SAS RAIZ)
1.- Debido a que
es un producto en
desarrollo, el ana-
lisis de riesgos no
se completo.

2.- Debido are-
programaciones
de fuerza mayor
en desarrollo no
se completé el
andlisis.

1.- Falta de re-
fuerzo del conoci-
miento y la impor-
tancia del manejo

de registros.
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ACCION CORRECTIVA
PROPUESTA Y FECHA
DE LA IMPLEMENTA-
CION
1.- Terminar el analisis
mediante la herramienta
“Arbol de Decisiones”. Fe-
cha: (05/06/2021)

2.- Elaboracion del crono-
grama de reuniones del
comité HACCP. Fecha:
(05/06/2021)

1.- Incluir en el plan de ca-
pacitacion el manejo de
registro y dar seguimiento
del uso correcto. Fe-
cha: (13/05/2021).



hace posterior al pro-
ceso

3  Etiqueta de estado de

calibracion del termo-
metro de control de

temperatura de pasteu-

rizacion de salsas.

4  Los utensilios de alér-
genos estan separados

en la percha, sin em-

bargo, la percha no
esta rotulada.

5 El area de bodega ex-
terna no cuenta con un
sistema a prueba de in-

sectos

importancia del ma-
nejo de la informa-
cion.
Fecha: (13/04/2021)
Menor

5.2.1 1.- Etiquetar el Ter-

mometro TM-002
Con su respectiva
calibracion.

(Inmediato)

Menor Art. 191. Literal  1.- Etiquetar la per-

c cha para identificar
el area de alérge-
nos.
Fecha: (05/05/2021)

Menor 1.- Adquisicion de

Art. 76. Literal c

lampara contra in-
sectos.

Fecha: (05/05/2021)
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2.- Debido a la
frecuencia de mo-
nitoreo de forma-

tos.

2.- Incrementar la frecuen-
cia de control de formatos.
Fecha: (13/05/2021).

1.- El procedi- 1.- Modificar el procedi-

miento de pro- miento estandar preopera-

duccién no indica  cional de salsas en los li-

la verificacion de  terales calibracion y verifi-
etiquetas de cali-
bracion del TM-

002.

cacion de equipos.
Fecha: (13/05/2021)

1.- Las etiquetas  1.- Rotular las perchas de

se desprenden de tal forma que se mantenga

la percha con el en el tiempo.

pasar del tiempo. Fecha: (06/05/2021)

1.- El proveedor 1.- Incluir en el manual

externo notomé HACCP de plagas la inclu-

en cuenta esa sion de la lampara. Fe-

consideracion en cha: (15/05/2021)



el levantamiento

del proceso.
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En el siguiente grafico se detalla la realizacion del diagrama Sipoc para la linea de salsas en base a las no conformidades

obtenidas:

Gréfico 1.
Diagrama Sipoc linea de salsas
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6. Indicador de control de cumplimiento de PCC por Batch producido

Objetivo % Establecido
Determinar el porcentaje de cumpli-
mento del PCC en cada batch produ- 100%
cido

De acuerdo con los registros de produccion y planificacion en 2021 a la fecha de

andlisis se han producido un total de 2008 batchs de salsa en la fabrica

Para poder determinar el indice de cumplimiento se aplico el siguiente célculo:

N° de controles de PCC

Cumplimiento = . -
N°de batch producidos

PDM=22% 4100
2008

PDM= 100%

Con el porcentaje obtenido, la empresa cumple con el objetivo establecido ya
gue cada batch ha sido controlado y liberado cumpliendo con los estandares de

calidad e inocuidad en cada produccién.

7. Indicador de la ISO 22000:2018

Objetivo % Establecido
Evaluar el estatus de la empresa con

respecto a la ISO 22000: 2018

80%

AUDITORIA INTERNA ISO 22000:2018

Puntos evaluados 61
Cumplimiento de los puntos 58
Incumplimiento de los puntos 3

Porcentaje de cumplimiento de la norma-
tiva 90.92%
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Este indicador demuestra que la lista de verificacion utilizada para determinar el
estatus de la empresa sirve para los fines pertinentes. En base a la evaluacion
realizada bajo las directrices de la ISO 22000:2018 la empresa estaria lista para

una auditoria externa, ya que cumple con el 91% de los puntos evaluados

8. Indicador de estatus de documentacién para certificaciones

Objetivo % Establecido
Determinar el porcentaje de cumpli-

mento en el estatus de documenta- 100%

cion necesaria para certificaciones.

De acuerdo con los registros de produccion y planificacion en 2021 a la fecha de
analisis se han producido un total de 2008 batchs de salsa en la fabrica

Para poder determinar el indice de cumplimiento se aplico el siguiente calculo:

N de Productos
N de Documentos necesarios

Cumplimiento =
PDM= 2 x100
17

PDM= 100%

Con el porcentaje obtenido, la empresa cumple con el objetivo establecido ya
que cada producto fabricado cuenta con todos los respaldos y documentos ne-

cesarios para presentar en auditoria externa.

9. Indicador de reclamos o quejas

Objetivo % Establecido
Determinar el porcentaje de reclamos

100%

de los despachos realizados

De acuerdo con los registros de produccion y planificacion en 2021 a la fecha de
analisis se han producido un total de 2008 batchs de salsa en la fabrica de los

cuales 74 pertenecen a salsa pizza
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Teniendo 2 reclamos puntuales en salsa pizza y salsa base pizza

Cumplimiento — N deproducto aceptados

N° de despachos
PDM=2x100

74
PDM= 97,2%

Con el porcentaje obtenido, la empresa no cumple con el objetivo establecido ya
gue presenta dos reclamos de calidad en salsa pizza, el mismo que fue solven-
tado por el equipo técnico realizando un reporte de calidad y presentandolo al

area de ventas.

10. Indicador de plan de mantenimiento

Objetivo % Establecido
Determinar el porcentaje de cumpli-

0,
mento del plan de mantenimiento 85%

De acuerdo con el plan de mantenimiento 2021 se obtuvo la media del cumpli-
miento desde el mes de enero hasta agosto, los mantenimientos ejecutados re-
flejan un porcentaje del 98% de cumplimiento. La media de cumplimiento anual
el 66%.

Para poder determinar el indice de cumplimiento del mantenimiento preventivo

se aplico la siguiente ecuacion:

N° de mantenimentos ejecutados

Plan de Mantenimiento = . —
N° de mantenimentos planificados

PDM= 2 x100
82
PDM= 96.34%

En base al porcentaje del 96.34 obtenido en cuanto al plan de mantenimiento, la

empresa supera el objetivo establecido, esto debido a que se aumentaron las
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producciones en la planta y uno de los requerimientos para aplicar este nuevo
objetivo fue priorizar el cumplimiento del mantenimiento de la maquinaria. Garcia
(2018), asegura que si el porcentaje de mantenimientos planificados son supe-
riores al 86% se esta llevando el plan adecuadamente, caso contario el 14% del

tiempo se esta empleando en realizar mantenimientos correctivos.

11. Cumplimiento de funciones

Objetivo % Establecido
Evaluar el compromiso y cumpli-

miento de funciones del personal ad- 95%

ministrativo-operativo de la planta

El porcentaje de desempefio obtenido por parte del departamento de RRHH del
personal que administrativo-operativo que labora en la planta de produccion, es
del 81% de forma general de todo el equipo. Incumpliendo con el objetivo esta-
blecido por la empresa por lo que el departamento de RRHH debera analizar los
motivos de los porcentajes obtenidos mes a mes de cada colaborador y estable-
cer un plan de accion para mejorar el desempenio individual y del equipo.

12. Plan de inocuidad

Objetivo % Establecido

Conocer el cumplimiento del plan de
] _ 100 %
envio de producto a laboratorio

El porcentaje de cumplimiento de producto terminado enviado al laboratorio para
analisis microbiolédgico hasta el mes de septiembre es del 100%, si se toma en
cuenta lo que resta del afio este disminuye al 83%, debido a que de acuerdo con
el plan ain hay muestras para enviar en el mes de noviembre.

De igual manera de acuerdo con lo planificado hasta el mes de septiembre las
muestras de producto terminado enviadas a analizar vs las planificadas tienen el

100% de cumplimento. Esto nos dice que la ejecucién de plan de inocuidad para
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el aseguramiento de la calidad e inocuidad del producto cumple con el porcentaje

determinado por la empresa.

13. Plan de anélisis microbioldgico

Objetivo % Establecido

Analizar el cumplimiento del producto
_ _ 100%
terminado con respecto a la normativa

Este es un indicador que evalla, que las salsas elaboradas en la empresa estén
bajo los pardmetros microbiologicos establecidos por la normativa a la cual se
rigen los productos. Hasta el mes de septiembre todas las salsas enviadas al
laboratorio para analisis microbiolégico cumplen con los valores referenciales
determinados en la norma, lo que indica que se esta cumpliendo con el porcen-

taje del 100% que se estableci6 para dicho indicador.

De acuerdo con la ISO 2200:2018, contar con un sistema que resguarde la
inocuidad de los alimentos es una decision que ayuda a mejorar la capacidad de
proporcionar productos inocuos satisfaciendo los requisitos del cliente, los requi-

sitos legales y reglamentarios.

En las industrias de alimentos la inocuidad es considerada un factor esencial y
debe considerarse como la maxima prioridad. A pesar de no estar escrito la
inocuidad es una de las especificaciones de los clientes, por consecuente, no es
negociable, algo que no pasa con las caracteristicas organolépticas del producto.
Las personas que consumen el producto tienen la confianza de que este es ino-
cuo, por lo tanto, la empresa tiene el compromiso moral y legal de cumplir con

las perspectivas del consumidor (Arispe y Tapia, 2007).

En el siguiente grafico se muestran los resultados obtenidos de acuerdo a la

mejora continua:
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Gréfico 2:
Resultados de la mejora continua
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

% La empresa productora de salsas cumple con los requisitos establecidos

en la lita de verificacion de la norma ISO 22000:2018.

% El sistema de gestion de inocuidad en su primera evaluacion contaba con
5 no conformidades menores, las mismas que con un plan de accion y

mejora continua fueron solventadas con éxito.

o,

% Enlos procesos cuyos indicadores no cumplieron con su objetivo se utilizé

herramientas de calidad para la su mejora continua.

% Las quejas y reclamos disminuyeron considerablemente aplicando la llu-
via de ideas e Ishikawa, cumpliendo con el objetivo establecido.
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% En el plan de inocuidad es importante coordinar el envio de muestras de
acuerdo con el plan de produccion establecido, ya que hay productos que

no se fabrican con la misma frecuencia.

+ Para el mantenimiento preventivo la empresa debe considerar la posibili-
dad de tener 2 proveedores calificados como minimo, para evitar contra-

tiempos.

+ Para el desarrollo de nuevos productos se debe considerar tiempos de

prueba y error para llevar a cabo todos los proyectos.

<+ En el POE de almacenamiento se recomienda colocar la cantidad exacta

de producto terminado por pallet.

% Las etiquetas de calibracion en areas humedas deben ser monitoreadas

con mayor frecuencia.

« Es importante considerar la implementacion de herramientas de gestion
de recursos humanos para atraer al mejor talento, formarlo y desarrollarlo,
fomentando su bienestar laboral para conseguir los objetivos individuales

alineados con las estrategias de la empresa.
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Anexo 1. Indicadores del Sistema de Gestiéon de Inocuidad

INDICADORES DEL SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD (SGIA)

HORMATIVA BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA D67-2015

- LIMITES YALOR
Requerimie RESPONSABLE
ato Art. N- PROPOSITO METODD VERIFICACION REGISTRO FRECUEHNCIA
MIN.| MAK. | ENE | FEE [MaR| 2BR [May|am | L [as0|ser | oot [ wov | oo
DE LA LOCALIZACIGON
Dietectar fuentes de [#DE CUMPLIMIENT OS5t TOTAL DE FOCOS DE
Art. 7d | contaminacidn por focos de IMSALUERIDAD “100) Técnica de calidad | Check EPM de instalaciones | Wenswal | 703 | 10032
in=alubridad E=te valor se obtiens una vez al mes.
Art. 76 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS
b) Pizos, Paredes, Techos y Drenajes; e]) Instalacines eléctricas y redes de agua.
Ewitar cantaminacion del 100- (# INCUMPLIMIENTOS DETECTADOSPOR EREA
biMumerales producto manteniendo #0185 PRODUCCION 11100 impieza y Sanitizacién de
45 | eondiciones higenicas Este valar se abtiene par inspeceidn de verificacion y revizion | Téenica de calidad ; E = MENSUAL | 702 | 1003
o adecuadas de pisos, paredes, de registros minima una vez al mes. Obtenienda un promedio
canaletas electricas, techosy de Heumplimineta global de todas las sreas.
¢] ¥entanas, puertas y otras aberturas
100- (#0E INCUMPLIMIEMTOS DETECTADOS)#0E Contol Semestral Estadn de|
.ﬁ.FHlE.ﬁ.S INSPECCIONADAS]00 ) Yentanzs, Limparas SEMESTRAL | 7032 | 1003
Ezte valor se obtiens por cada registro zemestral, Obteniendo Elisti
Detectar fuentes de | unoromedia de % de cumplimients de ventanas, AMOAIEE U | Taan i
Mumeral 2 contaminacian fisica Tecnico de calidad
[#DE INCIDEMTES CORREGIDOS)#INCIDENTES Eieporte de incidentes de
REPORTADOE)M widrio 0 pléstion quebradiza SEMESTRAL | 902 | 10032
Este valor se abtiens por oz incidentes registrados




1 |
h] Control de temperatura y humedad ambiental

Cankralar |a emperatura

100- (#0E NCUMPLIMIENTOS DETECTADDSHDIAS
DESFACHO]00

1 gmblente delos praductas o Este valor ze abtiene por inzpeccion de verificacion y revision Superwsqde DIARID (703 | 1003
insumaz con el uso de : o . L produceion  |Humedad en planta,
termohigrometro. de registroz dlano.Dbtenllenfio un promedio de ¥ de
rumnlimisntn
i] Instalaciones Sanitarias
Bzequrar Iz higiene del perzonal y E“::U'[“FE INCEPPUMIENTDS%DTS LE'FDF!'?'DDS]..W.U, Limpieza de Areade
I |evitarlacontaminacién delgs | EET w407 3¢ OBUENE POT INSPECCION 0e VENGAEON YIEVSION | 12 de calidad [ oion L SEMBMAL | 803 | 100
. de registros zemanal.Cbtenienda un promedio de Yestidores y Sanitario:
alimentos iy . L
*oumplimienta de cada vestidar y zanitario.
a) Suministro de Agua
Evitar contaminacion enuzada del|  [#CISTERNAS LIMPIAS! #TOTAL DE CISTERKNAS Fland B :
sistema de distribucian de agua FROGRAMADAS]) M0 i . an de mantenimienta y 700 | 100 |;
potable manteniendo Este valor se obtiens en base ala planificacion de impieza y Teanioa de c3lidad limpieza de cisternas MENSUAL :
rondicinnes hinsnics mantenimisntn de gisterns
DE LAS OBLIGACIONES DEL PERSONAL
Azequrar |3 higiene y &l cuidado [*H:Hbum?mcég\ggggmgfsﬁlﬁg EFERSINAS
Am.80  |personal para evitar |a Este ual b darenisto ) Obteriend Técnico de calidad | Control de Higiene Personal | DIARID 0% | 1002
comaminasién delos linentos | =8 i e
MANIPULACION DE SUSTANCIAS
Bzequrar ¢l buen manejo de [# 305 DISPOMBLES f TOTAL MSDE)M00, Sequimients de ubircién :
At | sustancias quimicas y evitar Este valor ze obtiene de las inspeceiones realizadas Técnico de calidad WSS SEMESTRAL | 70 | 100 |-

contaminacion cruzada,

semestralmente.




PROGRAMAS DE SEGUIMIENTO CONTINUD

Identificar incumplimientas o

[# CUMPLIMIENTOS DE TRAZABILIDAD #4 TOTAL

REGISTROS YIGEMTES 00), Bsistentede  Controlde Registros de
ARTS | causes delprct-blemas durante el Este valor se abtiene del promedio de cada registro de produccion | Trazabilidad SEMESTRAL | 0% | 100
procesamienta trazabilidad que se realice trimestralmente.
CONDICIONES OPTIMAS DE BODEGA
BT G AT |
descomposicion deinsumos, | 100- (#DE INCUMPLIMIETOS DETECTADOS)(#TOTAL CE . o
materia primas y producto BODEGAS] 00 L . |Begistrode Limpiezay
A 123 terminada manteniendo Este valor se obtiene por inspeceion de verificacidn y revision Técnico de calidad Sanitizacion de bodegas MENSUAL | 70% | 1003
condiciones higénicas de registros minima una vez al mes.
CONTROL DE CONDICIONES DE CLIMA ¥ ALMACENAMIENTO
W ALCIONES COMPLENF TOTAL O FLCIONES
Dietectar fuentes de PROPUESTAS'0), Asistentede | Sequimiento de control de 703 | 1003
AT ontaminaicn por plagas Este walor se obtiens de las acciones propuestas registradas produccidn [ plagas MEHSUAL
MEDIO DE TRANSPORTE
= Lﬁ TP UL U U I LI A T TS T TS L
Bt caminacion del WEHICLLOS INSPECCIONADCS00)
! da' ct':'"l amllnacélon d Este valar se obtiene por |2 inspeceian de verificaciony Begistro de transportes MENSUAL [ F02 [ 1003
praducta teminada rewizion de registros semanales. Obtenienda un promedio de
mankenienda condiciones X ioin 1
higiénic.az y conse{uacién 100- [# INCUMPLIMIENTOS CON LIMPIEZA, YEHICULD #
adecuadas da vehiculos de TOTAL CiAS TRANSPORTA PRODUCTCMO0)
trasnparte de producto Este valor ze abtiene por [os dos registros de contral de . o | Limpieza de transparte MEMSUAL | 90% | 100%
Ar2d Técnico de calidad

terminada

limpieza de vehiculos que tranpositan productos. Obteniendo




NORMATIVA BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA 067-2015

- LiIMITES YALOR
Requerimic REZPONSABLE
wto Are. N PROPGSITO METODD YERIFICACION REGISTRO FRECUENCIA
N [max. | ene [ FEs [meR] AR [mav]an | au [aso[sep| oot | wov | oc
NMORMATI¥A HACCP
Conocer cantidad de producho
Recall |retirado del mercado por #UMDADES Nuplgggﬂggﬁg?ggm- DE UNIADES Técnico de calidad Resqistro recall SEMESTRAL | 1003 | 1003
problemas de inocuidad
Producta #UNDADES RETENIDAS MO INOCUASH TOTAL DE Fegistro de produsta en
ret::ldo Ewitar producto no inocua UMIADES PRODUCIDAS POR LiWEA0D Téenico de calidad placesa MEMSUAL | 100z | 1003
Control .
de puntos Controlar el cumplimiento del #UMIDAD DE PARADAS QUE CUNMPLAMN COMEL PCCH
iti PCC de los productas de las TOTAL OE PARADAS GUE MO CUMPLARN COM EL Técnica de calidad | Registro de control de PCC DIaRID 100z | 100
CHUBOS | ierentes iness PCCH00
de control
L
iy Mantener producta que cumplan
enta de con imites microbilégisas #UMIDADES EMVIADAS AL LAROTARORIOM TOTALDE | : Filan anual de andliziz
analisis e UMIDADES QUE CUMPLEM COR LA MORMATIVA Técnico de calidad PR MEMSUAL | 1002 | 100
: | permitivdos enlas normas ESTAELECIDA micrabioldgico
m'?"_:'h":'l establecidas para cada producto
RESULTADO PROMEDIO S | R HRERD [ | | S R $REF [ HREF! | #{REF!
INDICADOR INICIAL PARA OBJETIVD " #REF!




Anexo 2. Plan de Mantenimiento Anual

PLAN DE MANTENIMIENTO ANUAL

-
Eoui Lne Feh Afar A Afsy witif] vinif Age fe 474 Moy e
[ FPfanifi | Efecy | Plani | Epee | Flapif | Ejee | Planif | Efecy | Plani | Ejee | Flanif | Efec | Planif | Efec | Plani | Ljee | Planif | Efec | Flagifi | Ejeen | Plapifi | Efee | Planif | Efecy
cade | fage | fead | wtad | feade | sfad | feade | fade | Fead | ofad | feade | wiad | jease | wiad | fead | afad | deade | ofad | cade | fage | pade | afad | feade | lade
1 ¥
Marmita de fondo estérico - 500 1 *
|kg capacidad 1 L]
1 [

Tanque para almacenamienta de 1 4
producto - 500kg capacidad 1 .
Tanque de premezcla con azpa ' .
emulsificadora de producto -
300k q capacidad 1 .
Bomba zanitaria neumatica de ' .
diafragma
Laldera automatico pird tubular 1 1
Lanacidadin BHE 1 1
Banda transportadara 3 m . . . .
longitud
Tub colectar 1 1
IMaling coloidal con rator 1 1
canacidad 0 kg

1 ¥
IMalina colaidal con ratar ] ¥
capacidad 100 kg 1 L]

1 ¥
Selladars continua Madelo FR- : :
77011 - Banda azul 1 1
Selladora continua Madelo Thar . .

FFR-300- Banda negra

Selladora de pie-Thor de impulso 1 L




Diosificadora OLPE Modelo
SU504250-5 Do zificadar 1

Ciompresor de aire - Schulz

Tinel de calor

RAarmita 150 kg Acero incwidable

Mesas de trabajo d Meza de
enfriamienta

Ciongeladores

Licuadora industrial

Montacargas Fetrictil - Marca
futh

Montacargas Retriotil -
Thanky 0L

[y [y Sy Y

Jack Pallet - Marca Troper




Banda de codificadara

Codificadora Inkject

Instalaciones

Fisoz

Paredes

Paredes de drea de bodega

Edlicos

Wentiladores

Coches de lataz

Bafios

Cartinas

o |

Techos

Utenzilios

Dizpenzadares de gel

Tuberias

Cisterna Azul

Cisterna hegra

Bomba de agua de drea de patio

Filtros de carbdn activado agua ]

Patio

Filtros de sedimento agua -

Filtros de Aduana

Fgjillaz de piso

Lamparas

Total

10

10

13

i3

13

19

32

14

L] F

1hdx

i1 ¥

b1 F

1

b1k

3

i1 ¥




Anexo 3. Desempefio del personal

Meses Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Resultado
Jefe de produccion 97% B28% B28% T7% 90% 95% 29% 90% 89%
Supervisor de produccion 83% 70% 68% 72% 75% 72% 70% 67% 72%
Asistente de produccion 85% 78% B86% 73% 88% 79% 79% T7% 81%
Supervisor de calidad 86% B82% 91% 75% 85% B81% 82% B0% 83%
Asistente de calidad B6% B80% B88% 75% 84% B0% B0% B84% B82%

81%




Anexo 4. Planificacion de Producto

Punto

Detalle

Frecuencia

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiembletlctuhré'luuiemhle

Diciembre

Producta terminado

Sal=a BEQ Criginal

Salza BBO Pifa

Salza BBU Picante

Salzz Base Pizza

Salza Spaghetti

Salsa Dip Original

Salza Dip Picante

SalzaPesto

Salza de Ciruela

Salsa EEBQIMP

Salza Pizza MP

Salza Spaghetti MP

balza Champifion-Carn

SalzaMapolitana MP

Salza Terivaki

Salsalnglesza

Salza china

Arial

Flanificado

1002

1002

100z

100z

1002

0z

Cumplimiento




Anexo 5. Resultados Fisico-Quimicos y Bromatoldgicos

NTC 4305
PRODUCTO Resultado E?:::u: :: Fesultada ;:;'_E Fesultadd l:‘::;';:l"’: f_; Fesultada ﬁ?::::::::: Fesultadd C';T::::‘g“ Resultada I:‘::ﬂ: Cumplimiento
masa positiva
% + 20 40 { T ¢ £ 100 ] T ¢ | Eo
Salsa BB Original a0 1 334 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMPLE
SalsaEBQFifa a0 1 3.16 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMPLE
Salsa BBQ Ficante 30 1 3.25 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMPLE
Szlza Base Pizra 20 1 3.18 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMPLE
Salza Spaghett a0 1 315 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMFPLE
S alsa Dip Original a0 1 3.85 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMPLE
Salsa Dip Picante 25 1 3.90 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMPLE
Siales Pesto 40 1 3.0 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMPLE
Salsa de Ciruela 0 0 0 0 0 1 NO CUMPLE
Salza BEOMP 28 1 354 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMPLE
Sialea Pizza MP 23 1 3.20 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMPLE
Salsa Spaghetti MP 25 1 3.24 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMPLE
Salsa Champifién-Came 32 1 3.55 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMPLE
Salsa Mapolitana MP a0 1 335 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMPLE
Salsa Teriyaki 22 1 3.0 1 10 1 10 1 10 1 10 1 CUMPLE
Salzalnglesa 0 0 0 0 10 0 0 NO CUMPLE
Salza ching 0 0 0 0 10 0 o NO CUMPLE




Anexo 6.

Normativa BPM’s

NORMATIVA BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA 067-2015

Requerimiento Art. N° PROPOSITO METODO
DE LA LOCALIZACION
L (# DE CUMPLIMIENTOS/# TOTAL DE FOCOS DE INSALUBRI-
30 Detectar fuerlltes de cpntammaaon DAD *100) g2
por focos de insalubridad :
Este valor se obtiene una vez al mes.
b) Pisos, Paredes, Techos y Drenajes; e) Instalaciones eléctricas y redes de agua.
Evitar contaminacién del producto 100- (# INCUMPLIMIENTOS DETECTADOSPOR AREA /#DIAS
manteniendo condiciones higiénicas PRODUCCION) *100
b) Numerales: 1,4,5 |adecuadas de pisos, paredes, canale- Este valor se obtiene por inspeccion de verificacion y revi- 79
tas eléctricas, techos y drenajes en las | sidn de registros minimo una vez al mes. Obteniendo un pro-
areas de produccion medio de % cumplimiento global de todas las areas.
c) Ventanas, puertas y otras aberturas
100- (#DE INCUMPLIMIENTOS DETECTADOS) /(#DE AREAS
INSPECCIONADAS)*100
Este valor se obtiene por cada registro semestral. Obte- 49
Numeral 2 Detectar fuentes de contaminacién fi- | niendo un promedio de % de cumplimiento de ventanas, lam-
sica paras y plastico.
(#DE INCIDENTES CORREGIDOS) / (#INCIDENTES REPOR-
TADOS) *101 88

Este valor se obtiene por los incidentes registrados




h) Control de temperatura y humedad ambiental

Controlar la temperatura ambiente de

100- (#DE INCUMPLIMIENTOS DETECTADOS/#DIAS DESPA-
CHO) *100

1. los productos o insumos con el uso de | Este valor se obtiene por inspeccién de verificacion y revi- 97
termohigrémetro. sién de registros diario. Obteniendo un promedio de % de
cumplimiento
i) Instalaciones Sanitarias
. 100-(#DE INCUMPLIMIENTOS/#DIAS LABORADOS) *100
Asegurar la higiene del personal y . . . e g s
. o . Este valor se obtiene por inspeccion de verificacion y revision
1. evitar la contaminacion de los ali- . ; : . 97
de registros semanal. Obteniendo un promedio de %cumpli-
mentos : . .
miento de cada vestidor y sanitario.
j) Suministro de Agua
Evitar contaminacién cruzada del sis- | (#CISTERNAS LIMPIAS/ #TOTAL DE CISTERNAS PROGRA-
tema de distribucién de agua potable MADAS) *100 0
manteniendo condiciones higiénicas | Este valor se obtiene en base a la planificacion de limpieza y
adecuadas mantenimiento de cisternas.
DE LAS OBLIGACIONES DEL PERSONAL
. . (#PERSONAS CUMPLEN/# TOTAL DE PERSONAS INSPEC-
Asegurar la higiene y el cuidado per- "
: . CIONADAS*100),
Art. 80 sonal para evitar la contaminacién de . : . . 97
. Este valor se obtiene por cada registro diario. Obteniendo un
los alimentos : o
promedio de % de cumplimiento al mes.
MANIPULACION DE SUSTANCIAS
Asegurar el buen manejo de sustan- (# MSDS DISPONIBLES / TOTAL MSDS) *100,
Art. 101 cias quimicas y evitar contaminaciéon | Este valor se obtiene de las inspecciones realizadas semes- 86
cruzada. tralmente.
PROGRAMAS DE SEGUIMIENTO CONTINUO
Identificar incumplimientos o causas
Art. 103 de problemas durante el procesa- (# CUMPLIMIENTOS DE TRAZABILIDAD /# TOTAL REGIS- 38

miento

TROS VIGENTES*100),




Este valor se obtiene del promedio de cada registro de traza-
bilidad que se realice trimestralmente.

CONDICIONES OPTIMAS DE BODEGA

Evitar contaminacion y descomposi-
cién de insumos, materias primas y

100- (#DE INCUMPLIMIETOS DETECTADOS) /(#TOTAL DE
BODEGAS)*100

Art. 123 producto terminado manteniendo Este valor se obtiene por inspeccion de verificacion y revi- 84
condiciones higiénicas adecuadas sién de registros minimo una vez al mes.
CONTROL DE CONDICIONES DE CLIMA Y ALMACENAMIENTO
(# ACCIONES CUMPLEN/# TOTAL DE ACCIONES PROPUES-
Detectar fuentes de contaminacién TAS*100),
Art. 124 . : : 93
por plagas Este valor se obtiene de las acciones propuestas registradas
mensualmente.
MEDIO DE TRANSPORTE
100- (# VEHICULOS CON INCUMPLIMIENTOS/# TOTAL
VEHICULOS INSPECCIONADOS*100)
. oy Este valor se obtiene por la inspeccion de verificacion y revi- 96
Evitar contaminacién del producto . . . .
. . . sidn de registros semanales. Obteniendo un promedio de
terminado manteniendo condiciones o limi 1
higiénicas y conservacion adecuadas Yocumplimiento al mes.
de vehiculos de transporte de bro- 100- (# INCUMPLIMIENTOS CON LIMPIEZA VEHICULO /#
Art 129 1 eto tormmado p P TOTAL DIAS TRANSPORTA PRODUCTO0*100)
Este valor se obtiene por los dos registros de control de lim- 94
pieza de vehiculos que transportan productos. Obteniendo un
promedio de %cumplimiento al mes.
Evitar contaminacién de insumos 100- (# VEHICULOS INCUMPLIMIENTOS/# TOTAL VEHICU-
manteniendo condiciones higiénicas LOS INSPECCIONADOS*100), 94

adecuadas de vehiculos de transporte
de materias primas

Este valor se obtiene por inspeccion de verificacion y revision
de registro y se saca un promedio al mes.

Promedio

82%
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Anexo 7. Desarrollo de productos

| & D Desarrollo de productos
Requisito
PRODUCTO Resultado 1 Cumple/ O0No ~# de desarrollos pI.alniﬁcados / #de dise-
cumple nos y desarrollos ejecutados
75%
1 Mayonesa 1 1 100%
2 Salsa de Aji 1 0 0%
3 Salsa Marinara 2 1 100%
4 Salsa de Aji con queso 1 100%
5 Salsa de Aji 2 1 100%
6 Salsa de Aji 3 1 100%
7 Salsa de Aji 4 1 100%
8 Salsa China 1 1 100%
9 Salsa China 2 1 100%
11 Salsa China 3 1 100%
12 Salsa China 4 1 100%
13 Salsa China 5 1 100%
14 Salsa Agridulce 1 1 100%
15 Salsa Agridulce 2 0 0%
TOTAL 86%




Anexo 8. LISTA DE VERIFICACION DE LA ISO 22000:2018

Resultado
LISTA DE VERIFICACION ISO 22000:2018 1 Cumple / | Requisito
0 No cumple

1 Se tiene definido el alcance del SGIA 1 100%
Se especifica los productos o categoria de productos,

2 los procesos y lugares de produccién cubiertos por el 1 100%
SGIA
Se identifican, evalltan y controlan los peligros

3 relacionados con la inocuidad de los alimentos para 1 100%
asegurarse que no dafien al consumidor
La organizacidn se comunica a través de toda la

4 cadena alimentaria, relativa a temas de inocuidad 1 100%
relacionados con sus productos
La organizacién comunica la informacion concerniente

5 al desarrollo, la implementacién y la actualizaciéon del 1 100%
SGIA a través de la organizacion

6 La organizacion evallda el SGIA 1 100%
Se controlan los procesos contratados externamente

7 . 1 100%
para asegurarse que estan conforme al SGIA
Se tiene identificado y documentado el control de

8 1 100%
procesos contratados externamente dentro del SGIA
cLa empresa cuenta con documentos ya sean
registros, procedimientos documentados o]

9 declaraciones documentadas que ayuden al control y el 0 0%
desarrollo de las actividades diarias de Ila
organizacion?

10 & Se cuenta con los procedimientos documentados y 1 100%

. . , (]

registros requeridos por la norma? ¢ Cuales?




11

Se cuenta con los documentos necesarios para
asegurarse el eficaz desarrollo, implementacién y
actualizacion del SGIA

100%

12

Se tiene implementado un control de documentos

100%

13

Se asegura que los cambios propuestos se revisan
para determinar sus efectos sobre la inocuidad de los
alimentos y su impacto sobre el sistema

100%

14

Se tiene un procedimiento documentado (o cualquier
procedimiento asi no esté documentado) para control
de documentos

100%

15

(Dentro del procedimiento se incluye) Se aprueban los
documentos antes de su emision? ¢, Como?

100%

16

(Dentro del procedimiento se incluye) Se revisan y
actualizan los documentos? ¢, Como?

100%

17

(Dentro del procedimiento se incluye) Los cambios y
las revisiones en los documentos actuales estan
identificados?

100%

18

(Dentro del procedimiento se incluye) Se aseguran que
las versiones adecuadas estan disponibles en el punto
de uso?

100%




RESPONSABILIDADES DE LA DIRECCION

Se evidencia el compromiso de la direccién en el

19 . L. 100%
desarrollo e implementacion del SGIA 0
20 La_ |r_10cwdad de Ips alimentos es apoyada por los 100%
objetivos del negocio
requisitos legales, reglamentarios y del cliente en
21 . . . 100%
cuanto a la inocuidad de los alimentos
22 Esta establecida la politica de inocuidad de alimentos 100%
23 Se llevan a cabo revisiones por la direccion 0%
24 Se aseguran la disponibilidad de los recursos para el 100%
mantenimiento del SGIA
La alta direccion ha definido, documentado vy
25 comunicado las politicas de inocuidad de alimentos de 100%
la organizacion
La politica es apropiada para la funciéon que cumple la
26 ., . . 100%
organizacion dentro de la cadena alimentaria
La politica es conforme con los requisitos legales,
27 reglamentarios y del cliente sobre la inocuidad de 100%
alimentos
La politica se comunica, implementa y mantiene en
28 . . ., 100%
todos los niveles de la organizacién
29 La politica se revisa para su continua adecuacion 0%
30 La politica es respaldada por objetivos medibles 100%




La politica incluye la comunicacibn de manera de

31 100%
adecuada 0
Se lleva a cabo la planificacion del SGIA para cumplir 100%

32 con los requisitos de la norma y los objetivos de
inocuidad 100%
Se mantiene la integridad del SGIA cuando se

33 e . . , 100%
planifican e implementan cambios en éste
Estan definidas las responsabilidades y autoridades y

34 . 100%
son estas comunicadas dentro de SGIA
Se tiene identificado al personal designado con

35 autoridad y responsabilidad para iniciar y registrar 100%
acciones del SGIA

36 Esté designado un lider del equipo de inocuidad 100%

PLANIFICACION Y OBTENCION DE PRODUCTOS INOCUOS
Preguntas

Se desarrollan y planifican los procesos necesarios

37 . . . 100%
para la realizacion de productos inocuos
Se tienen implementados los PPR para ayudar a
controlar la probabilidad de introducir peligros para la

38 inocuidad de los alimentos a través del ambiente 100%

de trabajo




Se tienen implementados los PPR para ayudar a
controlar la contaminacién, quimica, fisica o biolégica

39 . . s 100%
de los productos, incluyendo la contaminacion cruzada °
entre ellos
Se tienen implementados los PPR para ayudar a
controlar los niveles de peligro relacionado con la

40 . . . 100%
inocuidad de los alimentos en el producto y en el
ambiente de elaboracion
Los PPR son apropiados a las necesidades de la

41 organizacion en relacion con la inocuidad de los 100%
alimentos
Los PPR son apropiados al tamafo y al tipo de

42 operacion y a la naturaleza de los productos que se 100%
elaboran y/o manipulan

Instalaciones fisicas
La empresa esta ubicada en un lugar alejado de focos

43 de contaminacidon y sus accesos y alrededores se 100%
encuentra limpia.

El funcionamiento de la empresa no pone en riesgo la

44 : . 100%
salud y bienestar de la comunidad
Existe un sitio adecuado e higiénico para el consumo

45 R 100%
de alimentos y descanso de los colaboradores.

Condiciones de saneamiento
46 El agua utilizada en la empresa es potable y existe 100%
. . . . (+]
control diario del cloro residual y se llevan registros.

a7 El suministro de_agua Yy Su presion es adecuado para 100%

todas las operaciones.
Manejo y disposicion de residuos liquidos
Se dispone de sistema sanitario adecuado para la

48 recoleccidn, tratamiento y disposiciobn de aguas 100%

residuales.
El manejo de residuos liquidos dentro de la empresa
49 no representa riesgos de contaminacién para los 100%

productos ni para las superficies en contacto con
estos.




Manejo y disposicién de residuos sélidos (basuras)

Existen programas y procedimientos sobre el manejo y

50 . L . . 100%
disposicién de los residuos sdlidos. ’
Existen suficientes y adecuados recipientes para la

51 ., . - 100%
recoleccion de residuos soélidos o basuras.

Sonremovidas las basuras con la frecuencia necesaria

52 para evitar generacion de olores o molestias sanitarias 100%
dentro de la empresa.

Control de plagas (artropodos, roedores, aves)

53 Existe programas de control de roedores 100%
Los productos utilizados se encuentran rotulados y se

54 almacenan en un sitio alejado, protegidos, bajo llave y 100%
se encuentran debidamente identificados

Limpiezay desinfeccion
Existe programa y procedimientos especificos
lecimien limpiez
55 para el establecimiento, pieza vy 100%

desinfeccion de las diferentes areas de la

planta, equipos, superficies y manipuladores.




