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RESUMEN
La presente investigacion tuvo como objetivo analizar la relacion entre la aplicacion de la
norma 1SO 22000:2018 y el desempefio del punto critico de recepcion de materia prima en la
produccidn de conservas de pescado en la empresa ANDECORP S.A.C., durante el afio 2024.
El estudio adoptd un enfoque cuantitativo, de tipo descriptivo y disefio no experimental
longitudinal, sustentado en el analisis de registros operativos correspondientes a los afios 2023
y 2024. La recoleccidn de datos se efectué mediante observacion directa, revision documental,
aplicacién de un checklist técnico y el uso de formatos de recepcién establecidos por la
normativa pesquera peruana, lo que permitio evaluar el control operacional del proceso desde
el ingreso del recurso hidrobioldgico a planta. Se analizaron indicadores como el indice de
aceptacion, indice de rechazo, variabilidad mensual, capacidad operativa y eficiencia del
proceso, con el proposito de medir el desempefio del punto critico y su impacto en la inocuidad
alimentaria. Los resultados evidenciaron una mejora significativa en la estabilidad del proceso
de recepcion, reflejada en mayores porcentajes de aceptacion, reduccién de la variabilidad y
optimizacion de los tiempos de descarga. Estos hallazgos permitieron establecer que la
aplicacién de los lineamientos de la norma ISO 22000:2018 se relaciona positivamente con el
fortalecimiento del control operacional, la trazabilidad y la eficiencia del proceso,
contribuyendo al aseguramiento de la inocuidad alimentaria desde la etapa inicial de

produccion.

Palabras clave: ISO 22000:2018, inocuidad alimentaria, recepcion de materia prima,

conservas de pescado, eficiencia operativa.



ABSTRACT
The objective of this research was to analyze the relationship between the application of the
ISO 22000:2018 standard and the performance of the critical point of reception of raw material
in the production of canned fish in the company ANDECORP S.A.C., during the year 2024.
The study adopted a quantitative, descriptive approach and a longitudinal non-experimental
design, based on the analysis of operational records corresponding to the years 2023 and
2024.Data collection was carried out through direct observation, documentary review,
application of a technical checklist and the use of reception formats established by Peruvian
fisheries regulations, which allowed the evaluation of the operational control of the process
from the entry of the hydrobiological resource to the plant. Indicators such as acceptance rate,
rejection rate, monthly variability, operational capacity and process efficiency were analyzed,
in order to measure the performance of the critical point and its impact on food safety. The
results showed a significant improvement in the stability of the reception process, reflected in
higher acceptance percentages, reduction of variability and optimization of unloading times.
These findings made it possible to establish that the application of the guidelines of the 1SO
22000:2018 standard is positively related to the strengthening of operational control,
traceability and efficiency of the process, contributing to the assurance of food safety from the

initial stage of production.

Keywords: I1SO 22000:2018, food safety, raw material reception, canned fish,

operational efficiency.



l. INTRODUCCION
1.1  Descripciony formulacion del problema

En el sector de procesamiento de alimentos, la garantia de la inocuidad constituye un
requisito fundamental para asegurar la calidad y seguridad de los productos destinados al
consumo humano. En este contexto, ANDECORP S.A.C., empresa dedicada a la produccion
de conservas de pescado, identifico la necesidad de fortalecer su Sistema de Gestion de
Inocuidad Alimentaria con el propésito de optimizar sus controles internos y asegurar el
cumplimiento de los requisitos establecidos por normativas internacionales.

Como parte de esta estrategia, la empresa oriento sus esfuerzos al fortalecimiento de la
aplicacién de la norma ISO 22000:2018, estandar de reconocimiento internacional que permite
gestionar de manera sistematica los peligros asociados a la produccion de alimentos, mejorar
la eficiencia operativa y fortalecer la confiabilidad de los procesos productivos. No obstante,
si bien ANDECORP S.A.C. cuenta con experiencia previa en actividades relacionadas con el
control de calidad, la creciente exigencia del mercado y de los organismos reguladores
evidencid la necesidad de consolidar un sistema de gestion mas estructurado y alineado con los
requisitos actuales de inocuidad alimentaria.

Dentro del proceso productivo, la recepcion de materia prima representa una etapa
critica, ya que constituye el primer punto de control frente al ingreso de peligros biolégicos,
quimicos Yy fisicos que podrian comprometer la seguridad del producto final. Por ello, resulta
indispensable asegurar que dicho proceso se encuentre correctamente alineado con los
requisitos de la norma ISO 22000:2018, considerando aspectos como verificacién documental,
control de proveedores, condiciones sanitarias, trazabilidad y control de pardmetros operativos.

Asimismo, ANDECORP S.A.C. mantiene vinculos comerciales con partes interesadas
externas, entre ellas el Programa Nacional de Alimentacion Escolar, el cual establece criterios

estrictos para la adquisicién de alimentos destinados a poblaciones vulnerables. En este sentido,



la empresa se encuentra obligada a demostrar el cumplimiento efectivo de los requisitos de
inocuidad y seguridad alimentaria, lo cual incrementa la necesidad de contar con un sistema de
gestion debidamente evaluado y validado.

Ante este escenario, se evidencio la necesidad de realizar una evaluacion del nivel de
cumplimiento de la norma ISO 22000:2018 y su aplicacién en el proceso de recepcion de
materia prima, con el fin de identificar brechas existentes, verificar el grado de conformidad
con los requisitos normativos y proponer oportunidades de mejora orientadas al fortalecimiento
del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria en ANDECORP S.A.C. durante el afio 2024.
1.1.1 Problema general

¢Como se relaciona el desempefio del proceso de recepcion de materia prima con el
cumplimiento de la norma ISO 22000:2018 en la produccion de conservas de pescado en
ANDECORP S.A.C. durante el afio 2024?

1.1.2 Problemas especificos

¢Cual es el nivel de desempefio operativo del proceso de recepcion de materia prima en
la produccion de conservas de pescado en ANDECORP S.A.C. durante el afio 2024?

¢Cual es el nivel de cumplimiento de los requisitos de la norma ISO 22000:2018
aplicados al proceso de recepcion de materia prima?

1.2 Antecedentes

Los antecedentes de la presente investigacion estan enfocados en resaltar experiencias
similares relacionadas con el tema. A continuacion, se presentan algunos trabajos previos que
guardan conexidn con el objeto de estudio.

Al revisar la literatura disponible, tanto del ambito nacional como internacional, se
identifican diversas tesis y estudios que comparten caracteristicas similares, tal como se

describe en los siguientes apartados:



1.2.1 Nacionales

Morales (2023) propuso la implementacion de un sistema de gestién de inocuidad
alimentaria basado en la norma 1SO 22000:2018 en una empresa conservera de atin ubicada
en Chimbote. El diagnostico inicial evidencio deficiencias en los procedimientos operativos,
especialmente en el proceso de recepcion de materia prima, relacionados con la verificacion
documental, criterios de aceptacion y control sanitario. Tras la implementacion del plan de
mejora, el nivel de cumplimiento normativo superd el 90 %, permitiendo estandarizar el
proceso de recepcidn y reducir desviaciones asociadas al ingreso de pescado a planta.

Henriquez (2023) evalud el estado inicial de cumplimiento de los requisitos de la norma
ISO 22000:2018 en una empresa conservera, determinando un cumplimiento aproximado del
68 % en documentacion y 77 % en infraestructura y mantenimiento. El estudio identificd
debilidades en el proceso de recepcion de materia prima, principalmente en la verificacion de
proveedores y control de condiciones sanitarias. Posterior a la implementacion del plan de
mejora, el cumplimiento se incrementd hasta valores cercanos al 100 %, evidenciando mejoras
significativas en los controles aplicados durante el ingreso de insumos.

Avila (2023) desarrollé un plan de Food Defense aplicado al proceso de conservas de
pescado en la empresa Industrial Don Martin S.A.C., determinando que el nivel inicial de
control era aproximadamente del 70 %. Tras la implementacion del plan, el nivel de control se
incrementd hasta un 90 %, principalmente mediante el fortalecimiento de los controles en
accesos, transporte y recepcion de materia prima. El estudio resalt6é que la recepcion constituye
un punto vulnerable dentro del sistema productivo.

Roncal (2023) evalu6 la implementacion del sistema HACCP en la empresa Pesquera
Shanel S.A.C., dedicada a la produccidn de conservas de pescado. Antes de la implementacion,
el nivel de cumplimiento en inocuidad alimentaria era inferior al 50 %, mientras que

posteriormente se alcanz6 el 100 %. Asimismo, se reportd una reduccion del 8,32 % en riesgos



bioldgicos y del 11,72 % en riesgos fisicos. El autor concluyo que el proceso de recepcion de
pescado fresco constituye una etapa critica para el control de peligros y la reduccion de
rechazos.

Cadillo et al. (2020) disefio un modelo de gestion basado en la norma ISO 22000 para
una empresa del sector alimentario, analizando el sistema desde la recepcion de materia prima
hasta el producto final. Los autores evidenciaron que la estandarizacion de los procedimientos
de recepcidn, el control documental y la evaluacidén de proveedores permitieron mejorar el
cumplimiento normativo y reducir riesgos asociados a la calidad sanitaria de los insumos.
1.2.2 Internacionales

Sungkono (2024) evaluo la aplicacion de la norma ISO 22000 en el proceso de descarga
y recepcién de materia prima en una empresa alimentaria, determinando que el fortalecimiento
del control de temperatura, condiciones sanitarias y verificacién de proveedores permitid
reducir no conformidades y mejorar el control operacional. El estudio concluyé que la
recepcion representa la primera barrera de control frente al ingreso de peligros al proceso
productivo.

Peralta et al. (2023) evalu6 el desempefio de las auditorias internas bajo la norma 1SO
22000:2018 en la empresa Productos Alimenticios Estrella Gourmet, evidenciando que el nivel
de cumplimiento posterior a la aplicacion de acciones correctivas superd el 90 %. Los autores
identificaron que las principales mejoras se concentraron en los procesos operativos iniciales,
especialmente en la recepcion de materias primas, donde se fortalecieron los registros de
inspeccion, control documental y verificacion sanitaria.

Correa et al. (2021) evalud la implementacion de la norma 1SO 22000:2018 en una
empresa productora de salsas, identificando inicialmente cinco no conformidades menores

relacionadas con el control de procesos iniciales, incluyendo recepcién y almacenamiento.



Posterior a la aplicacion del plan de mejora, el nivel de cumplimiento super6 el 95 %,
evidenciandose mejoras en los procedimientos de recepcion y control sanitario.

Castrillon et al. (2024) implement6 un plan de mejora basado en la norma ISO
22000:2018 en la empresa Productos Alimenticios “Alternativas Ancestrales”, logrando
incrementar el nivel de cumplimiento del sistema por encima del 95 %. El estudio evidencio
que la estandarizacion del proceso de recepcion permitié fortalecer la trazabilidad, reducir
errores operativos y asegurar el control inicial del proceso productivo.

1.3  Objetivos

Para la presente investigacion se tuvieron como objetivos.
1.3.1 Obijetivo general

Evaluar la relacion entre el desempefio del proceso de recepcion de materia primay el
cumplimiento de la norma ISO 22000:2018 en la produccion de conservas de pescado en
ANDECORP S.A.C. durante el afio 2024.

1.3.2 Obijetivos especificos

Determinar el nivel de desempefio operativo del proceso de recepcion de materia prima
mediante indicadores de eficiencia, capacidad operativa, aceptacion y rechazo.

Determinar el nivel de cumplimiento de los requisitos de la norma ISO 22000:2018
aplicados al proceso de recepcion.

1.4 Justificacion

La presente investigacion se justifica tedricamente porque permite profundizar el
analisis del cumplimiento de los requisitos de la norma ISO 22000:2018 aplicados al proceso
de recepcion de materia prima, etapa considerada critica dentro de la cadena productiva de
conservas de pescado.

Desde el enfoque préactico, el estudio permitié evaluar el desempefio operativo del

proceso de recepcion mediante el uso de indicadores de eficiencia, capacidad operativa y



control sanitario, generando informacion técnica relevante para la optimizacion de los procesos
en la industria pesquera.

Asimismo, la investigacion aporta evidencia aplicada sobre la importancia del control
del ingreso del recurso hidrobiologico, fortaleciendo la gestion de la inocuidad alimentaria y
contribuyendo a la toma de decisiones dentro de la organizacion.

Finalmente, el estudio puede servir como referencia para futuras investigaciones
orientadas a la mejora de procesos y sistemas de gestion en empresas del sector pesquero-
conservero.

1.5  Hipdtesis
1.5.1 Hipotesis general

El cumplimiento de la norma 1SO 22000:2018 contribuye significativamente a mejorar
el desempefio del proceso de recepcion de materia prima en ANDECORP S.A.C. durante el
afio 2024.

1.5.2 Hipotesis especificas

Un mayor nivel de cumplimiento de los requisitos de la norma ISO 22000:2018
fortalece el control operativo del proceso de recepcion de materia prima.

La aplicacion de controles basados en la norma ISO 22000:2018 mejora la eficiencia 'y

la capacidad operativa del proceso de recepcion.



1. MARCO TEORICO
2.1  Bases teoricas sobre el tema de investigacion
2.1.1 Importancia de la recepcion en la inocuidad alimentaria

La recepcion de materia prima fue considerada una etapa critica dentro del sistema de
gestion de inocuidad alimentaria, debido a que representd el primer punto de control para
prevenir el ingreso de peligros que pudieran afectar la seguridad del producto final.
(Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura [FAO], 2020), el
control adecuado de los insumos desde su ingreso permitié reducir riesgos asociados a
contaminacion microbioldgica y deterioro del producto.

Asimismo, el Codex Alimentarius (2020) estableci6 que la inspeccion visual, el control
de temperatura, la verificacion de condiciones sanitarias del transporte y la revision de
documentos de proveedores durante la recepcion contribuyeron al aseguramiento de la
inocuidad alimentaria. En el caso especifico del pescado, el mantenimiento de la cadena de frio
fue identificado como un factor determinante para preservar la calidad microbioldgica y
organoléptica del producto.

De acuerdo con la International Organization for Standardization (1ISO, 2018), una
gestion eficiente del proceso de recepcion fortalecio el control operacional, mejoré la
trazabilidad y facilit6 la toma de decisiones para la aceptacion o rechazo de lotes no conformes.
Por lo tanto, la recepcion fue considerada una barrera preventiva fundamental dentro del
sistema de gestion de inocuidad alimentaria.

2.1.2 Peligros asociados a la recepcion de pescado

Durante el proceso de recepcion del pescado se identifican diversos peligros que pueden
comprometer la inocuidad del producto, los cuales se clasifican en bioldgicos, quimicos y
fisicos. Segun el Codex Alimentarius (2020), los peligros bioldgicos representan el principal

riesgo, debido a la posible presencia de microorganismos patégenos como Salmonella spp.,



Vibrio spp. y Listeria monocytogenes, especialmente cuando no se mantuvieron condiciones
adecuadas de temperatura.

La FAO (2020) indica que el incumplimiento de la cadena de frio durante el transporte
y recepcion favorecio la proliferacion bacteriana y la formacion de histamina en especies
susceptibles, generando riesgos para la salud del consumidor. Este tipo de peligro estuvo
directamente relacionado con deficiencias en el control del tiempo y la temperatura.

En relacion con los peligros quimicos, 1SO (2018) sefiala que estos estan asociados a
residuos de combustibles, lubricantes, detergentes y contaminantes ambientales, los cuales
pudieron ingresar al producto por una inadecuada manipulacion o contaminacion cruzada. Por
otro lado, los peligros fisicos incluyeron fragmentos de plastico, madera, arena o0 metales
provenientes del transporte y manipulacion durante la descarga del producto.

2.1.3 Relacién entre la norma 1SO 22000:2018 y el proceso de recepcion de materia
prima

La norma ISO 22000:2018 establece lineamientos especificos para el control de
peligros alimentarios desde el ingreso de la materia prima hasta la obtencion del producto final,
considerando a la recepcion como una etapa estratégica dentro del sistema de gestion de
inocuidad alimentaria. Segun ISO (2018), las organizaciones deben implementar programas
prerrequisito, controles operacionales y procedimientos documentados para garantizar que los
insumos cumplieran con los requisitos sanitarios y de calidad establecidos.

El Codex Alimentarius (2020) destaca que la correcta aplicacion de estandares
internacionales durante la recepcion fortalecid la trazabilidad, redujo desviaciones operativas
y mejord la eficiencia del sistema de gestidn de inocuidad alimentaria.

2.1.4 Indicadores de desempefio en procesos alimentarios
La medicion del desempefio mediante indicadores constituye una herramienta

fundamental para evaluar la eficiencia de los procesos dentro de la industria alimentaria. De



acuerdo con la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, el
uso de métricas operativas permite monitorear el comportamiento de los procesos productivos,
identificar desviaciones y establecer acciones orientadas a la mejora continua (FAO, 2020).

Los indicadores expresados en porcentajes facilitan la interpretacion de resultados y
permiten comparar periodos operativos, contribuyendo a la toma de decisiones basada en
evidencia. En el contexto del procesamiento pesquero, indicadores como el indice de
aceptacion, el indice de rechazo y la capacidad operativa reflejan el nivel de control aplicado
durante la recepcion de materia prima.

Asimismo, la norma 1ISO 22000:2018 establece que las organizaciones deben realizar
seguimiento, medicion y analisis de sus procesos para garantizar que las actividades vinculadas
a la inocuidad alimentaria se desarrollen bajo condiciones controladas (1SO, 2018).

2.1.5 Eficiencia operativa en el proceso de recepcion

La eficiencia operativa se define como la capacidad de un proceso para utilizar
adecuadamente los recursos disponibles, optimizando tiempos de ejecucion y manteniendo los
estdndares de calidad. Segun Heizer, Render y Munson (2017), una gestion eficiente de
operaciones permite incrementar la productividad sin comprometer el desempefio del sistema
productivo.

En la industria pesquera, la recepcion de materia prima demanda una adecuada
planificacion del tiempo de descarga, disponibilidad de personal y control sanitario, debido a
que el pescado es un recurso altamente perecible. Un proceso de recepcion eficiente contribuye
a reducir el riesgo de deterioro, fortalecer la cadena de frio y mejorar la capacidad de respuesta
frente a variaciones en el volumen de ingreso.

La medicién de la eficiencia mediante indicadores como la capacidad de descarga, el
tiempo de atencién por lote o el rendimiento operativo permite evaluar objetivamente el

desempefio del proceso y sustentar la toma de decisiones técnicas (Heizer et al., 2017).
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2.1.6 Variabilidad operativa y estacionalidad en la industria pesquera

La actividad pesquera presenta variaciones en la disponibilidad del recurso
hidrobioldgico debido a factores ambientales, oceanograficos y bioldgicos. Estas fluctuaciones
influyen directamente en la planificacion operativa de las plantas de procesamiento. Segun el
Ministerio de la Produccion (2022), la estacionalidad de las especies impacta la continuidad
del abastecimiento y condiciona la capacidad de respuesta de la industria.

Esta variabilidad genera cambios en la carga operativa durante la recepcion de materia
prima, lo que puede afectar los tiempos de descarga, el control de temperatura y el uso de la
capacidad instalada. Por ello, resulta fundamental que las organizaciones adopten estrategias
operativas que les permitan mantener la eficiencia del proceso incluso en escenarios de alta
demanda.

El anélisis de la variabilidad mediante datos porcentuales y registros historicos facilita
la identificacion de patrones de ingreso, permitiendo optimizar la gestién del proceso de
recepcion y fortalecer el control de la inocuidad alimentaria (FAO, 2020).

2.1.7 1S0O 22000:2018

La norma ISO 22000:2018 es un estandar global que establece los criterios para un
sistema de gestion de inocuidad alimentaria, aplicable a organizaciones de cualquier tamafio y
todas las etapas de la cadena alimentaria

Abarca todo el proceso alimentario a nivel mundial, desde la produccion agricola y
ganadera hasta el procesamiento, envasado, transporte y comercializacion, con el fin de
establecer estandares que garanticen la seguridad alimentaria.

Esta norma asegura un sistema efectivo de inocuidad alimentaria, que incluye requisitos
previos, la gestién del sistema y la comunicacion entre todas las partes involucradas. Es una
regulacién valida globalmente para empresas de cualquier tamafio, y cumple con el sistema de

APPCC del Codex Alimentarius, enfocandose en mantener la integridad de toda la cadena
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alimentaria. Ademas, integra principios de gestion de sistemas, lo que hace maés eficiente el
control y la supervision de la seguridad alimentaria.
2.1.8 Historia de la industria conservera en el Peru

Durante la década de 1920, se propuso una sociedad peruano-estadounidense con el
propdsito de establecer una fabrica de conservas en la ciudad de Ilo. No fue hasta 1934 cuando
se concretd la instalacion de la primera planta dedicada a esta actividad. Para finales de esa
década, ya operaban entre tres y cuatro empresas en el sector (Thorp y Bertram, 1988).

En las décadas de 1940 y 1950, el gobierno peruano, en un contexto dominado por una
oligarquia agroexportadora, implementd una politica comercial que pasé de ejercer controles
sobre las exportaciones a adoptar un enfoque mas liberal. La creciente industrializacion de la
pesca demando insumos esenciales, como la hojalata, la cual era adquirida en Estados Unidos
con el apoyo de la embajada peruana en Washington. En este periodo, el pais contaba con
consulados en ciudades estratégicas como Nueva York, Seattle, Nueva Orleans, San Francisco
y Los Angeles, puntos clave para la exportacion de productos pesqueros peruanos.

El mercado estadounidense influyd significativamente en la orientacion de la industria
pesquera peruana, impulsando la exportacion de conservas de pescado y aceite de higado de
pescado, productos altamente demandados durante la segunda guerra mundial debido a su
importancia en la alimentacion y abastecimiento de los paises aliados. En este contexto, la
especie principalmente exportada fue el bonito (Roemer, 1970).

El sector conservero experimentd un notable crecimiento en la década de 1950,
alcanzando una produccion de aproximadamente 21 000 toneladas de conservas entre 1955 y
1959, en respuesta al aumento de la demanda en Estados Unidos, pais que, en plena Guerra
Fria, requeria mayores suministros de alimentos (Klaren, 2004). Sin embargo, en 1958, un
cambio en la politica arancelaria estadounidense restringié el acceso de las conservas peruanas

a este mercado, lo que provocd una dréastica reduccion en el nimero de fabricas, pasando de 69
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a solo 10 al inicio de la década de 1960. A pesar de ello, el sector mantuvo cierto dinamismo
gracias al incremento de la demanda global de insumos para la alimentacién animal, impulsado
por la introduccion de nuevas tecnologias, como las redes de nailon, que mejoraron la eficiencia
en la pesca (Thorp y Bertram, 1988).

2.1.9 Lainocuidad en las conservas de pescado

La inocuidad en las conservas de pescado es fundamental para prevenir riesgos a la
salud. Su proceso de produccion implica el envasado hermético y un tratamiento térmico que
elimina microorganismos patdgenos. Para garantizar la eficacia de la esterilizacion, se requiere
una limpieza rigurosa de los equipos con productos especificos segun la suciedad acumulada.

Las normativas internacionales, como la establecida por el Codex Alimentarius,
determinan requisitos para la calidad del pescado en conserva. Entre ellos, se establece un
limite de 10 mg/100 g de histamina en ciertas especies para evitar intoxicaciones (FAO, 1981).

Asimismo, el almacenamiento adecuado contribuye a mantener la seguridad del
producto. De acuerdo con la Food Safety and Inspection Service (FSIS, 2023), las conservas
deben guardarse en espacios frescos, secos y alejados de dafos fisicos, ya que latas abolladas
o con fugas pueden comprometer su inocuidad. Por otro lado, la Food and Drug Administration
(FDA, 2022) sefiala que, durante su manipulacién, es esencial aplicar medidas higiénicas como
la limpieza de superficies, la prevencion de contaminacion cruzada y el control de temperatura
en la preparacion y conservacion de los alimentos.

Por ultimo, en Perd, los consumidores pueden verificar la seguridad de estos productos
mediante el Registro Sanitario otorgado por Autoridad Nacional de Sanidad e Inocuidad en
Pesca y Acuicultura (SANIPES), garantizando su cumplimiento con los estandares vigentes.
2.1.10 Principios del HACCP

A. Andlisis de peligros: Identificar posibles riesgos bioldgicos, quimicos o fisicos

en cada etapa de la produccion.



B.
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Determinacion de Puntos Criticos de Control (PCC): Establecer los puntos

especificos donde se pueden aplicar controles para prevenir o eliminar los peligros

identificados

C.

Establecimiento de limites criticos: Definir criterios que deben cumplirse para
asegurar que cada PCC esté bajo control.

Monitoreo de los PCC: Implementar procedimientos para supervisar y medir
los PCC, asegurando su control continuo.

Acciones correctivas: Determinar las medidas a tomar cuando un PCC excede
sus limites criticos.

Verificacion: Aplicar métodos y procedimientos para confirmar que el sistema
HACCP funciona eficazmente.

Documentacion y registros: Mantener registros detallados de todos los

procedimientos y controles implementados.

En la produccidn de conservas de pescado, el HACCP se implementa desde la recepcion

de la materia prima hasta el producto final. Por ejemplo, durante la coccion y el enlatado, se

monitorean pardmetros como la temperatura y el tiempo para asegurar la eliminacion de

microorganismos patdgenos. Ademas, se establecen controles para prevenir la contaminacion

cruzada y garantizar la integridad del envase. (Codex Alimentarius, 2020).

2.1.11 Diagrama de pareto

El diagrama de pareto es una herramienta de analisis utilizada en la gestion de la calidad

para identificar y priorizar las causas que generan la mayor cantidad de problemas dentro de

un proceso. Se basa en el principio 80/20, propuesto por Vilfredo Pareto, el cual establece que

aproximadamente el 80 % de los efectos provienen del 20 % de las causas (Juran & Godfrey,

1999).
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En el ambito industrial, esta herramienta permite clasificar las no conformidades segun
su frecuencia, facilitando la toma de decisiones orientadas a la mejora continua y al uso
eficiente de los recursos. Montgomery (2019) sefiala que el andlisis de Pareto es especialmente
atil en procesos productivos donde se requiere identificar rapidamente los factores criticos que
afectan el desempefio operativo.

En la industria alimentaria, el diagrama de Pareto contribuye a fortalecer el control de
calidad al permitir la deteccidn de fallas recurrentes durante etapas criticas como la recepcion
de materia prima, almacenamiento y procesamiento. Su aplicacién favorece la reduccion de
riesgos sanitarios y la optimizacion de los controles preventivos dentro del sistema de
inocuidad alimentaria.

Desde el enfoque de la ingenieria de procesos, el uso del diagrama de Pareto facilita la
jerarquizacion de problemas, permitiendo concentrar los esfuerzos en aquellas causas que
generan mayor impacto sobre la eficiencia del proceso y la calidad del producto final.

2.1.12 Andlisis FODA

El analisis FODA es una herramienta estratégica que permite evaluar los factores
internos y externos que influyen en el desempefio de una organizacién, considerando sus
fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas. Este método facilita la formulacion de
estrategias orientadas a mejorar la competitividad y la toma de decisiones (Kotler & Keller,
2016).

Las fortalezas y debilidades corresponden al entorno interno de la organizacion,
mientras que las oportunidades y amenazas provienen del entorno externo. Segun Girel y Tat
(2017), el anélisis FODA permite comprender la posicion estratégica de una empresa y
establecer acciones que potencien sus ventajas y reduzcan los riesgos operativos.

En el sector alimentario, esta herramienta resulta fundamental para identificar factores

que pueden afectar la inocuidad, la eficiencia de los procesos y el cumplimiento normativo. Su
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aplicacion contribuye a fortalecer los sistemas de gestion, permitiendo anticipar escenarios
adversos y promover la mejora continua.

Desde la perspectiva de la ingenieria industrial y de procesos, el analisis FODA
proporciona una vision integral del sistema productivo, facilitando la identificacion de

variables criticas que pueden impactar el rendimiento operativo y la calidad del producto.
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I11.  METODO
3.1 Tipo de investigacion
3.1.1 Enfoque de la investigacion

La presente investigacion tuvo un enfoque cuantitativo, debido a que se basé en la
recoleccion, medicion y analisis de datos numeéricos para evaluar el nivel de cumplimiento de
los requisitos de la norma 1SO 22000:2018 aplicados especificamente al proceso de recepcion
de materia prima destinada a la produccién de conservas de pescado en la empresa
ANDECORP S.A.C.

El estudio incorpor6 el uso de indicadores operativos tales como el indice de
aceptacion, indice de rechazo, capacidad de descarga, variabilidad mensual de la recepcion y
eficiencia operativa del proceso, permitiendo cuantificar el desempefio del control aplicado
durante el ingreso del recurso hidrobiolégico a planta.

Asimismo, se analizaron registros historicos correspondientes a los afios 2023 y 2024,
lo que permiti6 evaluar la evolucion del proceso de recepcion bajo un enfoque de ingenieria de
procesos Yy gestion de la inocuidad alimentaria.

3.1.2 Tipo de investigacion

La investigacion fue de tipo descriptiva con enfoque cuantitativa, ya que tuvo como
finalidad describir y analizar el nivel de cumplimiento de los requisitos aplicables de la norma
ISO 22000:2018 en el proceso de recepcion de materia prima, sin manipular deliberadamente
las variables de estudio.

Este enfoque permiti6 identificar el grado de aplicacion de los controles operacionales,
verificar las condiciones de ingreso del pescado fresco y determinar factores asociados al
desempefio del proceso de recepcidn dentro del sistema de gestion de inocuidad alimentaria.al
rechazo de materia prima en dicha etapa del proceso productivo.

3.1.3 Alcance de la investigacion
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La investigacion presentd un alcance analitico, debido a que no solo caracterizo el
cumplimiento de la norma ISO 22000:2018, sino que también evalué el comportamiento
operativo del proceso de recepcion mediante el uso de indicadores productivos y sanitarios.

El estudio se centro en analizar la eficiencia del control aplicado durante la recepcion,
la trazabilidad del recurso hidrobioldgico y la capacidad operativa del proceso frente a
escenarios de variabilidad pesquera y condiciones ambientales.

3.1.4 Disefio de la investigacion

El disefio de la investigacion fue no experimental y longitudinal, debido a que no se
realizd6 manipulacion deliberada de variables y se analizaron registros reales del proceso de
recepcion de materia prima correspondientes a dos periodos distintos: el afio 2023 como linea
base y el afio 2024 como periodo de evaluacién. Este disefio permitié comparar el desempefio
del proceso de recepcion y evidenciar cambios en la gestion operativa y en el control de la
inocuidad.

3.2 Ambito temporal y espacial

La investigacion fue de tipo longitudinal, ya que se efectu6 un analisis comparativo del
desempefio del proceso de recepcion de materia prima en distintos momentos del tiempo. Para
ello, se consideraron los registros historicos del afio 2023 y los datos actuales del afio 2024,
permitiendo evaluar la evolucién del cumplimiento normativo y el comportamiento de los
indicadores de rechazo de materia prima en ANDECORP S.A.C.

3.2.1 Ambito espacial:

El estudio se ejecutd entre junio y agosto del afio 2024.
3.2.2  Ambito temporal:

La investigacion se ejecut6 en laempresa ANDECORP S.A.C con denominacion legal
en Jirbn mineria n°177 en Santa Anita y con direccién de trabajo en Avenida Prolongacion

Centenario N° 600 en el Asentamiento Humano Francisco Bolognesi.



e Pais: Per(

e Region: Lima

¢ Provincia: Callao

e Distrito: Callao

e Centro Poblado: Asentamiento Humano Francisco Bolognesi

e Direccion: Avenida Prolongacion Centenario N° 600
Figura 1

Infraestructura de la empresa Andecorp S.A.C
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Figura 2

Ubicacion satelital (GPS) de la empresa Andecorp S.A.C
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3.3 Variables

Se trabajo con dos variables en la presente investigacién, se considera una variable
dependiente y una variable independiente.
3.3.1 Variable independiente (X)
e Cumplimiento de los requisitos de la norma ISO 22000:2018 aplicados al proceso
de recepcién de materia prima
3.3.2 Variable dependiente (Y)
e Desempefio operativo del proceso de recepcion de materia prima.
3.4 Poblacion y muestra
3.4.1 Poblacion
La poblacién estuvo conformada por el proceso de recepcion de materia prima para la

produccién de conservas de pescado en la empresa ANDECORP S.A.C., asi como por los
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registros operativos, formatos de control y documentacion asociada a la aplicacion del sistema
de gestion de inocuidad alimentaria durante los afios 2023 y 2024.

El control del ingreso de materia prima se realiz6 conforme a la normativa pesquera
vigente, garantizando la trazabilidad del recurso hidrobiolégico desde su recepcion hasta su
destino para consumo humano.

Asimismo, se consideré como poblacion de apoyo al personal de las areas de recepcion,
calidad y supervision, quienes participaron en la validacion técnica de la informacion
recolectada.

3.4.2 Muestra

La muestra estuvo constituida por los registros documentados del proceso de recepcién
de materia prima correspondientes al periodo 2024, asi como por la informacion historica del
afio 2023 utilizada para el analisis comparativo.

Se incluyeron: registros de ingreso, formatos de recepcion, controles sanitarios,
reportes operativos, listas de verificacién 1SO.

3.5 Instrumentos

Se utilizaron las siguientes técnicas e instrumentos:

A. Técnicas: Pruebas de normalidad, Wilconxon, Diagrama de Pareto, analisis
FODA, observacion directa, analisis de registros operativos, encuesta técnica estructurada
mediante checklist,

B. Instrumentos: Base de datos histérica de registros 2023-2024, formato de
recepcion de materia prima P-SIG-HACCP-F-01, utilizado para registrar el ingreso del recurso
hidrobioldgico, condiciones sanitarias, verificacién documental y trazabilidad de los lotes, lista
de verificacion basada en los requisitos aplicables de la norma ISO 22000:2018.

Asimismo, el registro del ingreso de materia primay su destino al consumo humano se

sustentd en la Resolucion Directoral N° 067-2015-PRODUCE, la cual establece disposiciones
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para la recepcion y control del recurso hidrobioldgico en plantas de procesamiento

3.6 Procedimientos

Identificacion de los requisitos de la norma 1SO 22000:2018 aplicables al proceso de
recepcion.
e Aplicacion del formato de recepcion P-SIG-HACCP-F-01 para el registro del ingreso
de materia prima.
e Verificacion del destino del recurso hidrobioldgico conforme a lo establecido en la
Resolucion Directoral N° 067-2015-PRODUCE.
e Recoleccion de informacion mediante observacion directa y revision documental.
e Recopilacion de registros histéricos correspondientes a los afios 2023 y 2024.
e Procesamiento de datos mediante hojas de célculo.
e Célculo de indicadores operativos del proceso.
e Analisis comparativo de resultados.
e Elaboracién de conclusiones y propuestas de mejora.
3.7 Analisis de datos
Para el andlisis estadistico de la informacion se utiliz6 el software IBM SPSS Statistics,
el cual permitié el procesamiento sistematico de los datos recopilados correspondientes a los
afios 2023 y 2024. En una primera etapa, se recurrio a la estadistica descriptiva con el objetivo
de caracterizar el comportamiento de las variables de estudio, empleando medidas de tendencia
central y de dispersion, tales como la media, mediana, varianza, desviacion estandar y rango,
lo que facilité una comprensién integral de los resultados obtenidos.
Posteriormente, se procedié a evaluar la distribucion de los datos mediante las pruebas
de normalidad de Kolmogorov-Smirnov y Shapiro-Wilk, a fin de verificar el cumplimiento de

los supuestos estadisticos y orientar la seleccion del método inferencial mas pertinente. Este
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procedimiento permitio determinar con mayor rigurosidad el tipo de analisis requerido para la
comparacion de los periodos evaluados.

En aquellos casos en los que no se evidencié normalidad en la distribucion, se aplico la
prueba no paramétrica de rangos con signo de Wilcoxon para muestras relacionadas,
considerada adecuada para contrastar mediciones efectuadas en dos momentos distintos. De
esta manera, fue posible identificar diferencias estadisticamente significativas entre los afios
analizados, estableciendo para todas las pruebas un nivel de significancia de 0,05.

3.8 Consideraciones éticas

La presente investigacion respeto los principios éticos fundamentales relacionados con
la confidencialidad, veracidad y uso responsable de la informacion. Los datos recolectados
fueron utilizados Unicamente con fines académicos, garantizando la proteccion de la

informacién interna de la empresa ANDECORP S.A.C.
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IV. RESULTADOS
4.1 Generalidades de la empresa

La recepcion de materia prima constituye una etapa critica dentro del proceso
productivo de conservas de pescado, debido a que representa el primer punto de control para
asegurar la calidad e inocuidad del recurso hidrobiologico antes de su procesamiento. En la
empresa ANDECORP S.A.C., el proceso de recepcion de materia prima comprende las
siguientes actividades:

e Verificacion de la temperatura y condiciones de transporte.

e Evaluacion de la documentacion de proveedores.

e Revision sensorial y fisica del producto (color, textura, presencia de hielo).
e Registro de lotes en el sistema de trazabilidad.

La aplicacion de los controles establecidos en la ISO 22000:2018 durante la recepcién
nos permitié minimizar los riesgos de contaminacién y garantizar que solo los lotes aptos
ingresen al proceso productivo.

4.1.1 Descripcién de la empresa

La empresa ANDECORP S.A.C. es una empresa peruana dedicada al procesamiento y
comercializacion de productos hidrobioldgicos, cuenta con una planta de conservas que opera
en la linea de cocido. Se utiliza diversas especies marinas para el procesamiento como, caballa,
jurel, atun, bonito, barrilete, las cuales son transformadas en una variedad de productos
pesqueros de valor agregado.

Entre los productos elaborados se encuentran presentaciones como lomitos, entero,
grated, filete, trozos y trocitos, en diferentes tipos de envases y acompafiados de variados
liquidos de cobertura, de acuerdo con los requerimientos del mercado. La empresa enfoca su
produccidn en el cumplimiento de estandares de calidad e inocuidad, contribuyendo a la cadena

de abastecimiento de productos en conserva a nivel nacional.
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4.1.2 Mision

La misién de la empresa es producir alimentos inocuos apto para el consumo humano
cumpliendo con las especificaciones de calidad; elaborado por personal altamente calificado
que garantice un producto seguro e inocuo.
4.1.3 Vision

La vision de la empresa es alcanzar un alto reconocimiento y prestigio por medio de
los productos elaborados.
4.1.4 Politica

La empresa ANDECORP S.A.C. se dedica a la transformacion y comercializacion de
conservas de pescado, enfocandose en la elaboracion de productos inocuos y con alto valor
nutricional. Su compromiso con la satisfaccion de los clientes y partes interesadas se refleja en
el cumplimiento de los requisitos legales vigentes, tanto a nivel nacional como internacional,
relacionados con la calidad e inocuidad alimentaria. En ese contexto, y con el objetivo de
fortalecer sus procesos internos, la organizacion ha optado por implementar y mantener un
Sistema de Gestion de la Inocuidad Alimentaria basado en los requisitos de la norma 1SO
22000:2018, como parte de su estrategia de mejora continua y garantia de calidad en toda su
cadena productiva.
4.1.5 Certificaciones

La empresa ANDECORP S.A.C. cuenta con la certificacion 1ISO 22000:2018, lo que
evidencia su compromiso con la inocuidad alimentaria y la mejora continua en todos sus
procesos. Esta certificacion respalda la capacidad de la organizacion para identificar, evaluar y
controlar los peligros relacionados con la seguridad de los alimentos, garantizando productos
que cumplen con los méas altos estandares de calidad exigidos tanto a nivel nacional como

internacional.
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4.2 Justificacion de la recepcion de pescado como punto critico

La recepcion de materia prima constituye una etapa critica dentro del proceso
productivo de conservas de pescado, debido a que representa el primer punto de control para
prevenir el ingreso de peligros que puedan comprometer la inocuidad del alimento. El pescado
es un producto altamente perecedero cuya calidad puede deteriorarse rapidamente si no se
mantienen condiciones adecuadas de manipulacion, temperatura y conservacion desde su
captura hasta su ingreso a planta (FAO, 1995).

El Codex Alimentarius establece que Unicamente deben aceptarse materias primas que
cumplan con criterios de frescura y condiciones sanitarias, ya que el control durante la
recepcion resulta fundamental para evitar la incorporacién de peligros biologicos, quimicos y
fisicos al proceso productivo (Codex Alimentarius, 2020).

En concordancia con ello, la norma ISO 22000:2018 enfatiza la necesidad de
implementar controles operacionales desde el ingreso de los insumos, con el propoésito de
garantizar la inocuidad alimentaria a lo largo de toda la cadena productiva. Bajo este enfoque,
larecepcion se consolida como una barrera preventiva que permite tomar decisiones inmediatas
de aceptacion o rechazo, evitando que materias primas no aptas comprometan la seguridad del
producto final.

4.2.1 Causas de rechazo de la materia prima.

Debido a la alta exigencia del mercado y al cumplimiento de los estandares sanitarios
aplicables a productos destinados al consumo humano, las causas de rechazo de materia prima
en ANDECORP S.A.C. se clasificaron en dos categorias principales:

A. Rechazo por evaluacién fisico-organoléptica. La evaluacion fisico-
organoléptica permitié determinar el grado de frescura del pescado mediante la inspeccién de
atributos sensoriales como apariencia, coloracion, mucosidad, firmeza muscular, olor y

caracteristicas de las branquias.
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Este procedimiento se realiz6 tomando como referencia la Guia para la evaluacion de
la calidad del pescado fresco de la FAQ, la cual establece parametros técnicos para diferenciar
un producto apto de uno en proceso de deterioro (FAO, 1995).

Tabla 1

Criterios de evaluacion sensorial para determinar la frescura del pescado

ANALISIS ORGANOLEPTICO

Pigmentacion torna soleada, colores vivos y brillantes con irisaciones

clara diferencia entre superficie dorsal y ventral

Perdida de resplandor y de brillo, colores méas apagados, menor
PIEL

diferencia entre superficies dorsal y ventral.

Apagada, sin brillo, colores diluidos, piel doblada cuando se curva el pez.

Pigmentacién muy apagada, la piel se desprende de la carne.

Acuosa, Transparente.
MUCOSIDAD Ligeramente turbia.
CUTANEA Lechosa

Mucosidad gris, amarillenta opaca

Muy firme, rigida
Firme, bastante rigida, (descenso de elasticidad) color ligeramente
CONSISTENCIA modificado
DE LA CARNE Un poco blanda, ligeramente opaca
Blanda, la escama se desprende facilmente de la piel, Opaca, tonos

amarillos en zona préxima a superficie.

Plateados
OPERCULOS
Plateados, ligeramente tefiidos de rojo o marron
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Parduscos y con derrames sanguineos amplios

Amarillento

Convexo, abombado, pupila azul negruzca brillante “parpado

“transparente

Convexo y ligeramente hundido pupila oscura cornea ligeramente
0JOS

opalescente

Plano. Pupila borrosa, derrames sanguineos amplios

Concavos en el centro, pupila gris, cornea lechosa

Color rojo vivo a purpura uniforme sin mucosidad.
BRANQUIAS  Color menos vivo, méas palido en los bordes mucosidad transparente
(Aspecto,Olor)  Engrosandose y decolorandose, mucosidad opaca

Amarillentas, mucosidad lechosa.

Fresco, a algas marinas, a yodo
OLOR DE LAS Ausencia de olor a algas. Olor neutro
BRANQUIAS  Olor graso, un poco sulfuroso, a tocino rancio o fruta descompuesta

Agrio, descompuesto

Nota. Cuadro adaptado de evaluacién de la calidad del pescado fresco. FAO (1995)

La aplicacion de estos criterios permitid detectar signos de descomposicion, pérdida de
frescuray alteraciones asociadas a fallas en la cadena de frio, factores que representan un riesgo
potencial para la inocuidad del producto.

Desde un enfoque preventivo, el rechazo basado en pardmetros sensoriales evito el
ingreso de materia prima que pudiera favorecer la proliferacion bacteriana o la formacion de

compuestos peligrosos como la histamina.
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B. Rechazo por incumplimiento documental. El control documental constituyé un
requisito indispensable para garantizar la trazabilidad del recurso hidrobioldgico,
especialmente cuando la materia prima provenia de distintas zonas de extraccion.

Para su aceptacion, se verificd que cada lote contara con la documentacion exigida por
la normativa pesquera peruana, incluyendo:

e Actas de fiscalizacion

e Reporte de calas

e Identificacion de la embarcacion

e Registro de transporte

e Acreditacion sanitaria ante SANIPES

Estos documentos permitieron validar el origen legal del recurso, asegurar su destino
al consumo humano y fortalecer el sistema de trazabilidad.

El incumplimiento de alguno de estos requisitos implico el rechazo inmediato del lote,
debido a que la falta de informacién compromete la transparencia del proceso y limita la
capacidad de respuesta ante posibles alertas sanitarias.

4.3 Andlisis de las causas mediante el diagrama de Pareto

Con la finalidad de identificar y jerarquizar las principales causas asociadas al rechazo
de materia prima durante el proceso de recepcion, se aplicé el diagrama de Pareto como
herramienta de andlisis de calidad. Esta metodologia permitié determinar qué factores
concentran la mayor proporcién de rechazos, bajo el principio de que un nimero reducido de
causas genera la mayor parte de los efectos adversos en el desempefio del proceso.

Los datos analizados corresponden a los afios 2023 y 2024, y fueron obtenidos a partir
de los registros del formato de recepcion de materia prima P-SIG-HACCP-F-01, en el cual se
documentan las evaluaciones fisicoorganolépticas del pescado y el cumplimiento del control

documental exigido por la normativa sanitaria pesquera vigente.
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4.3.1 Analisis del periodo 2023

De acuerdo con la figura 3, correspondiente al diagrama de Pareto del afio 2023, se
evidencia que la alteracion fisico-organoléptica constituyd la principal causa de rechazo de
materia prima, concentrando aproximadamente el 75 % del total de incidencias registradas.
Esta causa estuvo asociada a deficiencias en pardmetros de frescura como olor, textura,
coloracion, mucosidad cutanea y apariencia de las branquias.

Por su parte, el incumplimiento documental represento el 25 % restante de los rechazos,
relacionado principalmente con la falta de documentos obligatorios para la trazabilidad del
recurso hidrobioldgico, tales como actas de fiscalizacion, control de calas, identificacion de la
embarcacidn y registro sanitario del transporte.

Figura 3
Diagrama de Pareto de las causas de rechazo en la recepcion de materia prima — 2023
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4.3.2 Analisis del periodo 2024

En el afio 2024, el analisis del diagrama de Pareto (figura 4) mostrd una concentracion
aun mayor de los rechazos en la categoria fisico-organoléptica, la cual representé el 80 % del
total de incidencias. Esta situacidon estuvo vinculada principalmente a cambios sensoriales

propios del pescado fresco, como olor anormal, pérdida de firmeza, coloracién apagada y
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alteraciones en branquias, criterios utilizados para evaluar la frescura del pescado conforme a
los lineamientos establecidos por la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacién
y la Agricultura (FAO).

El rechazo por incumplimiento documental representé el 20 %, asociado a
inconsistencias 0 ausencia de documentacion exigida para garantizar la trazabilidad del
recurso.

Figura 4

Diagrama de Pareto de las causas de rechazo en la recepcion de materia prima- 2024.
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4.4  Resultados del proceso de recepcion de materia prima — Afio 2023

Durante el afio 2023 se registro la recepcion de materia prima en distintos meses,
evidenciandose una variabilidad en el nimero de dias de recepcion y en la cantidad de cAmaras
ingresadas, lo cual estuvo asociado a la disponibilidad del recurso pesquero y a factores
estacionales.

En el afio 2023, el total de camaras recepcionadas fue de 219, distribuidas de manera

irregular a lo largo del afio. Los meses con mayor actividad de recepcion fueron febrero, marzo,
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octubre y noviembre, mientras que en los meses de mayo, junio y julio no se registro ingreso
de materia prima.

Asimismo, se identificaron cAmaras que no cumplieron con los criterios establecidos
durante la recepcion, las cuales fueron separadas como parte del control operativo del proceso.
Estas situaciones se presentaron principalmente en meses de mayor volumen de ingreso y
condiciones ambientales variables.

Tabla 2

Recepcion de materia prima -afio 2023

Mes Céamaras aptas Total evaluadas % camaras aptas
Ene 18 21 85,70%

Feb 32 39 82,10%

Mar 34 37 91,90%

Abr 4 4 100,00%
Agos 1 1 100,00%

Set 17 17 100,00%

Oct 35 40 87,50%

Nov 41 41 100,00%

Dic 17 19 89,50%

El comportamiento observado en la tabla 2 durante el afio 2023 permiti¢ identificar la
necesidad de fortalecer los controles en la recepcién de materia prima, especialmente en los
meses con mayor carga operativa, donde la gestion del tiempo, la temperatura ambiental y la

conservacion del hielo influyen directamente en la condicién del producto recepcionado.
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Figura 5
Porcentaje de cAmaras aptas durante la recepcion de materia prima por mes de produccion

— Ao 2023
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En lafigura 5 se presenta el porcentaje de camaras aptas durante el proceso de recepcion
de materia prima correspondiente Unicamente a los meses en los que se registré actividad
productiva durante el afio 2023. Los meses sin ingreso de materia prima no fueron considerados
en la representacion gréfica, debido a la ausencia de datos operativos.

Se observa que los porcentajes de camaras aptas variaron entre los meses de
produccion, registrandose valores menores en periodos de mayor carga operativa, como febrero
y octubre, mientras que en meses con menor volumen de recepcion se alcanzaron porcentajes
del 100 %, lo que evidencia la influencia de la carga operativa y de las condiciones ambientales
en la eficiencia del control durante la recepcion.

45  Resultados del proceso de recepcion de materia prima — Afio 2024

Durante el afio 2024, el proceso de recepcién de materia prima en ANDECORP S.A.C.

registro un total de 188 cdmaras evaluadas, evidenciandose una distribucién concentrada en

determinados meses del periodo analizado. Esta dindmica operativa favorecio la planificacion
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de la recepcion y permitio ejecutar de manera mas ordenada los controles establecidos para
asegurar la inocuidad del recurso hidrobiolégico desde su ingreso a planta.

La mayor actividad de recepcion se present6 en los meses de enero (55 camaras), abril
(34 camaras) y mayo (54 cAmaras), mientras que en meses como junio, noviembre y diciembre
se registré un menor volumen de ingreso. Este comportamiento estuvo asociado principalmente
a la disponibilidad del recurso y a la estacionalidad propia de la actividad pesquera, factores
que influyen directamente en la frecuencia de abastecimiento.

Asimismo, los resultados evidencian un desempefio operativo favorable, observandose
porcentajes de cAmaras aptas iguales o cercanos al 100% en la mayoria de los meses evaluados,
con valores de 94,55% en enero y 96,30% en mayo, lo que refleja la aplicacidn consistente de
los controles durante la recepcion.

Este escenario sugiere una adecuada organizacion del proceso, sustentada en la
programacion de las jornadas de descarga y en la ejecucion sistematica de actividades como la
verificacion de temperatura, la revisién documental, la inspeccidn sensorial y el registro de los
lotes recepcionados.

Tabla 3

Recepcion de materia prima- afio 2024

Mes Camaras aptas Total evaluadas % camaras aptas
Ene 52 55 94,55%
Mar 10 10 100,00%
Abr 34 34 100,00%
May 52 54 96,30%
Jun 3 3 100,00%

Agos 21 21 100,00%
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Oct 5 5 100,00%
Nov 2 2 100,00%
Dic 4 4 100,00%

Con la finalidad de complementar el andlisis de los datos absolutos, se realiz6 un
andlisis porcentual de las camaras aptas durante la recepcion de materia prima correspondiente
Unicamente a los meses de produccion del afio 2024. Este andlisis permitio evaluar la eficiencia
del control aplicado durante el proceso de recepcion.

En la figura 4 se muestra que los porcentajes de camaras aptas se mantuvieron elevados
durante los meses de produccién, alcanzandose valores del 100 % en los meses de marzo, abril,
junio y agosto. En contraste, los meses de enero (94,5 %) y mayo (96,3 %) presentaron
porcentajes ligeramente inferiores, asociados a una mayor carga operativa y a condiciones

ambientales propias de la temporada de verano.

Figura 6
Porcentaje de cAmaras aptas durante la recepcidn de materia prima por mes de produccion

— Ao 2024
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4.6  Indicadores operativos del proceso de recepcion de materia prima

Con el proposito de evaluar cuantitativamente el desempefio del proceso de recepcion
de materia prima en la empresa ANDECORP S.A.C., se analizaron los registros mensuales de
recepcion correspondientes a los afios 2023 y 2024. A partir de estos registros se calcularon
indicadores operativos que permitieron medir la eficiencia del control aplicado durante la
recepcion del pescado, considerando el nimero de camaras aptas, el total de camaras evaluadas
y los porcentajes de aceptacion obtenidos.
4.6.1 Indice de aceptacion de materia prima (%)

El indice de aceptacidn se calcul6 como la relacion entre el nimero de camaras aptas y
el total de camaras evaluadas durante el proceso de recepcion.

Formula aplicada:

. cacién (%) = Camaras aptas 100
natee de acepracton B4 = Total de camaras evaluadas ™

A. Resultados — Afio 2023

Durante el afio 2023 se evaluaron 219 cdmaras, de las cuales 199 fueron consideradas
aptas, obteniéndose un indice global de aceptacion de 90,87 %. Los porcentajes mensuales
variaron entre 82,05 % (febrero) y 100,00 % (abril y agosto). Los valores mas bajos se
registraron en meses con mayor volumen de ingreso, como febrero (39 camaras) y octubre (40
camaras), lo que evidencia una mayor exigencia operativa durante dichos periodos.

B. Resultados — Afio 2024

En el afio 2024 se evaluaron 188 camaras, de las cuales 183 resultaron aptas,
alcanzandose un indice global de aceptacion de 97,34 %. En este periodo, ocho de los nueve
meses evaluados registraron 100,00 % de aceptacion, reflejando una mejora significativa en la
eficiencia del control durante la recepcion de materia prima.

4.6.2 Indice de rechazo de materia prima (%)
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El indice de rechazo se determind como el complemento del indice de aceptacion.
Indice de rechazo (%) = 100 — Indice de aceptacion
Afio 2023: indice global de rechazo de 9,13 %.

A. Ao 2024: indice global de rechazo de 2,66 %.

La disminucion del indice de rechazo en el afio 2024 evidencia un fortalecimiento de
los controles aplicados durante la recepcion, asi como una mejor gestion operativa del proceso.
4.6.3 Promedio mensual de cAmaras evaluadas

El promedio mensual permitié estimar la carga operativa media del proceso de
recepcion.

A. Ao 2023:

A.l. Total de cAmaras evaluadas: 219
A.2. Meses con recepcién: 9
A.3. Promedio mensual: 24,3 caAmaras/mes

B. Afo 2024:

B.1. Total de camaras evaluadas: 188
B.2. Meses con recepcién: 9
B.3. Promedio mensual: 20,9 camaras/mes
Si bien en 2024 el promedio mensual fue menor, se observo una mayor concentracion
de cdmaras evaluadas en determinados meses, lo que incrementd la exigencia operativa en
periodos especificos.
4.6.4 Variabilidad mensual de la recepcion

A. Afo 2023:

A.1.Maximo: 44 camaras (noviembre)

A.2.Minimo: 1 caAmara (agosto)
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A.3.Rango: 43 camaras

B. Ano 2024:

B.1. Maximo: 55 camaras (enero)
B.2. Minimo: 2 camaras (noviembre)

B.3. Rango: 53 camaras

La mayor variabilidad observada en 2024 indica una distribucion mas irregular del
ingreso de materia prima, lo que genera una presion operativa diferenciada en el proceso de

recepcion.

4.7  Influencia de la estacionalidad pesquera en la recepcidon de materia prima

El comportamiento de los indicadores operativos evidencio una relacion directa con la
estacionalidad del recurso hidrobioldgico y con las condiciones ambientales. En el afio 2023,
los menores porcentajes de aceptacion se registraron en meses de mayor actividad y
temperaturas ambientales elevadas, como febrero (82,05 %) y octubre (87,50 %).

En contraste, durante el afio 2024 se evidencioé un mayor control del proceso incluso en
meses con elevada carga operativa, como enero (94,55 %) y mayo (96,30 %). Este
comportamiento sugiere una mejora en la gestion del riesgo asociado a la estacionalidad y a las
condiciones ambientales propias de la actividad pesquera.

4.8  Analisis de la variabilidad mensual de la recepcion de materia prima

El analisis mensual mostrd una distribucién irregular del ingreso de materia prima en
ambos afos. En 2023, la recepcion se concentrd principalmente en los meses de febrero, marzo,
octubre y noviembre, mientras que en 2024 se observo una concentracion marcada en enero,
abril y mayo.

Esta variabilidad genera una carga operativa desigual, incrementando la exigencia del

proceso de recepcion durante los meses de mayor actividad y elevando el riesgo de
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desviaciones en el control de temperatura y tiempos de espera, especialmente en periodos de
alta demanda.
4.9  Relacion entre la carga operativa y la eficiencia del control en la recepcion

El andlisis comparativo entre la carga operativa y los porcentajes de aceptacion
evidencid una relacion inversa entre ambas variables. En 2023, los meses con mayor nimero
de camaras evaluadas presentaron porcentajes de aceptacion inferiores al promedio anual, lo
que refleja una mayor dificultad para mantener la eficiencia del control durante periodos de
alta carga operativa.

En el afio 2024, a pesar de registrarse meses con elevados volumenes de ingreso, los
porcentajes de aceptacion se mantuvieron cercanos al 100 %, evidenciando una mejora en la
capacidad operativa y en la aplicacion de los criterios de recepcion.

4.10 Indicador de Intensidad de Recepcion (1IR)

Con el objetivo de evaluar la presion operativa del proceso de recepcion, se definid el
Indicador de Intensidad de Recepcion (1IR), el cual relaciona el nimero de camaras evaluadas
con los dias efectivos de recepcién por mes.

Formula aplicada:

Total de cdmaras evaluadas por mes

Dias de recepcion del mes

El andlisis del IR permiti6 identificar periodos de mayor exigencia operativa, en los
cuales el proceso de recepcion presentdé una mayor carga diaria de trabajo. Los meses con
valores elevados de este indicador coincidieron con periodos de alta concentracion de ingreso
de materia prima, lo que incrementd la necesidad de aplicar controles més estrictos para
garantizar la inocuidad del pescado recepcionado.

Asimismo, se observo que en el afio 2024, aun en meses con elevada intensidad de

recepcion, los porcentajes de aceptacion se mantuvieron altos, 1o que evidencia una mejora en
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la gestion operativa y en la eficacia de los controles implementados durante la recepcion de
materia prima.

La diferencia observada en los indicadores de aceptacion y rechazo entre los afios 2023
y 2024 se encuentra asociada a la implementacion y consolidacion del Sistema de Gestion de
Inocuidad Alimentaria basado en la norma ISO 22000:2018. Durante el afio 2023, el proceso
de recepcion se encontraba en una etapa inicial de implementacion, caracterizada por un
fortalecimiento progresivo de los controles y criterios de evaluacion. En el afio 2024, la
aplicaciéon sistematica de dichos criterios, junto con la capacitacion del personal y la
estandarizacién de los procedimientos, permitié una mejora en la eficiencia del control durante
la recepcidn, evidenciada en mayores porcentajes de aceptacion y una reduccion del indice de
rechazo, aun en periodos de elevada carga operativa.
4.11 Referencia del checklist de la norma I1SO 22000:2018 aplicado al proceso de

recepcién de materia prima

Como parte del presente estudio, se considerd un checklist elaborado con base en los
requisitos de la norma ISO 22000:2018 como instrumento de referencia para orientar el analisis
del proceso de recepcion de materia prima en la produccion de conservas de pescado. Dicho
checklist fue utilizado para identificar los requisitos normativos aplicables a la recepcion,
sirviendo como guia para la revision de los controles operativos, la verificacion documental y
la evaluacion de las practicas implementadas en esta etapa del proceso productivo. La
aplicacién del checklist permitio estructurar el analisis de los resultados y asegurar que la
evaluacion del proceso de recepcidn se encontrara alineada con los principios del Sistema de
Gestion de Inocuidad Alimentaria, sin constituir una auditoria integral del sistema. El

instrumento completo se presenta en el Anexo 1.
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4.12 Anélisis comparativo del proceso de recepcion de materia prima (2023-2024)

El analisis comparativo del proceso de recepcion de materia prima entre los afios 2023
y 2024 permiti6 identificar variaciones en el volumen de ingreso, en la distribucion mensual
de las camaras recepcionadas y en la eficiencia del control aplicado durante esta etapa critica
del proceso productivo.

Durante el afio 2023 se registré un mayor volumen total de cdmaras recepcionadas, asi
como una mayor dispersion en los meses de ingreso, lo que generd una carga operativa variable
en el proceso de recepcion. En contraste, en el afio 2024 la recepcion de materia prima se
concentr6 en meses especificos, permitiendo una mejor planificacion operativa y una
aplicacién mas uniforme de los controles establecidos.

El analisis porcentual evidencié que en el afio 2023 los meses con mayor carga
operativa presentaron porcentajes menores de camaras aptas durante la recepcion, asociados
principalmente a factores como la temperatura ambiental elevada y los tiempos de espera
prolongados. Por el contrario, en el afio 2024 se registraron porcentajes mas elevados y estables
de camaras aptas, lo que refleja una mejora en la gestion del proceso de recepcion.

Asimismo, la comparacién entre ambos afios permitié observar que la aplicacién
sistematica de controles alineados a la norma ISO 22000:2018, tales como la verificacion de
temperatura, la inspeccién sensorial, la evaluacion documental y el registro de lotes, contribuy6
a fortalecer la eficiencia del proceso de recepcion y a reducir el riesgo de ingreso de materia
prima no conforme.

En conjunto, el cruce de los resultados de los afios 2023 y 2024 evidencia una evolucion
favorable del proceso de recepcion de materia prima, demostrando que la aplicacion de un
enfoque preventivo y basado en riesgos permite mejorar el desempefio operativo y garantizar
la inocuidad del pescado destinado a la produccién de conservas, independientemente de la

variabilidad estacional.
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4.13 Implementacion del plan de accion en el afio 2024

Con base en los resultados obtenidos durante el afio 2023 y considerando la informacion
operativa del proceso de recepcion de materia prima, la empresa ANDECORP S.A.C.
establecio un plan de accién orientado a fortalecer la aplicacion del Sistema de Gestion de la
Inocuidad Alimentaria conforme a la norma ISO 22000:2018, focalizado en dicha etapa del
proceso productivo.

El plan de accion implementado en el afio 2024 tuvo como objetivo principal mejorar
la eficiencia de los controles en la recepcidn de materia prima, reforzando la gestion preventiva
de riesgos, la estandarizacion de los procedimientos operativos y la toma de decisiones basada
en registros y evidencias.

4.13.1 Identificacion de las oportunidades de mejora

Posterior a la implementacion inicial del sistema de gestion de la inocuidad alimentaria
bajo lanorma ISO 22000:2018 en el afio 2023, se realiz6 un andlisis del desempefio del proceso
de recepcion de materia prima, el cual permitié identificar tanto avances relevantes como
oportunidades de mejora.

Si bien los resultados generales evidenciaron un nivel favorable de implementacién del
sistema, se identificaron aspectos susceptibles de fortalecimiento en relacion con la gestidn del
contexto del proceso de recepcién, el liderazgo operativo, la planificacion basada en riesgos y
la evaluacion del desempefio. Estas oportunidades estuvieron vinculadas principalmente a la
necesidad de actualizar el andlisis de factores internos y externos que influyen en la recepcion,
reforzar la asignacion de responsabilidades, optimizar la gestidn de riesgos asociados al ingreso
de materia prima y mejorar el uso de indicadores operativos para el seguimiento del proceso.

Las oportunidades identificadas no fueron consideradas como fallas del sistema, sino
como elementos clave para fortalecer su eficacia y sostenibilidad, en concordancia con el

enfoque de mejora continua promovido por la norma 1SO 22000:2018.
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4.13.2 Disefio del plan de accion

A partir de las oportunidades de mejora identificadas, el equipo de calidad, en
coordinacion con la alta direccion de ANDECORP S.A.C., disefi6 un plan de accion orientado
a reforzar el control del proceso de recepcion de materia prima, considerando la realidad
operativa de la empresa y la disponibilidad de recursos.

El disefio del plan prioriz6 acciones con impacto directo en la recepcion, procurando
no afectar la continuidad de las operaciones ni generar sobrecargas en el personal. Asimismo,
se realiz6 una revision integral de los requisitos aplicables de la norma ISO 22000:2018, con
la finalidad de consolidar los aspectos que ya presentaban un adecuado nivel de
implementacion y prevenir posibles desviaciones futuras.

El plan de accion contemplo, entre otras, las siguientes actividades:

A. Capacitacion especifica al personal involucrado en la recepcion de materia
prima, enfocada en criterios de inocuidad y control preventivo.

B. Revisidn y actualizacion de procedimientos, formatos y registros asociados al
proceso de recepcion.

C. Fortalecimiento de la comunicacion interna entre las areas involucradas en la
toma de decisiones durante la recepcion.

D. Mejora en la definicion y seguimiento de indicadores operativos relacionados
con la recepcion de materia prima.

E. Mayor involucramiento de la alta direccion en el seguimiento de los resultados
del proceso de recepcion.

Para la ejecucién del plan se establecieron plazos comprendidos entre los meses de
junio y agosto de 2024, asi como responsables especificos para asegurar un seguimiento

sistematico y oportuno de las acciones definidas.
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4.13.3 Acciones implementadas por capitulo de la norma I1SO 22000:2018 aplicadas al
proceso de recepcion

A continuacion, se describen las principales acciones implementadas durante el afio
2024, considerando los capitulos de la norma ISO 22000:2018 aplicables al proceso de
recepcion de materia prima:

4.13.3.1 Capitulo 4: Contexto de la organizacion.

De acuerdo a las siguientes consideraciones:

A. Comprensién de la organizacion y de su contexto

De acuerdo con la norma ISO 22000:2018, la organizacion debe determinar las
cuestiones internas y externas que son pertinentes para su propésito y que afectan su capacidad
para lograr los resultados previstos del sistema gestion de la inocuidad alimentaria. En este
contexto, ANDECORP S.A.C., realiz6 el analisis del entorno considerando especificamente el
proceso de recepcidn de materia prima para la produccion de conservas de pescado, durante el
afio 2024.

Desde el enfoque de la pesqueria, el contexto del proceso de recepcion se caracteriza
por una variabilidad en el volumen de ingreso de pescado, influenciada por estacionalidad del
recurso hidrobioldgico, las condiciones climaticas y la disponibilidad de pesca.

Por ello, Asimismo, factores ambientales como la temperatura de ambiente influyen en
la condicion del pescado fresco durante su permanencia en espera, especialmente en los meses
de verano, donde se incrementa el riesgo de deterioro del recurso por aceleracion del
derretimiento del recurso. Por el contrario, durante los meses de invierno, la menor temperatura
ambiental favorece la conservacion del pescado fresco durante la recepcion.

B. Comprension de las necesidades y expectativas de las partes interesadas

La organizacion identificd las partes interesadas relevantes para el proceso de recepcion

de materia prima, considerando tanto actores internos como externos que influyen directa o
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indirectamente en la inocuidad del pescado recepcionado. Entre las partes interesadas internas
se encuentran el personal de recepcion, el area de calidad y la gerencia, responsables de la
ejecucidn, control y asignacidn de recursos para el proceso.

Entre las partes interesadas externas se identificaron los proveedores de materia prima,
los organismos de fiscalizacion del sector pesquero y sanitario, y los clientes que demandan
productos elaborados con pescado fresco e inocuo. Las necesidades y expectativas de estas
partes interesadas se relacionan directamente con el control efectivo de la calidad del pescado
desde su ingreso a planta, la trazabilidad de los lotes y el cumplimiento de los requisitos legales
y sanitarios aplicables.

Tabla 4
Matriz de analisis de partes interesadas del Sistema de Gestidn de Inocuidad Alimentaria en

ANDECORP S.A.C, 2024

Parte
Necesidad Expectativa Requisito legal
interesada
Capacitacién
Desempefiar sus continua en
Trabajador del
funciones en criterios de
o area de No
g condiciones seguras y recepcion e
o recepcion
P ordenadas. inocuidad y
:
g estabilidad laboral.
IS
@ Contar con
I Que el proceso de
o Personal de informacion y
recepcion cumpla No
calidad registros confiables

con los criterios de
de la recepcion.
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inocuidad

establecidos.

Asegurar la Minimizar riesgos
Gerente continuidad operativa en la recepcion y
No
General y el cumplimiento del evitar incidentes
SGIA. de inocuidad.
Evitar pérdidas de
materia primay
Garantizar la
sanciones
Accionistas sostenibilidad de la No
asociadas a la
empresa.
recepcion.
Parte
Necesidad Expectativa Requisito legal
interesada
Que la recepcion
Clientes Adquirir productos
garantice la
(mercado elaborados con Si
calidad del
local) materia prima inocua.
& producto final.
g
& Cumplimiento de Recepcion
3 Clientes
§ contratos y controlada de
§ (programas Si
= especificaciones pescado fresco e
£ sociales)
S tecnicas. inocuo.
Consumidor  Consumir productos Que la materia
Si
final seguros y de calidad. prima




recepcionada no
represente riesgos

para la salud.

Procesos de
Proveedores de Cumplir con los recepcion claros y
materia prima  acuerdos de entrega.  criterios definidos

de aceptacion.

Plantas Coordinar el manejo Conservacion

externas del pescado en adecuada del

(maquila situaciones pescado para
ocasional) excepcionales. evitar pérdidas.

Que la recepcion
Fiscalizar la sanidad e
cumpla con los
SANIPES inocuidad del recurso
requisitos
hidrobioldgico.
sanitarios vigentes.

Supervisar el Que la materia
cumplimiento de las prima
PRODUCE
normas del sector recepcionada sea
pesquero. legal y declarada.
Fiscalizar el Que la recepcion
OEFA cumplimiento no genere
ambiental. impactos

Uso adecuado del
Supervisar el uso del
ANA agua durante
recurso hidrico.
actividades
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asociadas a la

recepcion.

Municipalidad
Provincial del

Callao

Comunidades
aledafias
(AA.HH.
Francisco
Bolognesi y
zonas

cercanas)

Que las areas de

Fiscalizar
recepcion cumplan
infraestructura y
con las Si
condiciones
condiciones
sanitarias.
exigidas.

Operaciones de

Que la empresa no recepcion

genere contaminacion  ordenadas y sin No
ni riesgos. impactos
negativos.

C. Anadlisis del contexto mediante la matriz FODA aplicada al proceso de recepcién

Como herramienta para comprender de manera estructurada el contexto interno y

externo del proceso de recepcion de materia prima, ANDECORP S.A.C. desarroll6 un analisis

FODA, el cual permiti6 identificar fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas asociadas

a esta etapa critica del proceso productivo (ver tabla 4).

Desde el analisis interno, se identificaron fortalezas vinculadas al compromiso de la

gerencia con la inocuidad alimentaria, la experiencia del personal encargado de la recepcion,

la priorizacion de pescado fresco como materia prima principal y la aplicacion de

procedimientos y registros alineados a la norma 1SO 22000:2018. Estos factores contribuyen a
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sostener el control del proceso de recepcion y a prevenir el ingreso de materia prima no
conforme.

No obstante, el analisis FODA también evidencié debilidades relacionadas con la
variabilidad en los tiempos de espera durante periodos de alta recepcion, la limitacion de
infraestructura para gestionar picos de ingreso en determinadas temporadas y la dependencia
de controles manuales cuando se incrementa la carga operativa. Estas debilidades incrementan
el riesgo de desviaciones en el control de temperatura y en la evaluacion del pescado fresco
durante la recepcion.

En cuanto al entorno externo, se identificaron oportunidades asociadas a la creciente
demanda de productos elaborados con pescado fresco e inocuo, asi como a la posibilidad de
mejorar la planificacion del proceso de recepcion mediante el andlisis de informacion historica
de pescay recepcion. Asimismo, se consideré como oportunidad la coordinacion ocasional con
plantas externas para la conservacion del pescado en situaciones excepcionales, evitando la
pérdida del recurso.

Por otro lado, se identificaron amenazas externas como la variabilidad climatica, las
vedas pesqueras, el incremento de la temperatura ambiental en determinadas estaciones del afio
y la concentracion de grandes volimenes de recepcion en periodos cortos. Estos factores
representan riesgos para la conservacion del pescado fresco durante la recepcién y requieren

controles operativos mas exigentes.
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Tabla 5
Analisis FODA del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria (ISO 22000:2018) en ANDECORP SAC, acciones desarrolladas por capitulo y

oportunidades de mejora, 2024

Item Fortalezas (f) Item Debilidades (d)

Recepcion principalmente de pescado fresco, lo que favorece la calidad e Variabilidad en los tiempos de espera durante la

F1 D1

inocuidad del producto. recepcion en temporadas de alta pesca.

Aplicacion de controles de recepcion alineados a la norma I1SO Limitaciones de infraestructura para la espera de
F2 D2

22000:2018. camaras en meses de altas temperaturas.

Personal con experiencia en evaluacién sensorial y control de Dependencia de controles manuales en periodos de
F3 D3

pescado fresco. alta carga operativa.

Planificacion de recepcion condicionada por factores

Fa Registros de recepcion y trazabilidad implementados. D4

externos no controlables.

Capacidad operativa para recepcionar materia prima en distintos volimenes Falta de indicadores histdricos consolidados para
F5 D5

segun temporada. anticipar riesgos estacionales
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Necesidad de mayor estandarizacion de acciones ante
F6 Comunicacion directa entre recepcion, calidad y produccién. D6
picos de recepcion.

Flexibilidad operativa para derivar pescado a plantas externas

F7
en situaciones excepcionales y evitar pérdidas.
Uso de criterios técnicos definidos para aceptacion o rechazo en
F8
recepcion.
F9 Evaluacion continua de proveedores.
ESTRATEGIAS FO ESTRATEGIAS DO
Fortalecer los controles de recepcion de pescado fresco para Optimizar la planificacion de la recepcion utilizando el
F1+01 D1+02
responder a la demanda de productos inocuos y de calidad. andlisis historico de datos por temporada.
Consolidar la aplicacién de la ISO 22000:2018 en la recepcion Implementar mejoras en la infraestructura de espera
F2 + 04 D2 + 03
como base del sistema de inocuidad. para reducir riesgos en meses de altas temperaturas.
Utilizar la flexibilidad operativa con plantas externas como Desarrollar indicadores especificos para la gestion
F7+ O5 D5+06

medida preventiva para evitar pérdidas de pesca. preventiva del proceso de recepcion.




o1

ITEM OPORTUNIDADES (O) ITEM AMENAZAS (A)
Mayor exigencia del mercado por productos elaborados con Incremento de la temperatura ambiental en
01 Al
pescado fresco e inocuo. determinadas estaciones del afio..
Uso de informacion histérica para mejorar la planificacion de la Cambios estacionales y vedas que afectan la
02 A2
recepcion. disponibilidad del recurso.
Implementacion de mejoras operativas enfocadas en la gestion Alta concentracion de recepcion en periodos cortos
03 A3
de la recepcion. de tiempo
Cambios en las legislaciones relacionadas al rubro de
04 Fortalecimiento del proceso de recepcion como primer punto critico dd#SGIA.
la organizacion.
Coordinacion con plantas externas como estrategia preventiva Riesgo de deterioro del pescado fresco por tiempos
05 A5
ante exceso de pesca. prolongados de espera.
Mejora continua del proceso bajo el enfoque de riesgos de la
06 A6 Dependencia de factores climéaticos y oceanogréaficos.

ISO 22000:2018.

ESTRATEGIAS FA ESTRATEGIAS DA
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F3 + Al,

Ad

F6 + A3

F8 + A5

Reforzar la evaluacion sensorial y los controles operativos en
temporadas de altas temperaturas.
Mejorar la coordinacion interna para gestionar picos de

recepcion en periodos de alta pesca.

Establecer protocolos de respaldo y seguridad informética con

apoyo del personal técnico.

D1+ A3

D2 + Al

D4 + A2

Reducir tiempos de espera mediante una mejor programacion de la re
criticas.

Priorizar acciones de control térmico en zonas de

recepcion durante el verano.

Ajustar la planificacion operativa considerando la

estacionalidad y vedas del recurso.
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D. Determinacion del alcance del Sistema de Gestion de la Inocuidad Alimentaria

El alcance del Sistema de Gestion de la Inocuidad Alimentaria, para efectos del presente
estudio, se delimito especificamente al proceso de recepcion de materia prima, comprendiendo
desde el ingreso del pescado a planta hasta su aceptacion o rechazo de acuerdo con los criterios
establecidos.

Este alcance incluye las actividades de verificacion de condiciones de transporte,
control de temperatura, evaluacion sensorial, revision documental y registro de lotes,
considerando la variabilidad en la cantidad de camaras recepcionadas y en los dias efectivos
de recepcion durante el afio 2024.

El proceso de recepcion de materia prima fue analizado como un proceso operativo
critico, cuyo desempefio se encuentra directamente influenciado por factores internos y
externos identificados en el analisis FODA. Desde el enfoque de ingenieria, la variabilidad
mensual en la cantidad de cAmaras recepcionadas genera una carga operativa desigual, lo que
incrementa la exigencia de los controles de inocuidad durante determinados periodos del afio.

La integracion del analisis FODA dentro del contexto de la organizacion permitio
fortalecer la comprensién de los riesgos asociados al proceso de recepcion y establecer una
base técnica para la planificacion de acciones orientadas a asegurar la inocuidad del pescado
fresco conforme a los requisitos de la norma ISO 22000:2018.

E. Sistema de gestion de la inocuidad alimentaria y sus procesos (recepcion).

El proceso de recepcion de materia prima fue analizado como un proceso operativo
critico, cuyo desempefio se encuentra directamente influenciado por factores internos y
externos identificados en el analisis FODA. Desde el enfoque de ingenieria, la variabilidad
mensual en la cantidad de cAmaras recepcionadas genera una carga operativa desigual, lo que

incrementa la exigencia de los controles de inocuidad durante determinados periodos del afo.
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La integracion del analisis FODA dentro del contexto de la organizacién permitié

fortalecer la comprensién de los riesgos asociados al proceso de recepcion y establecer una

base técnica para la planificacion de acciones orientadas a asegurar la inocuidad del pescado

fresco conforme a los requisitos de la norma ISO 22000:2018.

Figura7

Mapa de procesos del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria aplicado al proceso de

recepcion de materia prima en ANDECORP S.A.C., 2024.
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4.13.3.2 Capitulo 5 - Liderazgo.

De acuerdo a las siguientes consideraciones:

A. Liderazgoy compromiso

Durante la evaluacion del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria se evidencid
un liderazgo activo por parte de la alta direccion de ANDECORP S.A.C., reflejado en la
asignacion de recursos humanos, tecnoldgicos y operativos necesarios para asegurar el
adecuado control del proceso de recepcion de materia prima.

Este compromiso se manifestd en la supervision permanente de las actividades
vinculadas a la recepcion del pescado, asi como en la toma de decisiones orientadas a minimizar
riesgos asociados a la variabilidad del recurso hidrobioldgico, las condiciones de transporte y
la influencia de factores ambientales como la temperatura.

La designacion del Ing. Luis Jesus Benaducci Valladares como Representante de la Alta
Direccion permitio garantizar el seguimiento del desempefio del SGIA, fortalecer la
comunicacion interna entre las areas involucradas y promover acciones correctivas frente a
posibles desviaciones detectadas durante la recepcion.

El liderazgo visible de la alta direccién ha contribuido a consolidar una cultura
preventiva dentro de la organizacion, reconociendo la recepcion de materia prima como una
etapa estratégica para asegurar la inocuidad del producto final. (ANDECORP S.A.C., 2023a).

B. Politica

La revision realizada en el afio 2024 permitié constatar que ANDECORP S.A.C.
mantiene vigente su politica de inocuidad alimentaria, la cual establece el compromiso de la
organizacion con la produccién de conservas de pescado seguras, nutritivas y conformes con

los requisitos regulatorios.



56

Dicha politica se encuentra alineada con las necesidades de los clientes y demaés partes
interesadas, promoviendo la mejora continua del sistema y la aplicacion de controles efectivos
desde el ingreso de la materia prima a planta.

Asimismo, la politica es comunicada al personal involucrado en el proceso de
recepcion, fortaleciendo la comprension de los criterios de aceptacion del pescado y la
importancia de cumplir con los procedimientos establecidos para prevenir la incorporacion de
materia prima no conforme.

La existencia de esta politica constituye una base sélida para la gestion de la inocuidad
alimentaria, reforzando el compromiso institucional con la calidad y la seguridad del producto.

C. Roles, responsabilidades y autoridades en la organizacion

Como parte de la evaluacion del SGIA, se verificd que ANDECORP S.A.C. cuenta con
una estructura organizacional definida que establece claramente los roles, responsabilidades y
autoridades vinculadas a la gestion de la inocuidad alimentaria.

Se confirmé la designacion del especialista Kevin Saldafia Ynga como lider del Equipo
SGIA, responsable de implementar, mantener y actualizar el sistema, con especial énfasis en
el control del proceso de recepcion de materia prima.

Esta asignacion de responsabilidades permite una gestion estructurada del SGIA,
asegurando que el proceso de recepcion se ejecute bajo criterios técnicos definidos y en
cumplimiento con los requisitos de la norma 1SO 22000:2018.

4.13.3.3 Capitulo 6 - Planificacion.

De acuerdo a lo siguiente:

La planificacién dentro del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria (SGIA)
permite anticipar escenarios que puedan comprometer la seguridad del alimento, estableciendo
acciones orientadas a prevenir desviaciones antes de su ocurrencia. En ANDECORP S.A.C.,

la planificacion se enfoco en fortalecer el control del proceso de recepcidon de materia prima,
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debido a que esta etapa constituye el primer filtro sanitario dentro de la cadena productiva de
conservas de pescado.

Durante el afio 2024, la organizacion adoptd un enfoque basado en riesgos,
identificando factores internos y externos que podrian afectar la inocuidad del recurso
hidrobioldgico desde su ingreso a planta. Este enfoque es coherente con lo establecido por la
norma ISO 22000:2018, la cual sefiala que las organizaciones deben determinar los riesgos y
oportunidades que pueden influir en la conformidad de los alimentos y en la eficacia del sistema
de gestion (I1SO, 2018).

Asimismo, la planificacién considero6 la incorporacion de criterios técnico-sanitarios
para la evaluacion de la materia prima durante la recepcion, incluyendo controles fisico-
sensoriales y parametros quimicos relevantes para la prevencion de peligros alimentarios,
conforme a los lineamientos del Manual de Indicadores Sanitarios para Productos Pesqueros y
Acuicolas (Autoridad Nacional de Sanidad e Inocuidad en Pesca y Acuicultura [SANIPES],
2016).

A. Acciones para abordar riesgos y oportunidades: Como parte de la planificacion del
SGIA, se identificaron riesgos y oportunidades asociados especificamente al proceso de
recepcion de materia prima, considerando aspectos operativos, sanitarios y ambientales que
influyen directamente en la calidad del pescado.

A.l. Ildentificacion de riesgos: Se determinaron los siguientes riesgos
Se determinaron los siguientes riesgos relevantes:

o Variabilidad en la disponibilidad del recurso pesquero.

Incremento de la temperatura ambiental que favorece el deterioro del pescado.

Tiempos prolongados de espera durante la descarga.

Recepcion de materia prima no conforme.

Formacién de aminas bidgenas como la histamina.



o Dependencia de proveedores y condiciones de manejo previas.
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Estos riesgos coinciden con lo indicado por SANIPES (2016), donde se establece que

el control sanitario del pescado debe iniciarse desde su recepcion para prevenir peligros que

puedan afectar la inocuidad del producto final.
Tabla 6

Riesgos asociados al proceso de recepcion de materia prima

Riesgo identificado Impacto potencial  Medida preventiva

Pérdida de cadena de
Altas temperaturas Descarga inmediata
frio

Sobrecarga operativa Fallas en inspeccion  Refuerzo de personal

Aplicacion de criterios
Materia prima no conforme Riesgo sanitario
de aceptacion

Deterioro del Coordinacion con
Demoras logisticas
pescado proveedores

A.2. ldentificacibn de oportunidades: Paralelamente, se
oportunidades orientadas al fortalecer el proceso

e Estandarizacion de los criterios de aceptacion.

e Evaluacion continua de proveedores.

e Implementacion de indicadores operativos.

e Aplicacién sistematica de controles sensoriales.

e Uso de andlisis quimicos cuando el riesgo lo amerite.

identificaron

Estas acciones se alinean con el pensamiento basado en riesgos promovido por la ISO

22000:2018.
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B. Evaluacion fisico-sensorial en la recepcion de materia prima: Como parte de la
planificacion preventiva del SGIA, la organizacién establecid la aplicacion de evaluaciones
fisico-sensoriales durante la recepcion de materia prima con el propoésito de verificar las
condiciones de frescura y detectar signos de deterioro.

La inspeccion se realizd considerando parametros técnico-organolépticos como olor,
color, textura y apariencia general del pescado, criterios utilizados en el control sanitario de
productos hidrobioldgicos (SANIPES, 2016).

Segun este manual, la evaluacion sensorial permite determinar de manera inmediata la
aptitud del recurso, constituyéndose en una herramienta clave para la toma de decisiones
operativas durante la recepcion.

Tabla 7

Criterios fisico-sensoriales aplicados en la recepcidn de materia prima

Parametro Criterio de aceptacién

Caracteristico de la especie, sin

Olor
olores anormales
Color Brillante y uniforme
Textura Firme al tacto
Sin signos visibles de
Apariencia
descomposicion
Presencia adecuada para
Hielo

conservacion

La aplicacion de estos criterios permitio realizar una evaluacion inmediata del estado
del pescado, facilitando la aceptacion de lotes aptos y evitando el ingreso de materia prima que

pudiera comprometer la inocuidad del proceso productivo.



60

C. Control del peligro quimico: histamina. Dentro de la planificacion del SGIA se
considerd el control del peligro quimico asociado a la formacién de histamina, especialmente
en especies como atun, caballa y bonito, las cuales presentan mayor susceptibilidad a la
generacion de aminas bidgenas.

La histamina se produce como resultado de la descomposicion bacteriana cuando el
pescado es expuesto a temperaturas inadecuadas, representando un riesgo significativo para la
salud del consumidor (Rivera Figueroa, 2021).

En este contexto, el analisis de histamina fue contemplado como una medida
complementaria cuando la evaluacion fisico-sensorial evidenciaba posibles desviaciones en la
frescura del producto o cuando existian indicios de ruptura de la cadena de frio.

La incorporacion de este control permitio reforzar el analisis de peligros desde la etapa
inicial del proceso productivo, alineandose con el enfoque preventivo exigido por la ISO
22000:2018.

D. Objetivos del SGIA aplicados al proceso de recepciéon. En coherencia con la
politica de inocuidad, la organizacion establecio objetivos orientados a fortalecer el control del
proceso de recepcion
Tabla 8

Obijetivos e indicadores del proceso de recepcion de materia prima

Objetivo Indicador Meétodo de calculo
Garantizar materia Camaras aptas / Total
Indice de aceptacion
prima apta recepcionadas
Reducir Cémaras rechazadas /

Indice de rechazo
desviaciones Total
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Mantener cadena de % recepciones
Registros de temperatura
frio conformes

Estos objetivos permiten orientar la gestion hacia un enfoque preventivo, facilitando la
medicion del desempefio del proceso y promoviendo la mejora continua.

E. Planificacion de cambios. La organizacion establecié que cualquier modificacion
relacionada con el proceso de recepcion como cambios en proveedores, incrementos en el
volumen de descarga o ajustes en los criterios de aceptacion debe ser evaluada previamente
para asegurar que no comprometa la inocuidad del producto.

Asimismo, la incorporacion de controles sanitarios como la evaluacion sensorial
reforzada y el analisis de histamina fue considerada dentro de la planificacién de cambios,
garantizando su implementacion de manera estructurada y documentada, tal como lo
recomienda la 1SO 22000:2018.

Esta planificacion permite mantener la estabilidad del SGIA, mejorar la capacidad de
respuesta ante escenarios variables del sector pesquero y asegurar la mejora continua del
proceso.

4.13.3.4 Capitulo 7 - Apoyo.

De acuerdo a las siguientes consideraciones:

El soporte organizacional constituye un elemento fundamental para garantizar la
eficacia del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria (SGIA), ya que proporciona los
recursos necesarios para mantener el control sanitario durante los procesos operativos. En
ANDECORP S.A.C., el apoyo al sistema se orient0 a fortalecer el proceso de recepcion de
materia prima, asegurando que el personal, la infraestructura, los equipos y la informacién

documentada contribuyan a preservar la inocuidad del pescado desde su ingreso a planta.
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La norma ISO 22000:2018 establece que la organizacion debe determinar y
proporcionar los recursos necesarios para establecer, implementar, mantener y mejorar
continuamente el sistema de gestion de inocuidad alimentaria (1ISO, 2018).

A. Recursos

A.l. Generalidades. ANDECORP S.A.C. dispuso de recursos humanos, fisicos y
tecnoldgicos adecuados para garantizar el correcto desarrollo del proceso de recepcion de
materia prima. Estos recursos permitieron ejecutar controles preventivos, reducir riesgos
sanitarios y mejorar la capacidad de respuesta ante variaciones en el volumen de descarga.

A.2. Personas. La organizacion contd con personal capacitado para realizar
actividades de inspeccion durante la recepcién, incluyendo la verificacion sensorial del
pescado, el control de temperatura y la revision documental de los proveedores.

La participacion de profesionales con formacion en inocuidad alimentaria permitio
fortalecer la toma de decisiones operativas, minimizando la probabilidad de aceptar materia
prima no conforme.

Segun la 1SO 22000:2018, el personal que realiza actividades que afectan la inocuidad
debe ser competente con base en educacion, formacidn o experiencia.

Tabla 9

Personal involucrado en el proceso de recepcion

Cargo Funcion principal
Supervisor de calidad Verificar cumplimiento sanitario
Inspector de recepcion Evaluacion fisico-sensorial

Responsable de almacén Control de trazabilidad

Operarios Descarga y manipulacion




63

A.3. Infraestructura. La empresa contd con infraestructura adecuada para la
recepcion de materia prima, incluyendo zonas de descarga, areas de inspeccion y espacios
destinados al almacenamiento temporal del pescado bajo condiciones controladas.

Estas instalaciones permitieron reducir la exposicion del recurso a temperaturas
ambientales elevadas, factor critico para prevenir el deterioro y la formacion de histamina.

SANIPES (2016) sefiala que las instalaciones destinadas a productos pesqueros deben
disefiarse de manera que faciliten el control sanitario y eviten la contaminacion

A.4. Ambiente de trabajo. El ambiente operativo fue gestionado para mantener
condiciones que no comprometan la inocuidad del alimento. Durante la recepcion, se priorizd
la rapidez en la descarga y la disponibilidad de hielo para conservar la cadena de frio.

El control del ambiente resulta especialmente relevante en temporadas de verano, donde
las temperaturas elevadas incrementan el riesgo de descomposicion del pescado

A.5. Control de equipos de medicién. La organizacién utilizé equipos para el
monitoreo de temperatura durante la recepcion, los cuales fueron verificados periédicamente
para asegurar la confiabilidad de las mediciones.

El uso de instrumentos calibrados permite garantizar datos precisos, facilitando
decisiones oportunas respecto a la aceptacién del recurso.
La 1SO 22000:2018 establece que los equipos de seguimiento y medicién deben ser

adecuados y mantenerse calibrados cuando sea necesario.
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Tabla 10

Equipos utilizados en la recepcion de materia prima

Equipo Uso
Termdmetro digital Control de temperatura del pescado
Balanza Verificacion de peso
Formatos de registro Control documental
Linterna de inspeccién Evaluacién visual

B. Competencia.
La organizacién asegurd que el personal involucrado en la recepcion sea

competente mediante programas de capacitacion en:

e Buenas Practicas de Manufactura
e HACCP
e Evaluacién sensorial

e Control sanitario del pescado

C. Toma de conciencia.

El personal fue sensibilizado sobre la importancia de su rol dentro del SGIA,
comprendiendo que la recepcion representa la primera barrera de control para evitar
riesgos alimentarios.

Este nivel de conciencia contribuyo a fortalecer la cultura de inocuidad dentro

de la organizacion.
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D. Comunicacion.

ANDECORP S.A.C. mantuvo mecanismos de comunicacion interna que
facilitaron el reporte inmediato de desviaciones detectadas durante la recepcion.

Asimismo, la comunicacidn con proveedores permitio coordinar condiciones de
entrega, horarios de descarga y requisitos sanitarios.

Una comunicacion eficaz es esencial para garantizar la trazabilidad y el control
del proceso (1SO, 2018).

E. Informacion documentada.

ANDECORP S.A.C. mantuvo informacion documentada que respalda el control
del proceso de recepcion de materia prima, permitiendo evidenciar el cumplimiento de
los requisitos del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria.

Durante la evaluacion se verifico el uso del formato “Registro de Recepcion de
Materia Prima”, identificado con la sigla P-SIG-HACCP-F-01, el cual integra los
criterios necesarios para asegurar la trazabilidad del lote recepcionado y facilitar la toma
de decisiones operativas.

Este documento consolid6 en un solo registro la informacion relacionada con:

e Datos del proveedor

e Fechay hora de recepcion

e Especie recepcionada

e Temperatura del producto

e Evaluacion fisico-sensorial

e Cantidad de camaras ingresadas

e Condicion del lote (apto o rechazado)
e Observaciones

e Firma del responsable
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La utilizacion de un formato Unico permiti0 estandarizar el proceso de
inspeccion, reducir errores en el registro de datos y fortalecer el control documental
durante la recepcion, lo cual resulta coherente con lo establecido por la ISO 22000:2018
respecto al control de la informacion documentada (1SO, 2018).

Asimismo, este registro facilito el seguimiento histérico de la materia prima,
contribuyendo a mejorar la trazabilidad y a respaldar los procesos de auditoria interna
y externa.

4.13.3.5 Capitulo 8 - Operacion.

Se define como:

El capitulo de operacion constituye el eje central del Sistema de Gestion de Inocuidad
Alimentaria (SGIA), debido a que en esta etapa se ejecutan los controles destinados a prevenir,
eliminar o reducir peligros que puedan comprometer la seguridad del alimento. En
ANDECORP S.A.C., la gestion operativa se enfocd en el proceso de recepcion de materia
prima, al ser considerado el primer punto critico de control dentro de la cadena productiva de
conservas de pescado.

La norma ISO 22000:2018 establece que la organizacion debe planificar, implementar
y controlar los procesos necesarios para cumplir los requisitos de inocuidad alimentaria bajo
condiciones operativas controladas (ISO, 2018).

Desde un enfoque ingenieril, la recepcion fue gestionada como un proceso estratégico,
donde variables como tiempo, temperatura, capacidad operativa y disponibilidad de recursos
humanos influyen directamente en la conservacion del recurso hidrobiolégico.

A. Planificacion y control operacional. La organizacion establecidé procedimientos
orientados a garantizar que la materia prima ingresara bajo condiciones que no comprometan
la inocuidad del producto final.

e El control operacional incluyé:
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Verificacion de temperatura

Evaluacion fisico-organoléptica

Revision documental del proveedor

Registro de trazabilidad mediante el formato P-SIG-HACCP-F-01

Clasificacion del lote (apto / no conforme)

La recepcion fue gestionada bajo parametros que permitieron transformar la
variabilidad natural del recurso pesquero en un proceso técnicamente controlado.

B. Gestion del tiempo operativo durante la recepcion. Como parte del control
operacional, se establecieron tiempos de atencion destinados a minimizar la exposicién del
pescado a condiciones ambientales que pudieran acelerar su deterioro.

La inspeccion fisico-organoléptica fue ejecutada en un intervalo aproximado de 5 a 10
minutos por cdmara, permitiendo una verificacion eficiente sin generar retrasos en la descarga.

Asimismo, se procurd que el tiempo transcurrido desde la llegada del transporte hasta
la finalizacion de la evaluacion no excediera los 20 a 30 minutos, reduciendo el riesgo de
pérdida de frio.

Cabe precisar que la jornada operativa de recepcion podia extenderse a mas de 12 horas,
dependiendo de la disponibilidad del recurso pesquero, situacion frecuente en la industria
debido al caracter extractivo de la actividad.

C. Optimizacion de la capacidad operativa durante la descarga. Con el objetivo de
mejorar el flujo del proceso y reducir los tiempos de permanencia del pescado en zona de
descarga, la organizacion implemento un ajuste en la dotacion de personal.

Inicialmente, la descarga era realizada por un equipo de cuatro operarios; sin embargo,
debido a la necesidad de fortalecer el control térmico y acelerar la atencion de los lotes, se

incorporaron dos operarios adicionales, conformando un equipo de seis trabajadores.
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Desde la ingenieria de procesos, el aumento de recursos humanos en actividades criticas
representa una estrategia eficaz para reducir cuellos de botella y minimizar riesgos asociados
al deterioro del recurso.

La ampliacion del equipo permitio transformar la recepcion de materia prima en un
proceso mas eficiente y controlado, donde la gestion del recurso humano actué como una
variable estratégica para la preservacion de la inocuidad alimentaria.

La FAO sefala que el pescado debe ser enfriado y procesado con la mayor rapidez
posible para preservar su calidad e inocuidad (FAO, 2020).

Tabla 11

Optimizacion del personal en la descarga de materia prima

Condicién operativa Personal asignado Impacto en el proceso

Situacion inicial 4 operarios Mayor tiempo de descarga

Mejora en la eficiencia
Situacion optimizada 6 operarios
operativa

D. Evaluacion de la eficiencia mediante horas-hombre. Para medir el impacto de la
redistribucion del personal, se realizé un analisis de horas-hombre.
Formula aplicada:
Horas hombre (HH) = Numero de trabajadores x tiempo empleado
D.1.Condicion inicial:
(HH) = 4 trabajadores X 3 horas = 12 horas — hombre
D.2.Condicion optimizada:

(HH) = 6trabajadores X 2 horas = 12 horas — hombre
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Aunque el valor total de horas-hombre se mantuvo constante, la redistribucion permitio
reducir el tiempo real del proceso, generando una operacién mas dinamica y segura desde el
punto de vista sanitario.

D.3. Calculo de la efectividad operativa. Para poder medir la efectividad se
realizo el siguiente célculo y se aplico la siguiente formula:
Efectividad (%) = (Tiempo inicial — Tiempo optimizado) /
Tiempo inicial x 100
Donde:
Efectividad (%) = (3 — 2) /3 x 100
Efectividad (%) = 33.3%

El calculo de la efectividad operativa evidencio una reduccién del 33,3 % en el tiempo
de descarga, resultado que refleja una mejora significativa en la eficiencia del proceso de
recepcion de materia prima. Esta optimizacion fue posible gracias a la redistribucion del

recurso humano y a una mejor organizacion de las actividades durante la jornada operativa.

Tabla 12

Analisis de eficiencia operativa en la descarga

Escenario Personal Tiempo Horas-hombre Resultado
Mayor
Inicial 4 3 horas 12 HH exposicion

térmica
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Reduccion del
Optimizado 6 2 horas 12 HH
tiempo

E. Incremento de la productividad operativa. Con la finalidad de evaluar el impacto
de las mejoras implementadas, se analizo la productividad del proceso en funcién del nimero
de camaras descargadas por jornada.

Previo a la optimizacion, la organizacion lograba descargar una camara por dia,
considerando también actividades complementarias como la limpieza del area y el traslado de
cajas sanitarias.

Posteriormente, la capacidad se incrementd a tres camaras por dia, reflejando una
utilizacion mas eficiente de los recursos.

E.1. Indicador aplicado:
Productividad Operativa = Namero de camaras descargadas/ jornada

Se obtuvo una capacidad operativa inicial de 1 camara por dia, la cual, tras la
optimizacion del proceso de descarga, se increment6 a 3 camaras por dia, evidenciando una

mejora significativa en la eficiencia del proceso de recepcion de materia prima.

E.2. Incremento porcentual:
Incremento (%)
= (Productividad final
— Productividadincial / Productividad incial x100

Donde se evidencio

B-1
1

x100

Incremento =

Incremento = 200 %



71

Se evidencio un incremento del 200 % en la capacidad de descarga, al pasar de una
atencion inicial de 1 cAmara por dia a 3 camaras diarias, reflejando una mejora significativa en
la eficiencia operativa del proceso de recepcion
Tabla 13

Incremento de la productividad en la descarga

Escenario Céamaras/dia Nivel productivo
Inicial 1 Baja capacidad
Optimizado 3 Alta eficiencia

La optimizacion del proceso permitio transformar un sistema operativo limitado en un
modelo de mayor capacidad y control, reduciendo los tiempos de permanencia del pescado y
fortaleciendo la cadena de frio.

F. Capacidad operativa instalada vs capacidad utilizada. El analisis evidencio6 que la
reorganizacion del personal permiti6 maximizar la capacidad operativa sin necesidad de
ampliar la infraestructura existente.

La mejora en la utilizacién de la capacidad instalada constituye un indicador directo de
eficiencia en la gestion del proceso.

G. Evaluacion fisico-organoléptica como control preventivo. La evaluacion sensorial
permitio determinar la frescura del pescado mediante la observacion de olor, color, textura y
apariencia general, criterios recomendados para el control sanitario de productos
hidrobioldgicos (SANIPES, 2016).

Este control facilito decisiones inmediatas respecto a la aceptacion del lote.
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H. Control de temperaturay cadena de frio. El control térmico fue una de las variables
mas criticas durante la recepcion, debido a su influencia directa en la proliferacién microbiana.

Mantener el pescado cercano a 0 °C permite retardar el crecimiento bacteriano y
preservar su calidad (FAO, 2020).

I. Control del peligro quimico: histamina. La histamina es una amina biogena
asociada a deficiencias en la conservacion del pescado y representa un riesgo para la salud del
consumidor (Rivera Figueroa, 2021).

Su anélisis fue utilizado como medida de verificacion en escenarios donde la evaluacion
sensorial generaba dudas razonables sobre la frescura del lote.

La utilizacién del andlisis de histamina en situaciones criticas evidencié un enfoque
técnico-preventivo dentro del proceso de recepcion.

J. Trazabilidad de la materia prima. Cada lote fue identificado mediante el formato P-
SIG-HACCP-F-01, permitiendo rastrear informacion clave y fortalecer el control documental
del proceso.

La ISO 22000 exige que el sistema de trazabilidad permita identificar el producto en
todas las etapas (I1SO, 2018).

K. Control de producto no conforme. Cuando la materia prima no cumpli6 los criterios
establecidos, se procedi6 a su clasificacion como producto no conforme, evitando su ingreso a
la linea de produccion.

Tabla 14

Criterios de rechazo en la recepcion

Criterio Accién

Olor anormal Rechazo

Textura blanda Rechazo
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Evidencia de
Rechazo
descomposicion

Temperatura elevada Evaluacion / posible rechazo

El rechazo evidencid la aplicacion de un enfoque preventivo, priorizando la inocuidad

sobre la continuidad operativa.
4.13.3.6 Capitulo 9 - Evaluacion del desempefio del proceso de recepcion de materia
prima

A. Seguimiento, medicion, analisis y evaluacion. La organizacion realizd el
seguimiento y medicion del proceso de recepcion de materia prima mediante el uso de
indicadores operativos, registros de control y formatos de evaluacién, con la finalidad de
verificar el cumplimiento de los criterios de inocuidad establecidos.

A.1l. Evaluacion de indicadores del proceso. Los resultados evidenciaron una
mejora significativa en el desempefio del proceso de recepcion, destacando la reduccion del
tiempo de descarga y el incremento de la capacidad operativa diaria, lo que permiti6 optimizar
el flujo de ingreso de materia prima y reducir el riesgo de exposicion del pescado a condiciones
ambientales desfavorables.

Entre los principales aspectos evaluados se consideraron el tiempo de descarga, la
capacidad operativa, la asignacién de personal, el cumplimiento de los criterios sensoriales de
aceptacion y la aplicacion de controles ante posibles desviaciones.

B. Auditoria interna. La empresa ejecuté auditorias internas con la finalidad de
verificar el cumplimiento de los requisitos del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria

aplicado al proceso de recepcion de materia prima.
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Estas auditorias permitieron identificar oportunidades de mejora relacionadas con la
organizacion del proceso, la gestion del tiempo operativo y el fortalecimiento de los controles
preventivos.

C. Revision por la direccion. La alta direccién revisé periédicamente el desempefio
del proceso de recepcidn, considerando los resultados de los indicadores operativos, los
hallazgos de auditoria y las oportunidades de mejora identificadas.

Esta revision permitié tomar decisiones orientadas a optimizar la asignaciéon de recursos,
fortalecer el control operacional y asegurar la continuidad del sistema.
4.13.3.7 Capitulo 10 - Mejora del proceso de recepcion de materia prima.

De acuerdo a las siguientes consideraciones:

A. No conformidad y accion correctiva. Durante la evaluacion del proceso de
recepcion de materia prima se identificaron situaciones que podian afectar el desempefio
operativo y el aseguramiento de la inocuidad, tales como tiempos prolongados de descarga,
limitada capacidad operativa y riesgos asociados a la exposicion del pescado a condiciones
ambientales.

Frente a este escenario, la organizacion implemento6 acciones correctivas orientadas a
optimizar la gestion del tiempo, mejorar la asignacién del recurso humano y fortalecer los
controles preventivos durante la recepcion.

B. Mejora continua. La organizacion promovio la mejora continua del proceso de
recepcion mediante el seguimiento de indicadores operativos, la evaluacion del desempefio y
la implementacion de medidas orientadas a optimizar la eficiencia operativa.

Entre las principales mejoras destac6 la reduccion del tiempo de descarga, el
incremento de la capacidad diaria de atencion de camaras y la reorganizacion del personal,
factores que permitieron fortalecer el control de la cadena de frio y minimizar el riesgo de

deterioro de la materia prima.
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V. DISCUSION DE RESULTADOS

¢ Losresultados obtenidos permitieron evaluar el desempefio del proceso de recepcion
de materia prima bajo el enfoque del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria basado en
la norma ISO 22000:2018. La aplicacion de controles operacionales, junto con el seguimiento
de indicadores, evidencié mejoras en la eficiencia del proceso y en el aseguramiento de la
inocuidad del recurso hidrobiolégico desde su ingreso a planta.

e Los hallazgos del presente estudio coinciden con lo sefialado por Morales (2023),
quien determind que la implementacién de la 1ISO 22000 permite estandarizar el proceso de
recepcion y reducir desviaciones asociadas al ingreso de pescado. De manera similar, en
ANDECORP S.A.C. la organizacion del proceso y el fortalecimiento de los criterios de
evaluacion contribuyeron a mejorar el control operativo, confirmando que la recepcion
constituye una etapa determinante dentro del sistema productivo.

e Asimismo, los resultados guardan relacion con lo reportado por Henriquez (2023),
quien identificd mejoras significativas en los controles aplicados durante el ingreso de insumos
tras la implementacién de un plan de mejora. En el presente estudio, la optimizacion del recurso
humano y la medicion de variables operativas permitieron incrementar la capacidad de
descarga, evidenciando que la adecuada gestion del personal influye directamente en el
desempefio del proceso.

e En esa misma linea, Avila (2023) sefial6 que la recepcion representa un punto
vulnerable dentro del sistema de produccion, por lo que el fortalecimiento de los controles
resulta fundamental para prevenir riesgos. Este planteamiento coincide con los resultados
obtenidos, donde la aplicacion de evaluaciones sensoriales, el control de temperatura y el uso
de pruebas complementarias como la determinacion de histamina permitieron reforzar los

mecanismos de verificacion durante el ingreso de la materia prima.
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e Por su parte, Roncal (2023) concluy6 que el proceso de recepcion de pescado fresco
constituye una etapa critica para la reduccién de peligros. Este criterio se ve respaldado en el
presente estudio, donde la disminucion del tiempo de descarga favorecié el mantenimiento de
la cadena de frio, contribuyendo a preservar la frescura del recurso y reducir la probabilidad de
deterioro.

e De igual forma, Cadillo et al. (2020) sostuvieron que la estandarizacion de los
procedimientos de recepcion y la evaluacion de proveedores permiten mejorar el cumplimiento
normativo y reducir riesgos sanitarios. En ANDECORP S.A.C., el uso de registros, criterios de
aceptacion y controles documentados permitié fortalecer la trazabilidad del proceso,
alinedndose con lo propuesto por dichos autores.

e En el ambito internacional, los resultados también encuentran respaldo en lo
expuesto por Sungkono (2024), quien afirmé que la recepcidn constituye la primera barrera de
control frente al ingreso de peligros al proceso productivo. Esta afirmacion se relaciona
directamente con los hallazgos del presente estudio, donde el fortalecimiento del control
operacional permitié mejorar la seguridad del proceso desde su etapa inicial.

e De manera similar, Peralta et al. (2023) sefialaron que las auditorias internas
favorecen la mejora de los procesos operativos iniciales, especialmente en la recepcion de
materias primas. En este contexto, el seguimiento de indicadores operativos permitié identificar
oportunidades de optimizacion, demostrando que la medicion del desempefio es una
herramienta clave para la gestion eficaz del sistema.

e Por otro lado, Correa et al. (2021) evidenciaron que la correccion de no
conformidades en los procesos iniciales incrementa el nivel de cumplimiento del sistema de
inocuidad. Este planteamiento coincide con los resultados obtenidos, ya que la reorganizacion
del proceso de descarga permitié fortalecer el control sanitario y mejorar la estabilidad

operativa.
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¢ Finalmente, Castrillon et al. (2024) afirmaron que la estandarizacion del proceso de
recepcion fortalece la trazabilidad y reduce errores operativos. Este enfoque se refleja en el
presente estudio, donde la aplicacién de controles estructurados permitid evolucionar hacia un
proceso mas eficiente y confiable.

e EIl andlisis de las causas de rechazo mediante el diagrama de Pareto permitid
identificar que la alteracidn fisico-organoléptica concentrd la mayor proporcion de incidencias
durante el periodo evaluado, seguida por el incumplimiento documental. Este comportamiento
evidencia que la frescura del recurso hidrobioldgico constituye el factor de mayor impacto en
el desempefio del proceso de recepcion.

¢ Laidentificacion de las causas predominantes permite priorizar acciones de control
y optimizar la toma de decisiones operativas. En este sentido, los resultados obtenidos
confirman que la recepcion de materia prima representa una etapa critica, al funcionar como la
primera barrera para evitar el ingreso de insumos que puedan comprometer la inocuidad del
producto final.

e Adicionalmente, la variabilidad observada en el volumen de recepcién estuvo
asociada a la estacionalidad propia de la actividad pesquera, factor que condiciona la
disponibilidad del recurso. Esta situacion refuerza la necesidad de contar con procesos flexibles
pero controlados, capaces de adaptarse a las fluctuaciones del sector sin comprometer la
inocuidad alimentaria.

e En conjunto, los resultados demuestran que la integracion de los requisitos de la
norma ISO 22000:2018 con herramientas de la ingenieria de procesos permitié fortalecer el
control operacional y mejorar el desempefio del proceso de recepcion. Esto confirma que dicha
etapa no solo representa el inicio de la cadena productiva, sino también una barrera

fundamental para prevenir peligros que puedan afectar la calidad del producto final.
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VI. CONCLUSIONES

6.1  Se determind que la aplicacion de los requisitos de la norma 1SO 22000:2018
permitio estructurar el proceso de recepcion bajo un enfoque preventivo, facilitando el control
de condiciones sanitarias, la verificacion de proveedores y la evaluacion sensorial del pescado,
aspectos fundamentales para asegurar la aptitud de la materia prima destinada al consumo
humano.

6.2  Se identifico que la recepcion de materia prima constituye un punto critico
dentro del sistema de gestion de inocuidad alimentaria, debido a su influencia directa en la
calidad del producto final. La aplicacion de criterios técnicos de evaluacion permitio reducir el
riesgo de ingreso de pescado no conforme al proceso productivo.

6.3  La optimizacion del proceso de descarga permitié incrementar la capacidad
operativa diaria, pasando de una a tres cAmaras por jornada laboral, evidenciando un uso mas
eficiente del recurso humano y una mejora significativa en el desempefio del proceso sin
necesidad de ampliar la infraestructura.

6.4  La reduccion del tiempo de descarga fortalecid el control de la cadena de frio,
minimizando la exposicion del pescado a condiciones ambientales que pudieran comprometer
su frescura. Este resultado demuestra que la gestion del tiempo operativo es un factor
determinante para preservar la inocuidad del recurso hidrobioldgico.

6.5 La medicién de indicadores operativos permitié evaluar objetivamente el
desempefio del proceso de recepcidn, favoreciendo la toma de decisiones orientadas a la mejora
continua y evidenciando la importancia de integrar herramientas de ingenieria de procesos
dentro del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria

6.6  Seconcluye que la variabilidad en el volumen de recepcidn estuvo asociada a la

estacionalidad de la actividad pesquera, lo que resalta la necesidad de contar con procesos
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flexibles pero controlados, capaces de adaptarse a las fluctuaciones del recurso sin
comprometer la seguridad alimentaria.

6.7  Laimplementacion de acciones de mejora permitio evolucionar de un esquema
operativo reactivo hacia un modelo de gestion preventiva, alineado con los principios de la

norma I1SO 22000:2018 y orientado al fortalecimiento del control operacional.
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VIl. RECOMENDACIONES

7.1  Fortalecer la planificacion del proceso de recepcion mediante la programacion
anticipada del ingreso de materia prima, con la finalidad de optimizar la asignacion del recurso
humano y evitar sobrecargas operativas que puedan afectar el control de la inocuidad.

7.2  Implementar herramientas de monitoreo en tiempo real para el control de temperatura
durante la descarga, permitiendo detectar desviaciones oportunamente y reforzar la preservacion
de la cadena de frio.

7.3 Evaluar la incorporacion progresiva de tecnologias de apoyo, como sistemas
mecanizados de descarga o mejoras en la distribucién del area de recepcién, con el objetivo de
continuar incrementando la eficiencia operativa del proceso.

7.4  Mantener la medicion periddica de indicadores operativos, tales como tiempo de
descarga, capacidad de atencion y desempefio del personal, a fin de facilitar la toma de decisiones
basada en datos y promover la mejora continua del sistema.

7.5 Reforzar los programas de capacitacion del personal involucrado en la recepcion,
priorizando temas relacionados con evaluacidn sensorial, control sanitario y manipulacion
adecuada del pescado, para minimizar el riesgo de ingreso de materia prima no conforme.

7.6 Desarrollar estrategias operativas que permitan responder de manera eficiente a la
estacionalidad del recurso pesquero, asegurando que el incremento en el volumen de recepcion
no comprometa las condiciones de inocuidad.

7.7 Promover la integracion permanente de herramientas de la ingenieria de procesos
dentro del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria, con el proposito de fortalecer el control

operacional y evolucionar hacia modelos de gestion cada vez mas preventivos.
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IX.  ANEXOS

Anexo A. Matriz de consistencia

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOLOGIA

Problema general: ;:Cémo se Objetivo general: Evaluar Hipo6tesis general: El

. - el nivel de cumplimiento de cumplimiento de la norma Tipo: Descriptiva
relaciona el cumplimiento de la
norma 1SO 220(;30'2018 conel la norma ISO 22000:2018 ISO 22000:2018 Enfoque: Cuantitativo
desempefio del p-roceso de y su aplicacién en el contribuye a mejorar el Disefio: No experimental-
proceso de recepcion de desempefio del proceso Longitudinal

recepcion de materia prima en la
produccién de conservas de
pescado en ANDECORP S.A.C.

materia prima para analizar de recepcion de materia
el desempefio operativo del prima en ANDECORP

durante el afio 20242 proceso durante el afio S.A.C. durante el afio \Variable
2024. 2024. inde pe ndie nte (X):
Cumplimiento de la norma  Poblacion:El proceso de
1ISO 220002018 recepcion de materia prima
Hipdtesis especifica: El para la produccion de
Objetivo especifico 1: cumplimiento de los conservas de pescado en la
Problema especifico: ¢(Cual es el Determinar el nivel de requisitos de la norma empresa ANDECORP
nivel de cumplimiento de los cumplimiento de los I1ISO 22000:2018 S.A.C., considerando los
requisitos de la norma ISO requisitos de la norma ISO fortalece el control registros operativos
22000:2018 aplicados al proceso 22000:2018 aplicados al operativo del proceso de correspondientes a los afios
de recepcion de materia prima? proceso de recepcion de recepcion de materia 2023 y 2024
materia prima. prima en ANDECORP
S.A.C.

Técnicas: Observacion
directa, analisis documental,

Objetivo especifico 2: checklist técnico

Analizar el desempefio La aplicacion de R
Problema especifico: ;Cémo se operativo del proceso de controles basados en la Instrumentos: Formato de
- pe - ¢ . P - p_ . Variable dependiente recepcion P-SIG-HACCP-
manifiesta el desempefio operativo recepcion mediante 1ISO 22000:2018 mejora ) ~ .
L. - 5 . 3 . . (Y): Desempefio operativo F-01
del proceso de recepcion de indicadores de eficiencia, la eficiencia y capacidad L. . .
materia prima? capacidad operativa y operativa del proceso de del proceso de recepcion Checklist [SO 22000:2018
’ trol del i d ., Registros RD N.° 067-2015-
control del ingreso de recepcion. PRODUCE

materia prima. Base de datos 20232024
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P & 1 oy

ANDECORPsAc

DECLARACION JURADA DE RECEPCION Y PROCESAMIENTO DE RECURSOS HIDROBIOLOGICOS PARA CONSUMO HUMANO DIRECTO Y
PRODUCCION DE PRODUCTOS TERMINADOS

Yo, Gerente General Representante Legal de la empresa ANDECORP S.A.C, Titular de la licencia de operaciones vigente otorgada mediante Resolucién N°00442-2022-PRODUCE/DGPCHDI modificada segin RD N°0512-2022-
PRODUCE/DGPCHDI, dedicada a la actividad de ELABORACION Y VENTA DE PRODUCTOS HIDROBIOLOGICOS Y HARINA DE PESCADO RESIDUAL, ubicada en la AV. PROLONNGACION CENTENARIO N°600- ASENTAMIENTO HUMANO FRANSISCO
BOLOGNESI, distrito CALLAO Provincia Constitucional del Callao, departamento de Lima, DECLARO BAJO JURAMENTO Y EN ESTRICTO HONOR A LA VERDAD, que los datos que a continuacidon se detalla refleja con exactitud las cantidades
recepcionadas y procesadas de recursos Hidrobiologicos y las cantidades de producto terminado.

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

FECHA DE
RECEPCION

EMBARCACION
PESQUERA

MATRICULA (EP)

GUIA DE REMISION

ESPECIE
RECIBIDA

MATERIA
PRIMA
RECIBIDA (a)
(t)

REPORTE DE
PESAIJE (RP)

DESCARTE POR
SELECCION,
TALLA, PESO O
CALIDAD (b)(t)
(Solo Anchoveta)

REPORTE DE
PESAJE
(DESCARTE)

SALDO ANTERIOR
DE MATERIA
PRIMA (C)(t)

TOTAL MATERIA
PRIMA (a-b)+c

0,0000

La presente Declaracion Jurada se efectua en pleno conocimiento, que en caso suministre informacidén incorrecta podria ser sancionado conforme al codigo 38 del
cuadro de sanciones del TUO de | RISPAC, aprobado por el Decreto Supremo N°019-2011-PRODUCE y sus modificatorias

Gerente General
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FORMATO - PLANTA DE CONSERVAS

CODIGO :
VERSION: 01

M-SIG-H-01-F1

EVALUACION F[SICO ORGANOLEPTICO DE LA MATERIA PRIMA

REVISADO:Jefe/Supervisor de calidad
APROBADO:Gerencia general
FECHA:26/09/2024

FECHA: P RECEPCION EN PLANTA
&/e zona cspea - oe LRANSPORTE = ™. ™. HoRA PROVEEDOR
owmane aTmicuLA s/meo | e = CPeoam " o piaca ermomeTro G coia wincha ao AL
PLAN DE MUESTREO PARA EL CONTROL DE TEMPERATURA
CONTROL DE TEMPERATURA (-C) 1 2 3 4 5 6 7 8 s 10 11 12 X TC MATERIA PRIMA MAX. 4°C (Fish and fishery products hazards and controls guide . FDA).
ArL.25.1° DS 020-2022-PRODUCE o5 recepion de 10 Tons :01 pza /500 kg
R A e e Teniendo como maxime 12 cantroles por late registrando e promedio de ellas
LONGITUD (cm)] >2 2 2 2 2 2 1 2, < L e a e || Ve T EETE e
(cm) a 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 30,0 [ 31,0 [ 32,0 [ 33,0 | 34,0 35,0 36,0 37,0 | 38 TOTA %<3t | i cm | moDA (em) rore | [remnrees | [ del lot, e e <
(Und) cm (N) P aceptacion (c)
N° DE PIEZAS
PORCENTAIE %
ANALISIS ORGANOLEPTICO. untajs ||N% piezas| Puntaje | Sub total [Ne piezas|  Puntaje Sub total | No piezas| Puntaje | Sub total [Ne piezas| Puntaje Sub total HISTAMINA <20ppm
Pigmentacion tornasoleada, colores vivos y brillantes con irisaciones clara diferencia (U Muestrear aleatoriamente 18 ejemplares,y reagruparlos en 6 submuestras
entre superficie dorsal y ventral 2 de 03 ejemplares cada uno. Para el caso de compdsitos, los niveles
Perdida de resplandor y de brillo, colores mas apagados, menor diferencia entre| referenciales de histamina no deberan superar los 20 ppm (plan de
e supercifies dorsal y ventral. M muestreo recomendado por la USFDA en el guidance of Fish and Fishery
Apagada, sin brillo, colores diluidos, piel doblada cuande se curva el pez. sys products,hazards and control, 4 th edition,chapter 7 scombrotoxin formation).
Pigmentacion muy apagada, la piel se desprende de la carne. 12,34 TALLAS MINIMAS ¥ 9% DE TOLERANCIA MAXI DE
e v apae - L i _ i UVENILES DE RECURSOS HIDROBIOLOGICO:
|Acuosa, Transparente. 9 NOMBRE R M N*209-2001-PE RM.257-2002-PE
R N s TOMA DE MUESTRA COMUN Longitud % Maxima i N wd
oo e |ciEEramente wurbia. v PARA MEDICION DE ©m) Tolerancia ipo Longitu
EJEMPLARES
Lechosa 6vs RM 353-2015-PRODUCE | Anchoveta 12 10 Total
Mucosidad gris, amarillenta opaca 12,34 ANCHOVETA Barrilete a7 10 Horquilla
Muy firme, rigida B 180 pzas Bonito a6 20 Horquilla
JUREL-CABALLA
consisTenciADE A |Firme, bastante rigida, de color 7vs MINIVMO 120 pras Caballa 29/32 30 Horquilla/total
Un poco blanda, ligeramente opaca ovs Jurel 31 30 Total
Bianda, 2 escama = desprends facilments de 2 piel, Opaca, fonos amarlios en zona Toan Machete 25 1o Total
Plateados ° Toma de muestra para el control de la calidad fisico-organoléptica
OPERCULOS Plateados, ligeramente tefiidos de rojo o marron 7v8 Tamaiio del lote (N)
Tamafio de | Numero de
Parduscos y con derrames sanguineos amplios svs Peso Neto Peso Neto Peso Neto Ao oS lacemmaio e,
Amarillento 1,2,3,4 =1 KG > 1 KG,<4.5 >4.5 Kg
Convexo, abombado, pupila azul negrusca brillante "parpado”transparente El 4800 6 menos 2400 &6 menos 600 6 menos 6 1
Convexo y ligeramente hundido pupila oscura cornea ligeramente opaslescente 7v8 4801 —24000 2401 —15000 601 — 2000 13 2
osos
Plano. Pupila borrosa, derrames sanguineos amplios 6vys 24001 -48000 15001 -24000 2001 -7200 21 3
Concavos en el centro, pupila gris, cornea lechosa 1.2,3.4 48001 — 84000 24001 —42000 7201 - 15000 29 a
Color rojo vivo a purpura unifrome sin mucosidad B 84001 —144000 42001 -72000 15001 —24000 a8 6
Color menos vivo, mas palido en los bordes mucosidad transparente 7vs 144001 —240000 72001 —120000 24001 —42000 84 9
« y 1a opaca 6ys mas de 240000 mas de 120000 méas de 42000 126 13
Amaritientas, mucocida lechosa 1234 Toma de muestra para el control de la calidad fisico-organoléptica
Codex ius FAO/OMS, planes de toma de muestra para alimentos-CAC7RMN 42-1969-NIVEL DE INSPECCION 1,
Fresco, a algas marinas, a yodo o NCA=6.5.
Ausencia de olor a algas. Olor neutro 7vs CATEGORIA DE FRESCURA :
Olor graso, un poco sulfurose, a tocino rancio o fruta descompuesta 6vs LIMITE DE ACEPTACION : PUNTAJE 5 NTP 700.002
Agrio, descompuesto 1234 EXTRA S A 7y8 B 5y6 NO APTO 1-2-3-4
PRESENCIA DE PARASITOS VISIBLES Fuente: Manual Indicadores o Criterios de Seguridad Alimentaria e Higiene para Alimentos y Piensos de
PRESENCIA DE HIDROCARBUROS Origen Pesquero y Acuicola- SANIPES-2010,
PUNTUACION TOTAL
GRADO DE FRESCURA PARASITOS: Ausencia Manual: Indicadores o criterios de seguridad alimentaria e

COMENTARIOS, RECOMENDACIONES Y/O ACCIONES TOMADAS

HIDROCARBUROS: acuicolas — 2010

Ausencia

higiene para alimentos y piensos de origen animal y

-1TP.

Tecnico de Aseguramiento de calidad

JEFE/SUPERVISOR DE ASEG. DE LA CALIDAD

JEFE DE PLANTA
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Anexo D. Check list aplicado a participantes sobre el cumplimiento del SGSA segun ISO

22000:2018

Requisitos del sistema de gestion de calidad

Descripcion y evidencia (con fecha)
0: No cumple / Requiere accién inmediata 0.25: Cumple muy poco /
Requiere mejora significativa 0.5: Cumple parcialmente / Observacion
0.75: Cumple bastante / Con ligera mejora 1: Cumple totalmente / Sin
observaciones

NC/CMP/C
P/ CB/CT

Clausulas estandar

RECOMENDACIONES

EXPLICACIONES

4.1 Contexto de la organizacién/ comprensién de la organizacion
y su contexto

¢La empresa ha identificado los factores internos y externos que
afectan su SGSA?

¢ ¢La organizacion realiza seguimiento y revision de la informacion
relacionada con estos factores internos y externos? (Registro y
Procedimiento) ?

4.2. ;se entiende las necesidades y expectativas de las partes
interesadas

¢Se han identificado las partes interesadas relevantes para el
SGSA?

¢Los requisitos de estas partes interesadas se encuentran
integrados en el sistema de gestién?

¢La organizacion revisa y actualiza periédicamente la informacion
sobre las partes interesadas pertinentes?

4.3 Determinacién del alcance del sistema de gestion

¢El alcance del SGSA considera los factores internos, externos, las
necesidades de las partes interesadas y los productos o servicios de
la organizacion?

¢Qué clausulas han sido declaradas no aplicables y cual es su
justificacion?

4.4 Sistema de Gestion de seguridad Alimentaria

¢Se han identificado y evaluado los procesos esenciales para el
SGSA?

¢Cudles son los procesos definidos dentro del sistema?

¢Se aplican las interacciones entre procesos y el ciclo PHVA en
todos ellos?

¢Estan claramente asignadas las responsabilidades y autoridades en
cada proceso?

¢Qué riesgos y oportunidades se han reconocido por proceso?

¢Qué acciones se proyectan para mejorar los procesos y el SGSA?

5.1 Liderazgo y compromiso

¢La alta direccion demuestra liderazgo y compromiso con la
implementaciéon y mantenimiento del SGSA?

5.2 Politica

5.2.1 Establecimiento de la politica

¢La organizacion ha establecido una politica de inocuidad
alimentaria documentada, coherente con su direccion estratégica y
adecuada para sus actividades?

5.2.2 Comunicacién de la politica

¢La politica de inocuidad alimentaria se comunica, comprende y se
mantiene disponible para todas las partes interesadas relevantes?

5.3 Funciones, responsabilidades y autoridades de la organizacién

5.3.1 ¢Estan claramente definidas las funciones, responsabilidades y
autoridades del personal encargado del mantenimiento y aplicaciéon
del SGSA?

5.83.2 ¢Se ha designado formalmente a un lider del equipo de
inocuidad alimentaria con responsabilidades especificas?
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Requisitos del sistema de gestion de calidad

5.3.3 ¢ El personal responsable conoce a quién debe
informar sobre los problemas relacionados con el SGSA?

Descripcion y evidencia (con fecha)
0: No cumple / Requiere accién inmediata 0.25: Cumple muy poco /
Requiere mejora significativa 0.5: Cumple parcialmente / Observaciéon
0.75: Cumple bastante / Con ligera mejora 1: Cumple totalmente / Sin
observaciones

NC/CMP/C
P/ CB/CT

6.0 Planificacion

6.1 Acciones para abordar riesgos y oportunidades

¢ Se han identificado y definido claramente los riesgos y
oportunidades dentro del SGSA?

¢Qué medidas se han adoptado para mitigar los riesgos y
aprovechar las oportunidades?

¢Estas acciones estan integradas al SGSA y se evalla su
eficacia?

¢Cudl es el impacto de estas medidas sobre la inocuidad de
los alimentos, la conformidad de los productos y servicios, y
los requisitos de las partes interesadas?

¢ Se consideran todas las obligaciones de cumplimiento
aplicables?

6.2 Objetivos del SGSA y planificacién para alcanzarlos

6.2.1 ¢ Cuales son los objetivos establecidos del SGSA?

¢ Estos objetivos son medibles, apropiados, actualizados y
estan documentados?

¢Son los objetivos coherentes con la politica de inocuidad
alimentaria?

6.2.2 ¢ Existe un plan o programa definido para lograr los
objetivos del SGSA?

6.3 Planificacién de cambios

¢La organizacion dispone de documentacion que describa
los planes esperados para implementar cambios en el
SGSA?

7 Soporte

7.1 Recursos

7.1.1 Generalidades

¢Se han determinado y proporcionado los recursos
necesarios para el SGSA?

¢La organizacion ha evaluado las capacidades y
limitaciones de sus recursos internos?

¢Se han identificado las necesidades y expectativas de los
proveedores externos?

7.1.2 Personas

¢ Se cuenta con el personal necesario para implementar
eficazmente los procesos del SGSA?

¢ Esta documentada y disponible la competencia,
responsabilidad y autoridad de los expertos externos
utilizados para el desarrollo e implementacién del SGSA?

7.1.3 Infraestructura

¢Se ha determinado, proporcionado y mantenido la
infraestructura necesaria para operar los procesos y
asegurar la conformidad de los productos y servicios?

7.1.4 Ambiente para la operacién de procesos

¢ Se proporcionan y mantienen los entornos necesarios para
operar los procesos y garantizar la conformidad de los
productos y servicios?

¢ Se consideran los factores sociales, psicolégicos y fisicos
en el entorno de trabajo?
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Descripcion y evidencia (con fecha)
0: No cumple / Requiere accién inmediata 0.25: Cumple muy poco /
Requisitos del sistema de gestion de calidad Requiere mejora significativa 0.5: Cumple parcialmente / Observacion
0.75: Cumple bastante / Con ligera mejora 1: Cumple totalmente / Sin
observaciones

NC/CMP/C
P/ CB/CT

7.1.5 Elementos de SGSA desarrollados externamente.

¢ Se establece, mantiene, actualiza y mejora continuamente
el SGSA mediante el uso de elementos desarrollados
externamente, incluidos los PCC?

¢ Se asegura gue estos elementos sean apropiados para la
organizacion?.

¢Qué informacién documentada mantiene la organizacion
sobre estos elementos?

7.1.6 Control de procesos, productos o servicios
proporcionados externamente

¢La organizacion utiliza procesos, productos o servicios de
proveedores externos?

¢ Se han definido criterios y comunicado claramente los
requisitos a los proveedores externos?

¢Como asegura la organizacién que estos recursos
externos no afecten la capacidad de cumplir con el SGSA?

¢ Qué controles se aplican sobre los proveedores externos?

7.2 Competencia

¢ Se definen, mantienen y documentan las competencias
requeridas en cada nivel del SGSA?

¢El personal cumple con las competencias definidas?

¢Cudl es la composicion del equipo de seguridad
alimentaria?

¢Existe un plan para adquirir las competencias necesarias y
esta disponible?

7.3 Conciencia

¢El personal conoce la politica, los objetivos y los requisitos
del SGSA?

¢El personal comprende las consecuencias de no cumplir
con el SGSA?

7.4 Comunicacién

¢,Como se realiza la comunicacion con las partes internas y
externas relevantes para el SGSA? (Procedimiento y
registro)

7.4.2 ;Como se gestiona la comunicacion con proveedores
externos, clientes, autoridades legales y regulatorias, y otras
organizaciones que afectan al SGSA?

7.4.3 ¢ De qué manera se gestiona la comunicacién dentro
de la organizacién?

¢ Como se asegura que la comunicacion interna sea efectiva
y que el equipo de inocuidad alimentaria reciba la
informacién de manera oportuna?

¢La comunicacion interna garantiza el cumplimiento de los
requisitos establecidos en esta clausula?

¢Quiénes son los responsables designados para gestionar
la comunicacion interna y externa?

7.5 Informacién documentada

7.5.1 Generalidades

¢Estan disponibles los procedimientos documentados
requeridos?

¢, Se documentan los requisitos de inocuidad alimentaria de
autoridades legales, regulatorias y clientes?
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Descripcion y evidencia (con fecha)
0: No cumple / Requiere accién inmediata 0.25: Cumple muy poco /
Requisitos del sistema de gestién de calidad Requiere mejora significativa 0.5: Cumple parcialmente / Observacién
0.75: Cumple bastante / Con ligera mejora 1: Cumple totalmente / Sin
observaciones

NC/CMP/C
P/ CB/CT

¢ Se mantiene otra informacién documentada necesaria para
determinar la eficacia del SGSA?

7.5.2 Creacion y actualizacion

¢ Se ha identificado la informacién documentada necesaria
para la implementacion efectiva del SGSA?

¢La informacion del documento
(Procedimiento/registro/formatos/software) estan
disponibles, son apropiados y se aplican los procedimientos
para crear y actualizar la informaciéon documentada?

¢ Se revisa y aprueba la informacién documentada para
asegurar su idoneidad?

7.5.3 Control de la informacién documentada

¢ Se controla, mantiene disponible y protege
adecuadamente la informacién documentada requerida por
el SGSA?

¢Lainformacién documentada, como procedimientos y
registros, esta accesible, es adecuada, se aplica y se
mantiene bajo control?

¢ Se identifica y se gestiona de manera controlada la
informacién documentada que proviene de fuentes
externas?

8 Operacion

8.1 Planificacién y control operativo

¢ Cudl es el plan para ejecutar y controlar los procesos
necesarios para garantizar productos y servicios seguros
durante todo su ciclo de vida?

¢ Se han definido e implementado los requisitos para los
productos y servicios?

¢La organizacion establece criterios de aceptacion para
procesos, productos y servicios, y se asegura de que se
cumplan?

¢ Qué informacién documentada mantiene la organizacion
sobre estos procesos y controles?

8.2 Programas de requisitos previos (PRP,s)

¢ Cuantos PPR se han desarrollado dentro del SGSA?

¢Son los PPR adecuados para los requisitos de la
organizacion, su contexto y la inocuidad alimentaria?

¢ Se aplican los PPR en todo el sistema de produccién y
cuentan con la aprobacion del equipo de seguridad
alimentaria?

¢ Qué criterios se consideran al seleccionar los PPR?

¢Qué requisitos legales, reglamentarios y de clientes se han
tomado en cuenta al establecer los PPR?

¢Qué factores se evaltan al definir los PPR?

¢Qué informacién documentada relacionada con los PPR
esta disponible??

8.3 Sistema de Trazabilidad

¢La organizacion asegura gue se pueda rastrear cada
producto desde su recepcion, durante el procesamiento y la
distribucién hasta el consumidor final?

¢Se han identificado los requisitos legales, reglamentarios y
del cliente que aplican al sistema de trazabilidad?




93

Requisitos del sistema de gestion de calidad

Descripcion y evidencia (con fecha)
0: No cumple / Requiere accién inmediata 0.25: Cumple muy poco /
Requiere mejora significativa 0.5: Cumple parcialmente / Observacién
0.75: Cumple bastante / Con ligera mejora 1: Cumple totalmente / Sin
observaciones

NC/CMP/C
P/ CB/CT

8.4 ¢Preparacion y respuesta ante emergencias?

¢ Qué planes de emergencia existen y cémo se prueban su
efectividad?

¢ Se dispone de informacién sobre situaciones de
emergencia reales?

¢ Se ha probado el plan de emergencia para confirmar su
eficacia?

8.5 Control de peligros

8.5.1 Pasos preliminares para permitir el analisis de
peligros

¢La organizacion ha identificado todas las materias primas,
procesos y productos finales necesarios para realizar el
analisis de peligros?

¢ Cuéntos peligros se han detectado durante el analisis?

¢Se ha actualizado la informaciéon documentada del anélisis
de peligros por el equipo de inocuidad, considerando los
requisitos legales, reglamentarios, del cliente, asi como
productos, procesos, equipos y peligros relevantes?

8.5.1.2 ¢ La organizacién ha identificado todos los requisitos
legales y reglamentarios de inocuidad alimentaria aplicables
a las materias primas, ingredientes y materiales en contacto
con alimentos?

¢Qué informacion documentada posee la organizacion
sobre materias primas, ingredientes y materiales de
contacto con los productos?

8.5.1.3 ¢ Se han identificado todos los requisitos legales y
reglamentarios aplicables a los productos finales o aquellos
que se pretenden producir?

¢Qué informacién documentada mantiene la organizacion
sobre los productos finales, incluyendo requisitos de
etiquetado y embalaje?

8.5.1.4 ¢La organizacion ha determinado el uso previsto de
los productos finales y el tipo de usuario o grupo de
consumidores para cada producto?

¢ Se han identificado los grupos de clientes que podrian ser
vulnerables a los productos finales?

8.5.1.5 ¢ Se dispone de diagramas de flujo o descripciones
de los procesos como parte del estudio de peligros?

¢ Se ha confirmado in situ la validez de los diagramas de
flujo y descripciones de procesos?

¢ Qué informacién documentada se mantiene para actualizar
la descripcién de los procesos y su entorno?

8.5.2 Andlisis de peligros

¢Quién se encarg6 de realizar el andlisis de peligros?

8.5.2.2 Identificacion de peligros y determinacion de
niveles aceptables

¢ Se han detectado todos los peligros posibles considerando
la informacion disponible y los requisitos legales,
reglamentarios y del cliente?

¢ Se han identificado todos los pasos del proceso donde
podrian presentarse peligros para la inocuidad alimentaria?

¢ Se ha establecido un nivel aceptable para cada peligro,
considerando requisitos legales, reglamentarios, del cliente,
el uso final del producto y otra informacién relevante?

¢ Qué informacién documentada esta disponible sobre la
identificacién de peligros y la determinacién de niveles
aceptables?
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Requisitos del sistema de gestion de calidad

Descripcion y evidencia (con fecha)
0: No cumple / Requiere accién inmediata 0.25: Cumple muy poco /
Requiere mejora significativa 0.5: Cumple parcialmente / Observacién
0.75: Cumple bastante / Con ligera mejora 1: Cumple totalmente / Sin
observaciones

NC/CMP/C
P/ CB/CT

8.5.2.3 Evaluacion de peligros

¢Se ha evaluado cada peligro identificado en funcién de su
probabilidad de ocurrencia y la gravedad de sus efectos
sobre la salud?

¢ Cudles son los peligros significativos detectados para la
inocuidad de los alimentos?

¢ Qué informacién documentada esta disponible sobre esta
evaluacion?

8.5.2.4 Seleccién y categorizacion de las medidas de
control

¢ Cuéntos puntos de control y medidas ha identificado la
organizacion?

¢Cuéntos PCC y PPRO se han definido e implementado?

¢ Qué informacién documentada se conserva sobre estas
medidas de control?

8.5.3 Validacion de medidas de control y combinacion
de medidas de control

¢El equipo de seguridad alimentaria ha validado cada
medida de control?

¢Se han modificado o reevaluado medidas de control que
no demostraron ser eficaces durante la validacion?

¢ Qué informacién documentada se mantiene como
evidencia de la validacion?

8.5.4 Plan de Control de Peligros (Plan HACCP/PPRO)

8.5.4.1 Generalidades

¢Existe un plan de control de peligros formal?

¢ Estan definidas las responsabilidades dentro del plan?

¢Qué elementos incluye el plan de control de peligros?

¢ El plan contiene informacién sobre controles, limites
criticos en PCC o PPRO?

8.5.4.2 Determinacién de limites criticos y criterios de
actuacion

¢Se han establecido limites criticos y criterios de accion
para cada PCC y PPRO?

¢ Estos limites y criterios son medibles?

8.5.4.3 Sistema de seguimiento en los PCC y para los
PPRO

¢ Qué sistema de monitoreo se aplica a cada PCC y PPRO?

¢Con qué frecuencia se realiza el monitoreo en cada PCC y
PPRO?

¢ Qué dispositivos de monitoreo se utilizan?

¢ Qué informacién documentada se mantiene sobre el
seguimiento?

¢Se ha capacitado al personal responsable del monitoreo y
se les han proporcionado instrucciones de trabajo?
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Requisitos del sistema de gestion de calidad

Descripcion y evidencia (con fecha)
0: No cumple / Requiere accién inmediata 0.25: Cumple muy poco /
Requiere mejora significativa 0.5: Cumple parcialmente / Observacién
0.75: Cumple bastante / Con ligera mejora 1: Cumple totalmente / Sin
observaciones

NC/CMP/C
P/ CB/CT

8.5.4.4 Actuacion cuando no se cumplen los limites
criticos o los criterios de accion

¢ Qué correcciones y acciones correctivas se aplican cuando
se incumplen los limites criticos o criterios de acciéon?

8.5.4.5 Implementacion del plan de peligros

¢ Qué informacién documentada se conserva para garantizar
la implementacién y mantenimiento del plan de control de
peligros?

8.6 Actualizacién de la informacién que especifica los
PRP y el plan de control de peligros

¢,Como se asegura que el plan de riesgos y los PRP se
mantengan actualizados?

¢Cuando se realizé la dltima actualizacién del plan de
peligros?

8.7 Control de Seguimiento y medicién

¢ Todos los equipos de monitoreo y medicion utilizados para
monitorear y medir los PPR son adecuados y estan
calibrados?

¢El software usado para seguimiento y medicion esta
validado?

¢Qué informacién documentada esta disponible sobre el
control de equipos y dispositivos de monitoreo y medicién?

8.8 Verificacion relacionada con PRP y plan de control
de peligros

8.8.1 Verificacion

¢ Cudl es el método de verificacion de las actividades de
seguimiento dentro de la organizacién?

¢ Coémo se llevan a cabo las actividades de verificacion?

¢ Qué informacién documentada esté disponible para las
actividades de verificacion?

¢Las actividades de verificacion son realizadas por personal
diferente al responsable del monitoreo?

8.8.2 Andlisis de los resultados de la verificacion

¢ Cdémo se utilizan los resultados de las actividades de
verificacion?

8.9 Control de las no conformidades del producto y el
proceso

8.9.1 Generalidades

¢Quién es la persona competente designada con autoridad
para iniciar correcciones y acciones correctivas basadas en
los resultados de monitoreo de PPRO y PCC?

8.9.2 Correccion

¢ Coémo se identifican y controlan los productos que no
cumplen los limites criticos de PCC o criterios de accion de
PPRO?

¢ Qué informacién documentada se mantiene sobre estas
correcciones?

¢,Como se identifican y segregan los productos
potencialmente inseguros?

¢,Como se evaluan los criterios de falla de accion para
PPRO?

¢ Qué informacién documentada se conserva sobre las
correcciones?
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Requisitos del sistema de gestion de calidad

Descripcion y evidencia (con fecha)
0: No cumple / Requiere accién inmediata 0.25: Cumple muy poco /
Requiere mejora significativa 0.5: Cumple parcialmente / Observacién
0.75: Cumple bastante / Con ligera mejora 1: Cumple totalmente / Sin
observaciones

NC/CMP/C
P/ CB/CT

8.9.3 Acciones correctivas

¢Qué informacién documentada esté disponible sobre las
acciones correctivas?

¢ Como se conserva la informacién de todas las acciones
correctivas, incluidas las derivadas de quejas de clientes?

8.9.4 Manejo de productos potencialmente inseguros

8.9.4.1 ;Co6mo se asegura que los productos
potencialmente inseguros se retengan y controlen?

¢ Qué informacién documentada se mantiene sobre estos
productos?

8.9.4.2 ;Como se realiza la evaluacién de cada uno de los
lotes afectados por la No conformidad?

¢Qué informacion documentada esta disponible sobre esta
evaluacion?

8.9.4.3 (Cbémo se gestionan o eliminan los productos
potencialmente inseguros?

¢, Quién esta autorizado para aprobar el tratamiento o
eliminacion de estos productos?

¢ Qué informacion documentada se conserva sobre estas
acciones?

8.9.5,Coémo se retiran los productos potencialmente
inseguros?

¢, Qué informacién documentada se mantiene sobre el retiro
o recuperacion?

¢Como se verifica la implementacion y efectividad del retiro
o recuperacion?

9 Evaluaciéon del desempefio

9.1 Seguimiento, medicién, andlisis y evaluacion

9.1.1 Generalidades

¢Qué define la organizacion respecto a qué, cémo y cuando
se deben realizar el seguimiento, la medicion, el andlisis y la
evaluacion?

¢, Qué informacién documentada posee la organizacion
sobre las actividades de seguimiento, medicién, andlisis y
evaluacion?

9.1.2 Andlisis y evaluacién

¢Cémo se analizan y evaltan los datos, y qué
documentacion se genera relacionada con los PPR y el
control de peligros?

¢,Coémo se verifica que el desempefio general cumple con
los planes establecidos y los requisitos del SGSA?

¢La organizacion ha evaluado si cumple con las
obligaciones aplicables?

¢Con qué frecuencia se realizan estas evaluaciones y quién
es responsable?

¢, Qué acciones se tomaron tras la Ultima evaluaciéon?

¢Qué informacion documentada se conserva respecto a
estas evaluaciones y acciones?

9.2 Auditoria interna

¢La organizacion cuenta con la documentacion necesaria
para llevar a cabo auditorias internas?
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Requisitos del sistema de gestion de calidad

¢La documentacién cumple con los requisitos del SGSA?

Descripcion y evidencia (con fecha)
0: No cumple / Requiere accién inmediata 0.25: Cumple muy poco /
Requiere mejora significativa 0.5: Cumple parcialmente / Observacién
0.75: Cumple bastante / Con ligera mejora 1: Cumple totalmente / Sin
observaciones

NC/CMP/C
P/ CB/CT

9.3 Revision por la direccion

¢ Se dispone de informacién documentada para la revisién
del SGSA por parte de la gerencia?

¢La informacién documentada cumple con los requisitos del
SGSA?

10 Mejora

10.1 No conformidad y accién correctiva

¢ Qué documentacién (procedimientos y registros) se
mantiene y controla respecto a no conformidades, incluidas
quejas, investigacion de incidentes y medidas correctivas
aplicadas?

¢Las acciones correctivas implementadas por la no
conformidad son adecuadas y efectivas?

10.2 Mejora continua

¢Qué documentacion esta disponible para analisis y
evaluacion con el fin de identificar necesidades y
oportunidades de mejora?

¢Cémo asegura la organizacion la mejora continua de la
eficacia del SGSA?

10.3 Actualizacién del SGSA

¢ Como se actualiza de manera continua el SGSA?

¢ Cuéndo fue la Ultima evaluacion realizada por el equipo de
seguridad alimentaria?

¢ Qué documentaciéon mantiene la organizacién sobre estas
actualizaciones?

¢La informacion documentada cumple con los requisitos
establecidos por el SGSA?




98

Anexo E. Procedimiento interno P-SIG-B-04 “Control de Producto No Conforme” de

ANDECORP S.A.C.

SISTENA DE GESTIHI™ DE LA CALIDAT Y e i
SEGURIDAD ALIMENTARLA Ciodige: | P-SIG-B-04
FROCEDIMIERNTCE ' e ikl
CORTROGL FE PEODLUCTS MO COMNFORSE FECHA
EWTISA T IO Jefe S upervieor de Asegurssmoenae e Lo Cnliadod L s e e
RO A, T PR Gierencia general 010 202S

L AL Liberacids: Aulcrizaciion pars proseguir con o siguicnie stopa de o procesa.

S P s Fermn il o )2 Incumpdionicmo real o polencinl de oo requisiso.

L Prediweio Mo Cosdorms (PO Aquel que no cumpls con los reguisibes
picmicos, legales o de clieme, afemiando la calidad del proceso.

6 CONDICHINES BASICAS

[ | La liberocibn de wn produocto mes confiomss solo peede ser autorizads peor o] Rede

de Plamia, previa wvenficecelm de gque el

producio

especificaciones ronicas, normativas v requerimientos del cliene.

T. DESARRCLILDK

cumpds ocon  las

Ikese rigpoidn

Hespansa bl

Roegistres

710 Determvinacids de las unidades de proeductes no
Com Basrmmes.

Lo prosdocios no conformes poesden delecmrss 2
cualquier etapa del proceso. Una ver pdennficeados. defsen
ser separados = identificados clammende poarmn evitar su uso
indebido. S doben bloquear podos bos botes o fec rados basra
deserminar las pociones oormeC [NVas, Moscsarins

71,2 Mdentificackln de umldades de prodoctes fnales
e conformes

e ver yo bocalizados v deliniiesdos los prodecios no
comfrmes  polencimlmene, e endrd  gee  ddentoificsr
clarsrmene.

e i gueede duda que sodo s prosec io csib bl egueadie.
Esie producio debend ser almacenado Jde fomss segurs para
EVIAEr su men ¥ ademds eviler que pueds oo s ner
prosdes s g lenga cercanos de ser el caso.

espuds de b cinpa de levado de apas v enses del
emcajonado s realiza un meoaiones parn verificar ]
empecio externo de las lains wles defecios o no
coomdormmidnde s som:

= Falladurss en el coerpsn v taga

= Colores me comms erisicos &6 Lapa Yy CUe s

- Emisiones de compuesto sell e

= Fomacidn de manchss mo comoteristicms.

- Cierres dolhles e bisos o mo carssioristoos.

= Lmins golpesdes o abolladns.

= Chdigos de producies cresdos.

Jede' Supervisor
el

A BT S T
= 1o cnlbdnd

P-=HG-B-04-F&




SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD Y a )
SEGURIDAD ALIMENTARIA Ciédigo: | P-SIG-B-04
PROCEDIMIENT W raida: 1]
CONTROL DE PRODUCTO MO COMFORME FECHA
REVISADO POE: Jefe Supervieor de Aseguramnierao de la Calidsd O 2025
A PR, T PO Crerencia general OlaL 2025

- Cajas con maschas de grasa

7.1.5 ldentificackn de umidades de preductes {maieria
primas, [Esunes, cavises | B conlormees en process
H.1.51 Products no cenfernee en materia prima.

En el proceso de pecepritn  de matenia primas. los
prosdecios Bo confonmes som aguellos que no camplen con
lns especificaciones ibomicas pam materis prmas es decir
- Hivel de histamina =< 50 ppm por
individuo ¥y 51 S toma una muestra

compddito el nivel &8 < 20 ppm.

- Hivel d& Frescura > Calided B (6-5)

- Temperatura: < 4 49C,

- Tiempo de Transporie (Tr) = &-24 horas

- Talla comercial o kgal no sdecuada

Cuando s& genera un producio no conforme & proceso s
emcuemim feera de comrol, pars comegir 2= sgee s

sl gubenie:

& - Separar o retener ol producto afecmdo por lo menos
hasia que s& comija nuevamente.

b.- Realizer la evaluscidm del bote separado para
deserminar o grado de acepiabilidad.

- Aplicar la sociim comectiva implementads &n ¢l plan
HACCP.

d.- Evalusr pepbddicansente las medidas  correctivas
implementadas, v determines las couses qoe determinaron
la desviaciin.

En esin etapa oo se utilzan romlacidn de producio no
comforme, puesio g ol prodecio no es almacemado debido
& que &5 pechazndo de no camplir con las especificaciones.
7.1.5.2 Products no cenfernee en ba recepolin de
ENYVRSES

En el proceso de recepoidn de envases despedés de las
evalunciones del labomrono de comrol de calidad senin
identificados coms producio no conformes i no cumplen
com lns espeaficaciones #cnicas para los emvases de
slimentos Gokas tdonicas.

Cuando se genem un producte no condorme o proceso se
emcuemimm feera de comirol, pars comegir == sgee s

sl guiene:
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD Y
SEGURIDAD ALIMENTARIA

Cidigo: | P-SH:-B0d

FHUEELNNIEN 1L Wersaim: 1]

CONTROL E PEODUCTO MO CONFORME FECHA
BREVISATE PO Jefe S uparvizor de Asegurermienio Je la Colidsd OO 2 02%
APRCHRA DD PO Crerencis genirl (I A Tl

- Separar o retener ¢l producio afecmdo por lo menos

hasta que & comija con otro provesdor,

b.- Realizer la evalusceim del bote sepamdo para

determinar sa grado de acepinbilidad.

- Aplicer ln acckdn cormective implementada en ¢l plan

de conirol de procesos.

.- Evaluar penibdicanenic las medidas comectivas

implemeniadas. v deicmumar los couses goe detemunanon

ln desviacian.

Los prodecios mo confomess almacenados senin

identificados con un robalo de coloes:

- Romubo rojo identifica goe tene wa ne conformidad (no
usark.

- Rotubo amanille sdemifics goe e en evalussidn (ne
Usdr esperar).

- Ronlbo verde sdennfica goe i apio para su liberacidn
¥ s {usar )

1155 Products no cenfermee en ba recepoiin de

i mrsu

En el process de recepoidn de insumws después de las

evalusciomes del labomiono de control de calbdad senin

identificados como producio ne conformes si no cumplen

oon las especificaciones {bonicos para insumss segin

fichas thcnices

- Separar o retener ¢l producio afecmdo por lo menos

hasta que & comija con otro provesdor,

b.- Realizar la evaluacion del lole separado par deiomuinar

su grado de acepiabilidad.

- Aplicar la sccidn cormectiva implementada en el plan de

conirod de procesos.

d.- Evaluar penddicamenic las medidas cormeciivas

implemeniadas. v determinar las couses qoe detenminaron

ln desviacian.

Los producios mo oomformes almacenados  serdn

identificados con un robalo de coloes:

- Roubo rojo idemifica que tiene wna ne confomasdad (no
usark.

- Rowlo amanllo wdennfica que ik en evalmacion (no
Usdr esperar).

- Robo verde idemifica que estd apie par 9 liberacion y

L | sar
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD Y e .
SEGURIDAD ALIMENTARIA Cédigo: | P-SIG-B-04
PROCEDIMIENTO: Wersida: (1]
CONTROL DE PRODUCTO NO CONMFORME FECHA
REVISADY BOER: Jede Superiizor de Assgursrmienas 3= la Colidod Ol 2025
APROEA DO FOR: Lierencia general Ol 2025

7.1.4 Evaluackn de la matwrabeza de los productos s
ot farmnes.

Evabmar la naturslera de la no comformidad, para
deserminar qué hacer con los productos no conformes. El
prodecis podrd ser reprocesade. desiruido o liberado
direciomente. Sea cual sea la decision tomada, siempre
deberd quedar docasenmds v pestificade. Teniendo en
omenin que el producice en mso de |iberado o peprocesado,
debberd eliminarse la cowsa que gemerd el polencial
proshects noe confomse.

La nasaralezn de bos prodecies no confonmes liene apecios
en separndad  slimemtaria, cabidad y  sceemibilidad
e

& - En sepondad Alinseninna s generarsm PR i exisien
desviaciones en bos PCC.

b.- En Calidad se gemerara PNC si existen desviscionss
ool 2l cumplimviento de bos reguaisites de los cliemes:
peso, codor, salor, apariencia.

- En sostenibilidad pesquer si exisien desviaciones de
ialla, prricde de pesca o reguisios mcumplidos por los
provesdores de mateniss primas.

T.1.5 Insrmmentiacion de ns proeductss no cenformes
Lucge mos toca documemtar la ewisiencia de las no
oonfermidades. especificando en  goé  wmdades  de
prodec e, miquisgs de prodeccidn o lobes de prodecos s
han producsdo las irmegulanidades, accones que se ban
iomado.

Todos los productos no confomess dentificados en la
inspeccion de producio finad deberdn ser regiamdos v
dedberin ser watndos.

7.6 Tratamienios de ns productes no cenfermes
Como medidas inmediatas para eliminar producies no
oonfrmes exisien comedcions y oonso medidos para
elimmnar la cousa de los w0 conformes las accomes
COITeCiivas.

Depire de los comecciones mis COMUNSS IEMENLs par
prosdhec s 5o confomsss

n- Rechicificacidn - Se cawbiz roda lo clase de un
prodhects mo confomes:, de 2] foms que s2o confomme con

reguisnos que sean diferente de los iniciales.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD Y . .
SEGURIDAD ALIMENTARIA Ciéndigor: | P-5IG-B.04
FROC EDIRIENTO TSR i
CONTROL DE PROGUCTO WO CONFORME FECHA
EEVEADD BPOE: Jefe S upervisor de Asegursmenio de la Caoludsd 0104 202%
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h.- Reproceso.- Se realiza pam poder llegar al prodacio
desendo sin deferins o no conformidades, acckin s
sobre un producio para que campla con los regakiios.

- Rechazo/Devaluctin/Eliminsebn.- Se poede aplicar
rechazo o naaienia prmas que no cumplen con los
especificado, devobaciones para envases o insamos gue no
son adecusdos & los lineamienios de las fichas 1&enicas, y
eliminaciim 5i ¢s que su w0 podria geserar daflo o la salud
piiblica

7.1.7 Verificar los tratamientes aphicades

Esto sodo serd esisblecide cmandoe se realiza reprocesoe y
delveran camplir con los requisios de las fichas thomicas
emregadas al cliente.

Para la re categorimoidm s deberd elohorar wma ficha
itcnica si es que no la bubeera con bos meevos requisiios
seeptados por ¢ cliente de ser necesano & soliciud de las
paries inieresadas

7.1.H Dvsposkeidén final de bos prodecios finales.

Todos los productos que serdn desechades o elimimados
delerin ser extraldos de sus emvases parn proceder con la
segregacion de residocs; s residuos orgimicos serdn
eliminados en los tachos de color marmin y ks metakes en
inchos de cobor amanilo.

51 hubtese alguna disposicion legal pam la disposicion o

elimnacikim de producios pesgeerns se segainin los
lincamientos establecidos en las normas

Anexa Il = Rovalos de idenrificacidn de prodectos no conformes

DESCRIPCION DEL FOSIBLE DEFECTO

MATERLAL SOSPECHOS0
FECHA : | LINEA, - TURNG :
PRODUCTO LOTE :

OFERARID :

| TRATAMIENTOD




103

SISTEMA DE GESTHN DE LA CALIDAD ¥ . .
SEGURIDAD ALIMENTARIA Cédigo: | P-SIG-B-04
FROCEQIMIENTO: Wersidi: 1]
CONMTROL BE PEODUCTO SO COMFOEREME FECHA
REVTSA DN PO JefeSupervieor de Asegurasmiento de la Calidsd a1 2025
APROEA DO PROR: Gerencia genemal 0102025

1.- REFRAOMCESD

- RECLASIFICACHIN
- DEVIHLLUCHYN

4.- RECHAZD
| AUTORIZADO POR :
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD Y SEGURIDAD ALIMENTARIA CODIGO : P-SIG-B-01-F1
FORMATO VERSION: 01
EVALUACION DE PROVEEDORES
REVISADO POR Jefe/Supervisor de Aseguramiento de la Calidad REVISION : 15/08/2024
APROBADO POR Gerencia general
Nombre o razon social: Fecha:
| Seguridad
Contaminacion cruzada Pts.
Cuenta con procedimiento, el personal se encuentra capacitado en contaminacion cruzada y se verifica el cumplimiento en las instalaciones 15
Tuenta con procedimiento, €l personal no se encuentra capacitado en contaminacion cruzada y se veriiica el cumplimiento en las instalaciones
Tuenta con procedimiento, €l personal no se encuentra capacitado en contaminacion cruzada y no se ventica el cumplimiento en Ias nstalaciones
TG cuenta con procedimiento, el personal nNo se encuentra capaciado en contaminacion cruzada y no se verifica el cumplimiento en las instalaciones
Instalaciones Pts.
Capacitacion del personal, materiales de instalaciones estan disenados que puede prevenir [a contaminacion del alimento y se encuentra en los procedimientos 15
Cuenta con procedimientos de cumplimiento de las normas de instalaciones documentados, sin embargo en [a inspeccion las instalaciones no ofrecen seguridad.
TIo Se observa capcitacion del personal en Uso de Instalaciones, pero no cuenta con procedimientos, durante 1a INSpeccion Se observa infraesyuciuras seguras.
To cuenta con capacitacion, lampoco procedimientos y en el momento de a INSpeccion se observa Isntalaciones que no offecen seguridad almentaria
Materiales Pts.
Cuenta con analisis o carta de garantia de inocuidad de material 0 insumo o no es necesario porque es indirecto al producto 15
Se realiza una inspeccion y se no se observa alteraciones en el material, insumo o servicio
Cuenta con procedimiento de inocuidad del material, insumo o servicio, pero es necesario realizar analisis
No cuenta con ninguna de las anteriores
TOTAL 45
Il Buenas Practicas de Manufactura
Capacitacion del personal Pts.
Cuenta con un plan de capacitacion que incluye BPM y el personal ha sido capacitdo. 15
Cuenta con un plan de capacitacion que incluye BPM, pero se ha realiado [a capacitacion solo a una parte del personal
[Cuenta con un plan de capaciacion que Incluye BPM, pero no se ha cumphido
o cuenta con ninguna de las anteriores
Trazabilidad Pts.
Cuenta con un procedimiento de seguimiento de adquisicion o proguccion, se realiza un caso practico para verificar 15
Realiza controles parciales de su adquisicion o produccion.
Viene trabajando en un sistema de control de adquisicion o produccion, no se pudo verificar el caso practico
No realiza seguimiento alguno a su proceso de adquisicion o produccion, no se pudo realizar el caso practico
Food Defense Pts.
[Cuenta con procedimiento e Inspeccion. Se realizo una inspeccion demostrando que as Instalaciones son adecuadas para cumplimiento dell plan FOOD DEFENSE 5
ICuenta con procedimiento de food defense, han realizado evaluaciones pero las observaciones no han sido levantadas
Cuenta con un sistema de contrdl de Food defense pero no se ha [levado a cabo.
No cuenta con procedimientos, instalaciones inseguras para el plan de food defense
Almacenes Pts.
Cuenta con procedimientos de control de exisiencias (arjetas de control, reposicion, lay out s, etc.) 5
Presenta controles parciales en sus almacenes.
Viene trabajando en un sistema de control de almacenes.
Manejo empirico de almacenes. No cuenta con controles de ingresos, salidas y reposicion de stocks.
Métodos de Trabajo Pts.
Cuenta con un sistema de trabajo en procedimientos integrado por cada una de sus areas, alcanzado al personal 15
Algunas de sus areas poseeen sistemas de trabajo bien detinidos.
Viene frabajando en 1os procedimientos de cada una de sus areas.
Ta empresa no cuenta con sistemas de trabajo en ninguna de sus areas.
TOTAL 75
Il Calidad
Alérgenos Pts.
[ETmatenal, producto o servicio contiene ingredientes alergenos 15
[ETmatenal, producto 0 Servicio no contiene Ingredientes alergenos, pero cuenta con otras lineas de produccion con alergenos.controlados.
[ETmatenal, producto o Servicio no contiene ingredientes alergenos, pero Se encuentra Control respectivo.
[ETmaterial, producto o Servicio contiene ingredientes alergenos, sin embargo no se ha tomado ninguna medida de control.
Politica de Calidad Pts.
Cuenta con una estructurada y definida Politica de Calidad, la cual es objeto de auditorias periodicas o fiene conocimiento de sus objetivos 15
TG cuenta con una estructurada, Politica de Calidad U objetivos de la empresa estan definidos.
[Viene trabajando en la estructura, politica de calidad U objetivos.
o cuenta con politica de calidad alguna, no fiene objetivos definidos.
Control Pts.
Cuenta con un sistema de control a todo nivel, definido en manuales de calidad o procedimientos documentados 15
Cuenta con un sistema de control parcial enfocado solo en algunas areas.
[Viene trabajando en un sistema de control a todo nivel-
TG cuenta con sistema de control alguno.
Sistemas de gestion Pts.
Cuenta con una Certificacion de Seguridad Alimentaria (BRC,IFS,SQF, TSO 22000, etc) o autorizacion sanitaria o licencia correspondiente. 15
Sibien no cuenta con una Certificacion, esta en proceso de implementacion y pronto ala Certificacion o autorizacion olicencia
Viene trabajando con un modelo de sistema que asegure que sus productos son aptos para el uso en nuestra industria.
TG cuenta con ningun sistema o autorzacion.
Sistema de Mejora Continua Pts.
Cuenta con un Sistema de Mejora Continua, correctamente especiicado e implementado. 5
ST bien no cuenta con un Sistema de Mejora Continua, existe preocupacion por 1a innovacion.
Viene trabajando en el diseno de un Sistema de Mejora Continua.
No cuenta con un Sistema de Mejora Continua.
TOTAL 75
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Cumple totalmente con los requisitos, sus sistemas son aceptables.

Cumple parcialmente con los requisitos, sus sistemas son aceptables.

Incumple con los requisitos, sus sistemas son primarios y no documentados.

Inexistente, Inaceptable.

Ponderacion de Criterios
Criterios Valor % Pts. Calificacion

I. Seguridad 30% 45
Il. BPM 25% 75
ll. Calidad 28% 75
IV. Ventas 17% 45

Total

Resultados

Nivel A (Entre 50 y 66)

Proveedores calificados para atender los requerimientos de la empresa.
Cuenta con una correcta organizacion y sistemas de trabajo y calidad que le permiten cumplir a cabalidad todos los compromisos asumidos.

Nivel B (Entre 40 y 50)

Proveedores con calificacion aceptable para ofrecer bienes o servicios, por lo tanto su preseleccion es considerada valida. A pesar que tienen procedimientos de trabajo
implementados, presentan algunas limitaciones.

Nivel C (Entre 30y 40)

En caso de proveer de algun bien o servicio a la empresa, deberan cumplir un riguroso contral, ya que no realizan un control periédico de sus procedimientos.

Nivel D (Menor de 30)

Proveedores no calificados. Por su carencia de organizacion y sistemas de trabajo no retinen los requisitos
necesarios para proveer habitualmente a sus clientes. Necesita de un intenso trabajo de mejora en los aspectos sefialados.

OBSERVACIONES

Firma del Auditado Firma del Auditor

IV Ventas

Ventas Pts.
Tiene politicas de ventas bien definidas y conocidas por todos sus encargados de ventas. 15
Posee una marcado discriminacion de clientes que influye en sus politicas de ventas.
Viene trabajando en las politicas de ventas que regiran la organizacion.
No posee ningln tipo de politica de ventas.
| Atencion de Reclamos Pts.
Cuenta con un sistema de atencion de quejas, reclamos y/o devoluciones. 15
Atiende reclamos de clientes de manera informal.
Viene trabajando en un sistema de atencion formal de quejas, reclamos y/o devoluciones.
No cuenta con un sistema de atencion de quejas, reclamos y/o devoluciones.
| Servicios Pts.
Cuenta con un servicio pre y post venta. 15
Cuenta con servicio pre y post venta muy limitado.
Viene trabajando en un servicio pre y post venta.
No cuenta con servicio pre y post venta.

TOTAL 45

Criterios de evaluacion: Calificacion
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD Y SEGURIDAD ALIMENTARIA Cédigo: MT-SIG-04
Matriz de riesgos y oportunidades Version: al
FECHA
REVISADO POR: Supervisor del Aseguramiento de la Calidad 15/08/2024
APROBADO POR: Gerencia General 15/08/2024

O»0—-ZCcHAI0TOMOUZO—OPO~T—=-ZMO~

SISTEMA DE FORTALEZAS (F) —- OPORTUNIDAD PARTE FRECUENCIA/
GESTION (O) INTERESADA ACCIONES RESPONSABLE
OPORTUNIDAD RELACIONADA
Incremento de posibilidades de ganar . Mantener un contacto constante con | Permanente/ Lider
Fo1 SGIA nuevos clientes Clientes los clientes de Equipo de SGIA
Certificar en mas normas ISO
FO2 SGIA Aumentar la posibilidad de abarcar Clientes 22000:2018 y destinar un Anual / Lider de
nuevas oportunidades de negocio presupuesto para la mejora continua Equipo de SGIA
del SGIA.
Cumplir con los requisitos legales y Identificar los requisitos legales Anual / Lider de
FO3 SGIA controles intemos en el los procesos | Gerente General | vigentes y de acuerdo al rubro de la Equipo de SGIA
de produccion organizacion para su aplicacion. QUIPO;0e
Buena cultura en el Sistema de| Todo personal Brindar fosiracirsos nece;sarjos para Anual/ Lider de
Fo4 SGIA Gestion de Inocuidad de los Alimentos interno Revariascabolas capacitaciones.af Equipo de SGIA
personal de oficina. quipo
Gerente Implementar controles y
FO5 SGIA Buena imagen de la-organizacién General/ procedimiento de las condiciones | Mensual/ Lider de
g 2 Clientes/ sanitarias, de limpieza y desinfeccion | Equipo de SGIA
Operarios de superficies.
Evaluar y planificar que procesos
generar algunas demoras o
e _— dificultades para poder implementar | Permanente/ Lider
FO6 SGIA Innovacion tecnologica Gerente General nuevos softwares que requiera la | de Equipo de SGIA
organizacion para la mejora de los
procesos.

NIVEL DE CRITERIO DE
OPORTUNIDAD/ MEDICION DE RESULTADO
RIESGO LA EFICACIA
Llamadas
EFICAZ telefonicas a
los clientes
Certificado de
PENDIENTE la norma ISO
22000:2018
Requisitos
EFICAZ legales
identificados
EFICAZ Registro'de
capacitaciones
Procedimientos
EFICAZ y planes de
SGIA
PENDIENTE |  Softwares
implementados
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD Y SEGURIDAD ALIMENTARIA Cédigo: MT-SIG-04
. . . Version: 01
Matriz de riesgos y oportunidades
FECHA

REVISADO POR: Supervisor del Aseguramiento de la Calidad 15/08/2024
APROBADO POR: Gerencia General 15/08/2024

Contar con procedimientos y Implementar y mantener los Perinanantal lidse SaTiRieeoh
FO7 SGIA controles previos para la inocuidad de | Gerente General | controles del sistema de gestion de de Equipo de SGIA EFICAZ | D

los alimentos la inocuidad de los alimentos REQUIDO .08 as acciones

Implementar un programa de

Mantener capacitado al personal en capacitaciones y registro de Mensual/ Lider de SEICITRIE.E6h

FO8 SGIA temas especificos de produccion Clientes capacitaciones para el SGIA EFICAZ P

SISTEMA DE

GESTION

DEBILIDADES (D) - AMENAZA (A)
RIESGO

PARTE
INTERESADA
RELACIONADA

ACCIONES

Equipo de SGIA

FRECUENCIA/
RESPONSABLE

NIVEL DE
OPORTUNIDAD/
RIESGO

CRITERIO DE
MEDICION DE
LA EFICACIA

las acciones

RESULTADO

Resultados de
_Inspecciones (analisis inspecciones
Cliente / microbiol6gicos). (Scifp‘:v‘g’;'z 1 (analisis Registros de
DA1 SGIA Generacion de producto no inocuo OConspmldor/ _Sepa(ar QI producto en caso no se Aseguramiento de mm[oblologlcos) inspeccion y
rganismos de | haya distribuido. la calidad) / Lider estén dentro de control de los
fiscalizacion _Recuperar los productos en caso de Equipo de SGIA los parametros productos
se hayan distribuido. quip permisibles es
EFICAZ
No contar con suficiente maquinarias g::i(:;esda:e fn";zﬁ?:gfi::e gferez:ﬁg
DA2 SGIA y eu%mg%s pa:ja tproduc:r la _gt;ranl GJ ofo (:e gl:mta/l tecnologia que ayuden a automatizar Anu;lll J?fe g6 PENDIENTE Provleegor
gleilgntea e productos que necesita el erente General | - produccion de conservas de anta evaluado
pescado.
Implementar redes sociales y subir Evidencias
. . Gerente General lnformaqon de la empresa, Anual/ Lider de . fotograficas de
DA3 SGIA No contar con un area de marketing 3 promocionando el producto, entre z R: MEDIO EFICAZ
/ Clientes Equipo de SGIA la apertura de
ofros detalles del producto como todessotalbe
beneficios.
. s e 2 s Descargar los
DA4 SGIA No cumplir con los requisitos legales y Gerente General Identificar y contar con los requisitos Anual/ Lider de R: MEDIO EFICAZ requigitos

tener sanciones

legales.

Equipo de SGIA

identificados
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Anexo H. Estadisticos descriptivos del porcentaje de camaras aptas durante el proceso de

recepcion de materia prima, afios 2023-2024

Descriptivos

Estadistico Error estandar

Acep_2023  Media 92.967 2.3915
Mediana 91.900
Varianza 51.475
Desv. estandar 7.1746
Minimo 82.1
Méximo 100.0
Rango 17.9
Rango intercuartil  13.4
Acep_2024  Media 98.9833 .68809
Mediana 100.0000
Varianza 4.261
Desv. estandar 2.06428
Minimo 94.55
Maximo 100.00
Rango 5.45
Rango intercuartil ~ 1.85
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Anexo |. Prueba de normalidad del porcentaje de camaras aptas correspondientes al afio 2023

y 2024

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov®  Shapiro-Wilk

Estadistico gl  Sig. Estadistico gl  Sig.

Acep_2023 .281 9 .039 .845 9 .065
Acep_2024 467 9 <001 570 9 <.001

a. Correccion de significacion de Lilliefors




Anexo J.Prueba de rangos con signo de Wilcoxon para la comparacién del porcentaje de

camaras aptas entre los afios 2023 y 2024.

Estadisticos de prueba?

Acep_2024 - Acep_2023

Z -1.992b

Sig. asin. (bilateral)  .046

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

111



112

Anexo K. Estadisticos descriptivos de las diferencias de cumplimiento por capitulos de la

norma ISO 22000:2018 (2023-2024)

Indicador DifCAP4 DifCAP5 DifCAP6 DifCAP7 DifCAP8 DifCAP9 DifCAP10

Media 8,08%
Mediana 7,69%
Minimo 0,00%
Maximo 15,38%

Desv. estandar 4,55%
Varianza 20,71%

Rango 15,38%

9,17%

8,33%

0,00%

16,67%

5,712%

32,74%

16,67%

7,33%

7,50%

0,00%

12,50%

3,59%

12,92%

12,50%

8,38%

9,03%

2,08%

11,81%

2,38%

5,68%

9,72%

7,65%

8,13%

0,00%

10,84%

3,41%

11,60%

10,84%

6,81%

6,25%

0,00%

12,50%

3,29%

10,83%

12,50%

8,33%

7,14%

3,57%

14,29%

3,21%

10,33%

10,71%
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Anexo L. Prueba de normalidad de las diferencias de cumplimiento por capitulos de la norma

ISO 22000:2018 (2023-2024)

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
DifCAP4 0,161 15 0,200 0,951 15 0,544
DifCAP5 0,242 15 0,018 0,869 15 0,033
DifCAP6 0,171 15 0,200 0,942 15 0,403
DifCAP7 0,178 15 0,200° 0,895 15 0,080
DifCAP8 0,223 15 0,043 0,811 15 0,005
DifCAP9 0,167 15 0,200° 0,947 15 0,481
DifCAP10 0,237 15 0,023 0,881 15 0,049

*. Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors
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Anexo M. Carta de consentimiento de la empresa para el uso de informacion interna

Andecorp

Callao, 15 de diciembre del 2024

Yo, Luis Jesus Benaducci Valladares identificado con DNI N° 08175621y CIP N° 031681,
en mi calidad de Apoderado y/o Representante de la Alta Direccién de la empresa
ANDECORP S.A.C. con RUC N° 20544125681 y domicilio en Jr. Mineria Nro. 177 (Paralela
al Mall Aventura Santa Anita) autorizo al sefior Kevin Steven Saldafia Ynga, DNI N°
75284215, bachiller en ciencias de la carrera de Ingenieria Pesquera de la Universidad
Nacional Federico Villarreal a utilizar la informacién proporcionada por la empresa con
el fin exclusivo de desarrollar su tesis titulada:

“EVALUACION DEL CUN[PLH\',IIENTO DE LA NORMA ISO 22000:2018 Y SU
RELACION CON EL PUNTO CRITICO DE RECEPCION EN LA PRODUCCION
DE CONSERVAS DE PESCADO EN ANDECORP S.A.C., ANO 2024”.

La presente autorizacion se otorga exclusivamente para fines académicos, garantizando

la confidencialidad y buen uso de la informacién. Sin otro particular, extendemos la
presente en sefial de conformidad y autorizacién expresa.

Atentamente.

o Mﬂ&f;‘;;ﬁ:_ =
Nombre: Luis Jesus Benaducci Valladares
Cargo: Apoderado v/o Representante de la Alta
Direccion
DNI:08175621

CIP:031681



