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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion se orienta a la propuesta de un plan
para la implementacion de un sistema de gestion de inocuidad alimentaria del
producto basado en la norma ISO 22000:2018 en la empresa DAJAHU. La
International Organization for Standardization (ISO) ha desarrollado la norma
ISO 22000 como una forma de garantizar sistematicamente la seguridad y el
control en todos los eslabones de la cadena alimentaria. La investigacion
especifica los requisitos para un sistema de gestiéon de la inocuidad de los
alimentos (SGIA) para permitir a una organizacion que estd directa o
indirectamente involucrada en la cadena alimentaria: planificar, implementar,
operar, mantener y actualizar un SGIA que proporcion, producto y servicios que
sean inocuos, de acuerdo con su uso previsto, demostrar cumpliendo con los
requisitos legales y reglamentos de inocuidad de los alimentos aplicables, valorar
y evaluar los requisitos de inocuidad alimentaria mutuamente acordados con los
clientes y demostrar su conformidad. La norma ISO 22000:2018, lo cual incluye
los 7 principios del sistema (HACCP) segun CODEX ALIMENTARIUS, acceso a
un mercado mas amplio, costos de ventas reducidos, menor riesgo de
responsabilidad, mejora en el desempefio global. Donde una vez observadas las
fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas, asi como los
incumplimientos en el diagndstico inicial, se establecieron los correctivos
necesarios para el disefio y posterior implementacion del sistema de gestion de
seguridad alimentaria para ovalar la inocuidad de los alimentos a lo largo de toda
la cadena alimentaria basado en la Norma ISO 22000:2018, siguiendo su
objetivo, el cual fue disefiar un SGIA.

Palabras claves: sistema inocuidad alimentaria, inocuidad, calidad, normativa,

produccién.
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ABSTRACT

This research project is oriented to the proposal of a plan for the
implementation of a product quality and safety system based on the 1ISO 22000:
2018 standard in the DAJAHU company. The International Organization for
Standardization (ISO) has developed the ISO 22000:2018 standard as a way to
systematically guarantee safety and control in all links of the food chain. The
research specifies the requirements for a food safety management system
(FSMS) to enable an organization that is directly or indirectly involved in the food
chain to: Plan, implement, operate, maintain and update a FSMS that provides
products and services that are safe, according to their intended use, demonstrate
compliance with applicable food safety legal requirements and regulations,
assess and evaluate food safety requirements mutually agreed with customers
and demonstrate compliance. The ISO 22000 standard: 2018, which includes the
7 principles of the HACCP system according to CODEX ALIMENTARIUS, Access
to a Wider Market, Reduced Sales Costs, Reduced Liability Risk, Improved
Global Performance. Where once the strengths, weaknesses, opportunities and
threats were observed, as well as the breaches in the initial diagnosis, the
necessary corrective measures were established for the design and subsequent
implementation of the food safety management system to ensure food safety
throughout of the entire food chain based on the ISO 22000: 2018 Standard,
following its objective, which was to design a SGIA.

Keywords: food safety system, safety, quality, regulations, production.
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1. INTRODUCCION

Actualmente todas las empresas de arroz estan en constante competencia,
esto debido a la mejora continua que aplican sus competidores, implementando
y certificando sistemas de gestion de inocuidad alimentaria (SGIA, las cuales
generan impacto positivo en beneficio de los consumidores. Es asi que se vuelve
necesario disefiar y aplicar un sistema de gestion de la calidad para obtener
productos que cumplan con los parametros fisicos, quimicos y microbiologicos
determinados en regulaciones aplicables como la norma INEN 1234 granos y

cereales, arroz pilado (Pedraza, 2019).

Ademas, la inocuidad de los alimentos no causara un efecto adverso en la
salud para el consumidor cuando se prepara 0 se consume de acuerdo con su
uso previsto. Sistema de gestibn es un conjunto de elementos de una
organizacion que interactlan para establecer politicas, objetivos y procesos para

lograr estos cumplir con la norma la ISO 22000:2018.

La revision de la ISO 22000:2005 comenzo en septiembre de 2014. Todos
los participantes, los comités técnicos y nacionales acordaron la necesidad de
una revision de la norma con el propésito de tratar los desafios emergentes en
materia de seguridad alimentaria. Tras un largo periodo de discusiones, se
publicé la ISO 22000:2018 en junio de 2018. Uno de los principales motivos de
la revision fue la alineacion estratégica de la direccion con el sistema de gestion

de seguridad alimentaria (Vaquero, 2018).

El presente proyecto de titulacion tuvo como objetivo disefiar un modelo de
sistema de inocuidad alimentaria para la produccion de arroz envejecido en la
empresa DAJAHU basado en la Norma I1SO 22000:2018. DAJAHU, empresa
ubicada en la KM 6 1/2 via Duran Tambo y especializada en la produccion de
arroz envejecido; no esta ajena a la necesidad de aplicar controles, no solo en

los procesos productivos, sino también en la gestidon y soporte.



1.1. OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo General
e Disefiar un modelo de sistema gestion de inocuidad alimentaria para

la produccion de arroz envejecido en la empresa DAJAHU basado
en la Norma ISO 22000:2018.

1.1.2 Objetivos Especificos
e Identificar los pardmetros para el control de la calidad en la

produccion de arroz envejecido en su marca de rico en la empresa
DAJAHU.

e Proponer la programacion para implementar los requisitos basados
en la norma ISO 22000:2018.

e Elaborar el manual del sistema de gestién de inocuidad alimentaria
relacionado con el funcionamiento de la empresa DAJAHU.

e Definir los costos que involucra la implementacion del sistema de

gestion de inocuidad alimentaria a proponer.

1.1 Formulacién de problema
¢Es posible disefiar un modelo de sistema de gestién de inocuidad
alimentaria para la produccion de arroz envejecido en la empresa ubicada
en la KM 6 1/2 via Duran Tambo basado en la norma ISO 22000:2018?

1.2 Preguntas de investigacion
¢, Disefiar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria basado en
la Norma ISO 22000:2018 de acuerdo con la norma ISO 22000:2018
beneficiaria la mejora de un sistema de produccién para la elaboracién de

arroz envejecido?

¢El sistema de gestiébn de la inocuidad alimentaria permitird una
mejor gestion de la produccion y el mantenimiento de los documentos de
acuerdo con la norma ISO 22000:2018?



2. MARCO TEORICO

2.1 Normas ISO

Son aquellas normas donde se dan a detalle cada uno de los procesos
para que una empresa pueda realizar un plan de sistema de gestion de inocuidad
alimentaria y asi permitir la estandarizacion de procesos que permitan la
satisfaccion de los clientes, asi como cumplir con las normas de ley evitando
consecuencias por cualquier riesgo de la empresa. La ISO 22000:2018 ayuda a
las organizaciones a minimizar los riesgos de seguridad alimentaria y a mejorar
el rendimiento relacionado con la seguridad alimentaria. Lo hace proporcionando
un marco de trabajo que puede utilizarse para desarrollar un SGIA y un enfoque
sistematico para gestionar problemas relacionados con el sistema de gestion de

inocuidad alimentaria (Meléndez, 2017).

2.1.1 Definicion.
Un conjunto de reglas ordenadas y enfocadas a mejorar la gestién en una

empresa para diferentes departamentos que a través de la competencia mundial

gano reconocimiento y aceptacion (ISOToolsExcellence, 2016).

La mision de ISO es promover el desarrollo de la normalizacion y
actividades relacionadas en todo el mundo, facilitar el intercambio de servicios y
bienes, y promover la cooperacién intelectual, la ciencia, la tecnologia y la
economia. Al considerar la tendencia hacia la estandarizacion global propuesta

por la mencionada organizacién, se indica la sigla 1SO.

2.1.2 Antecedentes de normativas en gestion de inocuidad

alimentaria.

ISO 22000:2018 es un excelente marco para cualquier negocio en la
cadena alimentaria, incluidas las organizaciones interdependientes, como
fabricantes de equipos, materiales de empaque, agentes de limpieza, aditivos e
ingredientes, que desean implementar un sistema de gestion de inocuidad
alimentaria (SGSA).



La forma en que se cultivan, transportan, producen e incluso se consumen
los alimentos ha cambiado drasticamente desde que se publicd el estandar
original hace mas de una década. La nueva norma revisada tiene en cuenta
estos cambios y estd destinada a ayudar a las organizaciones a reducir los
riesgos de inocuidad de los alimentos.

La norma ISO 22000:2018 del SGIA se puede integrar con otros sistemas
de gestidn ISO (por ejemplo, ISO 9001:2015), la nueva version de la norma ISO
22000:2018 también introduce el ciclo PDCA, (Planificar, Hacer, Verificar,
Actuar) y el pensamiento basado en el riesgo. Al combinar PDCA vy el
pensamiento basado en el riesgo para gestionar las amenazas comerciales con
HACCP para identificar, prevenir y controlar los peligros asociados a la seguridad
alimentaria, 1ISO 22000:2018 ayuda a las organizaciones a reducir su exposicion

al riesgo y mejorar la seguridad (Institution, 2022).

Y es asi como se define que aquella norma es donde se dan a detalle
cada uno de los procesos para que una empresa pueda realizar un plan de
sistema de gestion de inocuidad alimentaria y asi permitir la regulacion de
productos que permitan la satisfaccion de los clientes, asi como cumplir con las
normas de ley evitando consecuencias por cualquier riesgo de la empresa
(Meléndez, 2017).

2.2. Sistemade gestion de inocuidad alimentaria.

Un sistema de gestibn de inocuidad alimentaria es una herramienta
estratégica para el direccionamiento de las organizaciones. El uso de las normas
en las organizaciones no es un ejercicio técnico Unicamente, su verdadera razén
de ser esta en reflejar con la aplicacion de estas, un sentido social de las
organizaciones, al tomar la responsabilidad de llevar a través de sus productos
un bienestar real al cliente y generar una confianza mutua entre los actores del
mercado. La certificacion HACCP, la aplicacién de las BPM y la aplicacion de la
norma ISO 22000, estan enfocadas a elevar sustancialmente el nivel de calidad
desde el punto de vista de la inocuidad de alimentos, las normas son compatibles

y complementarias entre ellas y con la ISO 9001:2015 (Marin Moncada, 2013).



2.2.1 Principios del SGIA.

La inocuidad de los alimentos estd relacionada con la presencia de
peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos en el momento de su
consumo. Los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos pueden
ocurrir en cualquier etapa de la cadena alimentaria. Por lo tanto, es esencial el
control adecuado a lo largo de la cadena alimentaria. La inocuidad de los
alimentos se asegura mediante los esfuerzos combinados de todas las partes en
la cadena alimentaria (22000 N. I., 2018).

Los principios de la gestién son:

e Enfoque al cliente.

e Liderazgo.

e Compromiso de las personas.

e Enfoque a procesos.

e Mejora.

e Toma de decisiones basada en la evidencia.

e (Gestion de las relaciones.

2.2.2 Estructura de alto nivel en normas ISO.

La norma ISO 22000:2018 y la norma ISO 9001:2015, tienen aspectos en
comun ya gque la primera fue desarrollada sobre la base de algunos requisitos
del sistema de gestion de la calidad de la segunda. Entonces, se puede decir
gue existen algunas semejanzas: aspectos donde las normas tienen requisitos
equivalentes y aspectos donde los requisitos tienen redaccion similar, pero son
divergentes en su alcance o enfoque. Las normas también son complementarias
porque es primordialmente para asegurar el suministro de productos seguros o
inocuos, es decir, por el control en los riesgos que aportan los peligros biolégicos,
fisicos o quimicos para el cliente consumidor. Por su parte el sistema de gestion
de la calidad se orienta principalmente a asegurar y aumentar la capacidad de la
organizaciéon para suministrar un producto que cumpla con los requisitos
especificados por el cliente, la legislacion y la misma organizacion, con el fin de

mejorar permanentemente la satisfaccion del cliente (Marin Moncada, 2013).



Mencionan que la estructura de alto nivel al ser realizada se compone por:

1. Objeto y campo de aplicacion: Debe presentar un alcance especifico

para cada sector que se desee controlar.

2. Referencias normativas: Cada proceso debera tener aplicada una norma

especificada, para lograr sus objetivos.

3 - Términos y definiciones: Donde se declaran todos los términos

esenciales para cada proceso, a fin de mantener el control en el sistema.

4. Contexto de la organizacion: Se resolveran situaciones que el proceso
sea util y asi se determinen que impacto tendria, asi como obtener los resultados
esperados. Comprendiendo las necesidades no solo de los clientes sino de los

accionistas, empleados, proveedores, entre otros.

5. Liderazgo: Generacion de las politicas, funciones, responsabilidades y
determinacién de las autoridades de la organizacion, ademas de enfocar hacia
el liderazgo no solo de la calidad sino de todo el sistema de gestion. Para cumplir
lo que el sistema de gestion requiere se deben de tomar en cuenta compromisos
de cada sector de la empresa y realizar un seguimiento acerca de las politicas

de calidad, organizacién y sus objetivos.

6. Planificacion: Normalmente es preventiva, para tratar los riesgos y
oportunidades que puedan llegar, donde a partir de esto la empresa sabra qué
debe hacer y asi conocer el inicio y fin de su plan, ademas de quien lo hara es
decir el responsable de la actividad y paso seguido los resultados obtenidos.

7. Apoyo: Hace referencia como su nombre lo dice a todos los documentos
gue son necesarios para lograr éxito en el manual de gestion de calidad, tal es
el caso de recursos, competencia, conciencia, comunicacion o informacién

documentada.

8. Operacion: Sirve para organizar los procesos tanto internos como
externos, a fin de generar todos sus productos y controlar cualquier

consecuencia que se pueda presentar.



9. Evaluacion del desempefio: Todo mediante seguimiento, medir, analizar
y evaluar, asi como el proceso de auditoria interna y revisiones periddicas de

parte de toda la organizacion.

10. Mejora: Evaluando los incumplimientos se tomaran medidas correctivas

y hacia esto una mejora exitosa.

2.2.3 Sistemas de gestion de inocuidad alimentaria en empresas.

Un sistema de gestion de inocuidad alimentaria es una serie de controles,
procedimientos, politicas y herramientas aplicadas para garantizar que los
productos que hacemos o manipulamos en nuestra empresa, siempre sean
inocuos.

En general todas las empresas que forman parte de la cadena alimentaria,
ya sean del sector productivo, comercializacion o servicios deberian implementar
un sistema de gestion de inocuidad alimentaria, pero en la empresa;

e Producen,
e Transforman,
e Manipulan o

e Almacenan

Producto terminado para consumo, ingredientes o aditivos que van a ser
agregados a producto terminado para consumo o material de empaque primario
o0 secundario, entonces se deberia implementar un sistema de gestion de

inocuidad alimentaria.

2.3. Estructuradeinocuidad alimentaria.

El plan de inocuidad alimentaria (Food Safety Plan) es un documento
dinamico, que se debe mantener actualizado si se efectian cambios en el
sistema o el equipo cuando se agregan productos nuevos o cuando se identifican
nuevos peligros. El plan de sistema de gestion de inocuidad alimentaria incluye

varios elementos.



Analisis de peligros, el cual se utiliza para identificar y evaluar los peligros

significativos pudiendo ser estos fisicos, quimicos y biolégicos.

Los planes de inocuidad alimentaria son especificos de una instalacion,
ya que los controles preventivos son especificos de un producto alimenticio y de
un proceso. Es posible agrupar productos que tengan los mismos peligros y
controles en un plan de inocuidad alimentaria, siempre y cuando se hayan
identificado claramente las diferencias. Algunas operaciones optan por organizar
los planes de inocuidad alimentaria segun sus operaciones unitarias de
produccion (p. ej., elaborar una mezcla que se utilice en varios productos) para

reducir o evitar la inconsistencia. Organizar un plan de inocuidad alimentaria.

Al definir el alcance del plan de inocuidad alimentaria, usted debe:
determinar el (los) producto(s) y proceso(s) especificos que abordara el plan de
inocuidad alimentaria, definir la parte de la cadena alimentaria que se va a
considerar (p. ej., los productos vendidos al detalle pueden tener
consideraciones diferentes de los que se venden para servicio de alimentos, a
fabricantes o directamente al consumidor) y abordar los peligros bioldgicos,
quimicos (incluidos los radiologicos) y fisicos asociados con lo anterior.

El alcance del plan de sistema de gestion de inocuidad alimentaria puede ser
influenciado por requisitos de reglamentacién o por requerimientos especificos
de un cliente (ACADEMY, 2019).

2.3.1 Beneficios de una buena estructura de sistema de inocuidad

alimentaria.

Las descripciones de procesos pueden proporcionar la informacién
necesaria para comprender completamente como se fabrica el producto. Esto
puede ser util para quienes revisan el plan para comprender, por ejemplo, los

tipos de controles preventivos que se aplicaran.

El andlisis de riesgos es lo que impulsa las decisiones sobre qué riesgos
necesitan un control preventivo. Por lo tanto, el analisis de riesgos es la base de

otros elementos necesarios en el plan. Un andlisis cuidadoso de los posibles



peligros asociados con su producto lo ayudara a enfocar sus controles en lo que

mas importa.

La seccién de controles preventivos describe las medidas de control
requeridas para asegurar la produccion de un producto seguro. Los controles
preventivos para un producto en particular se identifican mediante un proceso de
andlisis de riesgos que considera la naturaleza del control preventivo y su papel
en el sistema de seguridad alimentaria del producto.

Un plan de retiro describe de antemano qué hacer cuando ocurre un
incidente y el producto se coloca en el mercado. Es posible que se deba
mantener un proceso de plan de retiro especifico, aunque todavia se considere

parte del plan de sistema de gestion de inocuidad alimentaria (ACADEMY, 2019).

2.4. Lainocuidad en el Ecuador.
2.4.1 Porque se necesita de una buena inocuidad en el Ecuador.

La inocuidad de los alimentos es la garantia de que un producto
alimenticio no causara dafio al consumidor cuando se prepara o consume y de
acuerdo con su uso previsto. La inocuidad de los alimentos es uno de los cuatro
grupos basicos de caracteristicas que, junto con las caracteristicas nutricionales,

organolépticas y comerciales, constituyen la calidad de los alimentos.

Los alimentos son la principal fuente de exposicién a patégenos, tanto
qguimicos como biologicos, a los que nadie es inmune, ya sea en paises
desarrollados o en vias de desarrollo. Cuando los alimentos estan contaminados
con niveles inaceptables de patdgenos y contaminantes quimicos, o con otras
propiedades peligrosas, presentan riesgos significativos para la salud de los
consumidores y representan una carga econdmica significativa para las

comunidades y los paises (ISOTools, 2018).

2.4.2 Ley del sistema ecuatoriano de lainocuidad alimentaria.

El sistema de gestion de inocuidad alimentaria es una gran

responsabilidad en la industria, razén por la cual un sistema de gestién de
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inocuidad alimentaria se ha vuelto tan importante para implementar y buscar la
certificacion.

El comercio internacional y la comunicacion en medios electronicos han
hecho que se considere que logra una mayor productividad, competitividad,
estabilidad y permanencia en el mercado de la industria alimentaria.

Esta industria tiene un gran desafio, que es crear productos que cumplan
con los diferentes requisitos de los clientes, el medio ambiente y tengan en
cuenta las tendencias generales.

Se utilizan nuevas técnicas y medidas de control en diferentes etapas del
proceso de produccion para mantener la seguridad del producto y en linea con
las diferentes tendencias globales en la demanda del consumidor. Uso final para
productos alimenticios organicos, naturales y minimamente procesados, con
aditivos minimos o sin aditivos artificiales.

Para los lideres o coordinadores en areas de produccion, areas de calidad
y areas administrativas bajo la direccion o direccién de la industria de alimentos,
los responsables de lo esperado y para mantener la industria préspera y larga
en el largo plazo, es importante tener una vision general de los diversos sistemas

de gestion de inocuidad alimentaria (ISOTools, 2018).

2.4.3 Principios generales de gestion de riesgos para la inocuidad
en los alimentos
La consulta a expertos de FAO/OMS recomendd los siguientes ochos
principios generales para gestion de riesgos para la inocuidad en los alimentos.
* La gestidon de riesgos debe seguir un enfoque estructurado.
* La proteccion de la salud humana debe ser la consideracion
primaria en las decisiones de gestion de riesgos.
* Las decisiones y las practicas de gestion de riesgos deben ser
transparentes.
+ Ladeterminacion de una politica de evaluacién de riesgos debe ser
incluida como componente especifico de la gestion de riesgos.
* La gestion de riesgos debe asegurar la integridad cientifica del
proceso de evaluacion de riesgos, manteniendo la separacion

funcional de la gestion de riesgos y la evaluaciéon de riesgos. Sin

11



embargo, se reconocié que el analisis de riesgos es un proceso
iterativo y que las interacciones entre evaluadores de riesgo y
administradores de riesgos son esenciales para la aplicacion
practica.

* La gestion de riesgos debe tener en cuenta la imprecision en el
resultado de la evaluacion de riesgos.

* La gestidon de riesgos debe incluir comunicacién clara e interactiva
con los consumidores y otras partes interesadas en todos los
aspectos del proceso.

* La gestiobn de riesgos debe ser un proceso continuo que en la
evaluacion y revision de las decisiones de gestion de riesgos tenga
en cuenta todos los datos generados en forma reciente (Slorach,
2002).

2.4.4 Instituto ecuatoriano de normalizacion (INEN).

El arroz pilado debera cumplir con los requisitos indicados, el contenido de
humedad debe ser del 13 % como maximo, para todas las clases de arroz,
determinado de acuerdo con el método de ensayo establecido en la NTE INEN
ISO 712. Los porcentajes maximos de semillas objetables, arroz con cascara,
impurezas, granos dafiados: por calor, insectos, hongos; granos rojos, granos
yesosos, granos partidos y por otras causas, seran determinados de acuerdo
con la NTE INEN 1236 (NTE INEN 1234, 2014).

La clasificaciébn de los insectos dafiinos y &acaros de los granos de arroz
infestados, debera ajustarse a las disposiciones establecidas por la autoridad
nacional sanitaria, fitosanitaria y de inocuidad de los alimentos. Los niveles de
infestacion, ensayados de acuerdo con NTE INEN 1236, deben cumplir con las
especificaciones establecidas (NTE INEN 1234, 2014).
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Gréafico 1. Niveles de infestacion.

No. de insectos en No. Total de
1000 g de arroz pilado insectos
Mivel permitidos Método de ensayo
Primarioc | Secundario primarios y
secundarios
Libre 0 0 0
Ligeramente infestado 1a3 1ad 4 NTE INEN 1236
Infestado Mas de 3 Mas de 4 Mas de 4

Fuente: NTE INEN 1234

El arroz pilado estara exento de sustancias procedentes de microorganismos,
incluidos hongos, en cantidades que puedan constituir un peligro para la salud
humana. El arroz pilado debe ajustarse a los niveles maximos determinados por
la NTE INEN CODEX 193:2013 (NTE INEN 1234. ,2014).

2.4.5 Normativa técnica sanitaria.

El presente reglamento técnico sanitario establece las condiciones y
requisitos higiénico-sanitarios que deben cumplirse durante la produccién,
fabricacion, elaboracién, preparacién, envasado, envasado, transporte y
comercializacién de alimentos para consumo humano, asi como las condiciones
para la obtencién de una sustancia higiénica. notificacion de aprobacion de
alimentos procesados nacionales y extranjeros segun perfiles de riesgo, con el
fin de proteger la salud publica, asegurar el abastecimiento de productos
saludables y no toxicos (ARCSA-DE-067-2015-GGG, 2016).

La ley organica de salud, en el articulo 6, numeral 18, sefiala como
responsabilidad del ministerio de salud publica regular y realizar el control
sanitario de la produccion, importacién, distribucion, almacenamiento,
transporte, comercializacion, dispensacion y expendio de alimentos procesados,
y otros productos para uso y consumo humano; asi como los sistemas y
procedimientos que garanticen su inocuidad, seguridad y calidad (ARCSA-DE-
067-2015-GGG, 2016).
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Articulo 132, establece que: "Las actividades de vigilancia y control
sanitario incluyen las de control de calidad, inocuidad y seguridad de los
productos procesados de uso y consumo humano, asi como la verificacion del
cumplimiento de los requisitos técnicos y sanitarios en los establecimientos
dedicados a la produccién, almacenamiento, distribucién, comercializacion,
importacion y exportacion de los productos sefialados” (ARCSA-DE-067-2015-
GGG, 2016).

Articulo 142, estipula que: "La entidad competente de la autoridad
sanitaria nacional realizara periédicamente inspecciones a los establecimientos
y controles pos notificacion de todos los productos sujetos a notificacion o
registro sanitario, a fin de verificar que se mantengan las condiciones que
permitieron su otorgamiento, mediante toma de muestras para analisis de control
de calidad e inocuidad, sea en los lugares de fabricacion, almacenamiento,
transporte, distribucién o expendio” (ARCSA-DE-067-2015-GGG, 2016).

Aplica a todas las personas naturales o juridicas, nacionales o extranjeras
gue se relacionen o intervengan en los procesos mencionados en el articulo
anterior de la presente normativa técnica sanitaria, asi como a los
establecimientos, medios de transporte, distribucion y comercializacion
destinados a dichos fines (ARCSA-DE-067-2015-GGG, 2016).

2.5. Control de inocuidad

Los controles de seguridad o las estrategias de barrera incluyen la
colocacién de barreras o controles para evitar que la contaminacion ingrese a los
alimentos o para evitarla si esta presente. Hay dos tipos de estrategias de

barrera: barreras de entrada y barreras para prevenir una mayor contaminacion.

Barreras a la entrada: Estas barreras pueden incluir lo siguiente: Medidas de
higiene (del personal, instalaciones, equipos y alrededores, entre otros) (INA-
PIDTE, 2020).

— Ubicacién y caracteristicas de los alrededores de la empresa.

14



— Caracteristicas de la infraestructura, instalaciones y equipos de la
empresa.

— Implementacion de procedimientos estandarizados, entre los que
destacan:

e Procedimientos Operativos Estandar (SOP).

e Procedimientos Estandar de limpieza y Desinfeccién (SSOP).

— Programas Soporte, tales como:

e Evaluacion y Aprobacion de Proveedores (PEAP).
e Mantenimiento Preventivo (PMP).

e Control de Plagas (PCP).

¢ Induccion y Capacitaciéon (PIC).

e Control Metrologico (PCM).

Barreras que evitan el aumento de la contaminacién: Se puede lograr

mediante la combinacion de varios controles:

e Controles de tiempo y temperatura.
e Control de la acidez del alimento (pH).

e Disminucién del Aw del producto.

Aplicacion de ciertos métodos de conservacion, entre otros: secado, el
empaque y uso de sustancias quimicas (preservantes). Otra barrera que se
puede utilizar es la implementacién de los siete principios del HACCP, incluida
dentro de las medidas de control que contiene la Norma ISO 22000:2018 (INA-
PIDTE, 2020).

2.5.1 Medidas de bioseguridad en plantas de alimentos.

Existen programas de prevencién que se enfocan en la bioseguridad
alimentaria, con el objetivo de eliminar las ETA (Enfermedades Transmitidas por
Alimentos) pero desde el punto de vista de la prevencion estos contaminantes
estan asociados al procesamiento de alimentos, como solucion y control para la

prevencion de riesgos, analisis de peligros y control critico, score (HACCP), su
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utilidad es la de una herramienta cada vez mas demandada e implementada en
diversas ramas de la industria alimentaria(FAO, 2014).

Otro punto importante es la manipulacién de alimentos, consecuencia de
una mala practica que ha reportado brotes de ETA a nivel mundial por la
ingestion de alimentos insalubres y contaminados, lo cual es resultado de un
error o defecto en el control de calidad durante la conversion del producto. En
esta etapa, esta situacion puede ser evitada gracias a la aplicacion de optimas
condiciones higiénicas y buenas practicas de manufactura (BPM), ademas de la
necesidad de renovacién periédica de la informacion relacionada con la
bioseguridad, por lo que permite al operador conocer y poder para reaccionar
eficazmente ante cualquier situacién (Palomino, Gonzales, Pérez y Aguilar,
2018).

Para una correcta manipulacién de los alimentos, es fundamental utilizar
BPM en todas las etapas del procesamiento de los productos alimenticios,
comenzando con la recepcién de la materia prima, las operaciones intermedias,

el almacenamiento, la distribucion y finalmente el consumo (FAO, 2014).

2.6. Politica de sistema de gestion de inocuidad alimentaria.

Como el término lo indica, son las normas que la empresa brinda a sus
socios y colaboradores para poder funcionar como empresa, ademas de cumplir
con diversos requisitos establecidos por las autoridades reguladoras. Estas
politicas pueden incluir requisitos sobre como la empresa necesita sus materias
primas para entregar o monitorear el producto en su condicion de uso (Carriel,

Barros y Fernandez, 2017).

2.6.1. Pasos para generar una buena politica de sistema de gestion de
inocuidad alimentaria.

(Betancourt, 2019) menciona que se debe seguir los siguientes pasos tales

como:

e  Mencionar el nombre de la empresa y la labor de la misma.

e Tomar en cuenta que la politica debe ser escrita tomando dereferencia
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el contexto de la organizacion.
o Debe ser una entrada de los objetivos de la calidad.
e  Se debe nombrar si se tiene un cumplimiento para asi seguir losrequisitos y

avanzar a la mejora continua.

2.7. Certificacion 1ISO 22000:2018, sistema de gestidén de inocuidad
alimentaria.

La ISO 22000:2018 es una norma internacional que define los requisitos
que debe cumplir un sistema de gestion de la seguridad alimentaria para
garantizar la seguridad alimentaria a lo largo de toda la cadena alimentaria,

desde "la granja hasta el frigorifico" (Alimentaria, 2022).

2.7.1. Finalidad de la certificacion 1ISO 22000:2018.

Ademas de facilitar la integracién de ISO 22000:2018 y el SGIA resultante
con otros sistemas de gestion ISO, la nueva version de la norma también
introduce el ciclo Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PDCA) y el pensamiento
basado en riesgos. Al combinar el PDCA y el pensamiento basado en riesgos
para gestionar el riesgo empresarial con HACCP para identificar, prevenir y
controlar los peligros para la seguridad alimentaria, ISO 22000:2018 ayuda a las
organizaciones a reducir la exposicion al riesgo y mejorar la seguridad
(Alimentaria, 2022).

2.7.2 Beneficios de laimplementacion de ISO 22000:2018.

(Alimentaria, 2022) sefiala que la certificacion en los nuevos sistemas de
gestion de inocuidad alimentaria ISO 22000:2018 ofrece numerosos beneficios

a organizaciones de todos los tamafos a lo largo de toda la cadena alimentaria:
* Mejor control de las actividades de seguridad alimentaria.
» Facilita el cumplimiento de la legislacion aplicable.

*  Promueve el crecimiento del mercado.
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« Aumenta la confianza de los clientes, las partes interesadas y del

consumidor final.
* Mejora la gestion de riesgos.

* Se integra con otros sistemas de gestion ISO.

2.7.3 Buenas practicas de manufactura.

Son fundamentales para obtener el producto a consumir sin
contaminacion y su principal objetivo es la higiene y preparacion de los

alimentos. Las distintas secciones a tomar en cuenta son:

e Materias primas: se observa que mantienen alguna presentacién inusual,
ya sea en sus caracteristicas fisicas y a su vez quimicas,deberan ser
separadas y en todo caso eliminarse de la planta de produccion mediante
especificaciones de no usar (SafetyCulture, 2021).

e Establecimientos, tanto en su estructura como en higiene.

(Vasquez, 2021) menciona que lo establecimientos deben mantenerse de

acuerdo a normas de higiene tales como:

a. El establecimiento no deberd estar ubicado en zonas de peligro de
inundarse, asi como en sitios donde los olores puedan afectar las

condiciones de procesamiento.

b. Las instalaciones deberan estar en condiciones sanitarias adecuadas y

no generar sustancias fuera de la naturaleza delproducto.
c. Las instalaciones deberan tener espacios establecidos que permitan el

aseo de la planta y ademas que los colaboradores conozcan los procesos

de cada zona del sistema.
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El agua es otro factor usado y debe ser potable, generada mediante la
debida presion y temperaturas que no afecten elproceso y mantener una

zona de desagtie a fin de evitar contaminacion en base a esto.

Equipos y utensilios usados deben ser de un material que no permita la
generacion de oxido, hongos, entre otros. Asi como superficies libres de

hoyos o gritas, permitiendo asi una correcta.

Higiene en la elaboracion.

Segun lo menciona (Diaz, 2009) las instrucciones de higiene son:

Todo utensilio, ademés de los equipos utilizados deberan ser estar en un

ambiente que no genere contaminacion.

En el aspecto de limpieza y desinfeccién el producto de limpiezadebera
estar libre de olores para que no existan concentracion de esos aromas

en los aparatos.

Que para la organizacién de lo que refiere a documentos suelen usarse
formatos y uno de ellos es el denominado POES, mismoque puede
darse mediante fichas de proceso y asi asignar quién, como, cuando
y dénde limpiar y desinfectar, y de ser elcaso ademas advertencias que

deban mantenerse.

Al igual que cualquier sustancia toxica dentro de la industria, debera ser
especificada y guardada en un lugar seguro, lejos delcontacto con el
producto o materias primas.

Almacenamiento y transporte de materias primas y producto final.

Segun menciona (Alimentos, 2020) las instrucciones de almacenamiento

y transporte dematerias y producto final son:
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a. Toda materia prima utilizada debe ser libre de microorganismos,ademas

de estar libre de sustancias dafinas.

b. Estasdeben serrevisadas previamente a su uso, ademas es poresta razon
que ademas se realizan ensayos en laboratorio, mismo que puede ser

interno o externo.

c. Deberan ser almacenados en ambiente fresco, de esta forma nose genera
deterioro ni contaminacion, ademas de evitar que entre en contacto con

productos elaborados.

d. Toda persona que manipule ya sea el producto final o la materiaprima
debera cuidarse mediante el uso de equipos de higiene.

e. Elagua de igual forma debe ser potable y con ello se realizaria la limpieza

de todo en planta.

f. Los materiales utilizados para el envasado y manipulacién del producto
deben evitar la propagacion de sustancias toxicas, completando asi los

objetivos de calidad que la empresa puedahaber generado.

e Control de procesos en la produccion.
Cdémo lo indica (Vasquez, 2021 los controles de procesos de produccion

garantizan:
a. Son necesarios controles para asegurar el cumplimiento de los procesos,
y asi conseguir la calidad esperada, ademas de que asi se garantiza que

no existan contaminantes fisicos, quimicosy/o microbiolégicos.

b. Los controles seran verificados mediante revisiones de los parametros

gue las normas exigen, todo esto respecto al producto elaborado.
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c. Asi como controles de residuos de pesticidas, deteccion de metales y
controles de tiempos y temperaturas, por ejemplo. Y con un personal

asignado para cada proceso.

e Documentacion.
Aspecto importante a fin de aprobar todos los items que las normas
puedan solicitar y garantizar permisos o la certificacion si asi se desea
(SafetyCulture, 2021).

2.7.4. Ventajas del uso de las buenas préacticas de
manufactura.
Segun (Salgado, 2007) el establecimiento de un sistema BPM o buenas
practicas de manufactura permite lograr ciertas ventajas en el espacio en el que

se ha aplicado, estas ventajas se detallan a continuacion:

a. Se obtiene una correcta higiene en los procedimientos de procesado,

envasado, almacenaje, traslado y reparticién de los productos.

b. Provee un sistema adecuado para el manejo de los residuos sdlidos.

c. El personal en planta poseerd un nivel mayor de capacitacion en cada
seccion de la norma BPM.

d. Se pueden realizar capacitaciones a través de distintos medios ya sea por

charlas, talleres o incentivos por productividad.

e. Se evita casi en su totalidad la propagacion de enfermedadestransmitidas
por alimentos, ya que los agentes contaminantes son controlados gracias
a una correcta aplicacion de las normas higiénicas personales, por otra
parte, se garantiza la adecuada higienizacion de los alimentos

manipulados.

f. Ocasiona una mayor complacencia a los clientes.
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Otra de las ventajas identificadas se relaciona con el aumento de la eficiencia
empresarial, ya que al direccionar correctamente esta herramienta (BPM), el
producto alimenticio resultante es completamente seguro y asegura que no
causa dafios a la salud de los consumidores, ademas, aumenta la imagen de
una empresa, ademas de reducir los costos de procedimiento al reducir los
desperdicios mediante la aplicacion de orden y limpieza de acuerdo con las

pautas de practica del producto (Mayorga, 2021).

De las buenas préacticas de fabricacion se obtiene un gran beneficio, a saber,
la reduccion del riesgo de enfermedades por intoxicacion, esto se debe a que se
promueve un correcto procedimiento higiénico, que reduce la carga microbiana,
objetos no deseados o evita la existencia de residuos quimicos contaminantes
en el producto, evitando asi riesgos para la salud de los consumidores y
refiriéendose al hecho de que BPM se puede aplicar a todo tipo de modelo de

negocio, trayendo beneficios en el sistema productivo (Pérez, 2019).

La implementacion de buenas practicas de fabricacion ofrece varios
beneficios, como la reduccion de la pérdida de ganancias debido a las malas
practicas de almacenamiento de alimentos, la aceptacion del producto en mas
mercados, incluidos los territorios regionales y mas territorios en el extranjero, y

una posicion competitiva més alta (Diaz M. G., 2016).

2.7.5 Situacion de las empresas arroceras.

(Rodriguez, 2010) sefiala que las gestiones de industriales y productores
hasta la fecha no se ha conseguido que Colombia cumpla con la resolucién de
la CAN de permitir el ingreso del arroz ecuatoriano y peruano debido a la
oposicion de los agricultores de ese pais que presionan a su gobierno para que

no permita las importaciones.
Los argumentos en los que se ampararon para prohibir el ingreso del arroz

a su mercado fueron diluidos con pruebas tanto de Pert y Ecuador donde no se

ha registrado presencia del hongo Tilletia Horrida como ellos manifestaban.
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2.7.6 Beneficios de laindustria arrocera en el Ecuador.

Actualmente, los bajos costos de produccion y la alta demanda la
convierten en uno de los medios de ingresos mas populares para muchas
familias campesinas, pero a pesar de que cultivar hierbas no requiere grandes
inversiones, en los dltimos afios los precios de los insumos se han incrementado.
a nivel mundial, provocando que el costo de la produccién agricola aumente
rapidamente, lo que lleva a una disminucion de las ganancias de la produccion
de arroz, un problema apremiante para los agricultores que poco a poco se estan
volcando a otras actividades comerciales, dejando de lado la agricultura
(Sociedad, 2019).

Actualmente los agricultores estan utilizando un modelo de negocios que
favorece a los intermediarios y otorga mayores beneficios a quienes realizan
actividades que agregan valor al producto final, por eso es necesario explorar
nuevos modelos comerciales o la integracion de los productores en el mercado
mientras se promueve la desarrollo econémico, productivo y social de las zonas
rurales (Sociedad, 2019).

El arroz representa a varios estados de la provincia del Guayas como
principal actividad industrial y agricola, muchos de estos estados cuentan con
molinos como Unica herramienta industrial de peso para el procesamiento del
recurso, pero a pesar del potencial debido al gran potencial que tienen estas
industrias, problemas tales ya que la escasez de inversiones, la modernizacion
y la comercializacién dificultan el desarrollo agroindustrial. La industria arrocera
en el estado de Samborondén produce unas 30 000 hectéreas; Por ello, los
agricultores de este estado cuyo principal ingreso es la produccion de este pasto,
que la mayoria de sus habitantes se dedican a esta actividad agricola,
dinamizando la economia de la zona rural. Es asi que la produccion de arroz
marca un proceso de cambio y potencial de negocio, ahora los productores
buscan nuevos mercados, debido a que el mercado actual es inestable y cada
vez mas reducido, por eso buscan mantener y aumentar la produccion de arroz
para ser mas competitivos. El objetivo de este estudio fue analizar la capacidad
de los agricultores de Samborondon para producir subproductos a base de arroz
y su capacidad para penetrar nichos de mercado potenciales (Sociedad, 2019).
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2.7 CODEX CAC/RCP 1-1969 REV 4 (2003).

Los principios generales establecen una base soélida para asegurar la

higiene de los alimentos y deberian aplicarse junto con cada codigo especifico

de practicas de higiene, cuando sea apropiado, y con las directrices sobre

criterios microbiologicos En el documento se sigue la cadena alimentaria desde

la produccién primaria hasta el consumo final, resaltdndose los controles de

higiene basicos que se efecttan en cada etapa Se recomienda la adopcion,

siempre que sea posible, de un enfoque basado en el sistema de (HACCP) para
elevar el nivel de inocuidad de los alimentos (CAC/RCP, 2003).

2.7.1 Los principios generales del CODEX de higiene de los
alimentos.

Identifican los principios esenciales de higiene de los alimentos aplicables
a lo largo de toda la cadena alimentaria (desde la produccion primaria
hasta el consumidor final), a fin de lograr el objetivo de que los alimentos
sean inocuos y aptos para el consumo humano.

Recomiendan la aplicacion de criterios basados en el sistema de HACCP
para elevar el nivel de inocuidad alimentaria.

Indican cémo fomentar la aplicacion de esos principios.

Facilitan orientacion para codigos especificos que puedan necesitarse
para los sectores de la cadena alimentaria, los procesos o los productos
basicos, con objeto de ampliar los requisitos de higiene especificos para
esos sectores.

2.9 Principios del sistema HACCP.

(Alimentaria P. n., 2018) menciona que, al aspecto central de la metodologia,

en términos de la identificacion y control de los peligros significativos que afectan

la inocuidad de los alimentos y de la propia autonomia del sistema:

Principio N°1: Realizar un analisis de peligros.
Principio N°2: Determinar los puntos criticos de control (PCC).

Principio N°3: Establecer un limite o limites criticos.
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Principio N°4: Establecer un sistema de monitoreo del control de los PCC.
Principio N°5: Establecer las acciones correctivas.

Principio N°6: Establecer procedimientos de validacion, verificacion y
reevaluacion del Sistema.

Principio N°7: Establecer un sistema de documentacion y registros.
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3. MARCO METODOLOGICO

3.1 Localizacién del proyecto.

El trabajo de investigacion se llevé a cabo en la empresa agroalimentaria
DAJAHU ubicada en la KM 6 1/2 via Duran Tambo Duran. Esta empresa se
dedica al procesamiento de arroz envejecido. El grafico numero 1 nos indica la
ubicacion geogréfica de la empresa.

Gréfico 1. Ubicacion geografica de Agroindustria DAJAHU.
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Fuente: Google Maps, (2022).

3.2 Nivel de investigacion.

Esta investigacion fue tipo exploratoria y descriptiva porque tuvo como
finalidad conocer los procedimientos y documentos requeridos para el
mejoramiento de la empresa, para lo cual se disefid el sistema de gestion de
inocuidad alimentaria (SGIA) para la produccién de arroz envejecido a través de
la observacion directa de los procesos de manufactura y la gestién documental
de la empresa, la misma que se analiz6 a través de diagndsticos y puntos
establecidos segun la Norma ISO 22000:2018 (Tamayo, 2017).

3.3 Tipo de estudio y disefio.
Esta investigacion fue de tipo exploratoria ya que mediante la observacion
y verificacion de la ejecucion de los procesos dentro de la empresa se pudo

diagnosticar su situacion inicial en cuanto al cumplimiento de los requisitos
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definidos en la Norma ISO 22000:2018. En este trabajo se describié de manera
general las caracteristicas metodolégicas mas relevantes de los planes
observacionales, la cual ha sido ampliamente utilizada para describir el proceso,
asi como en la literatura bibliogréfica, pues a través de estas caracteristicas en
los materiales obtenidos se pueden realizar tesis, articulos cientificos, entre otros
(Nieto, 2018).

3.4 Métodos de investigacion.

Se ha utilizado métodos descriptivos para recopilar datos directamente de la
empresa sobre como se estan realizando los procesos y el estado del
cumplimiento normativo dentro de la organizacion. Desde aproximadamente
antes del siglo XX, los investigadores han utilizado diferentes métodos de
investigacion con la ayuda de herramientas para recopilar y medir los resultados
obtenidos a partir de observaciones, experimentos y su trabajo, para presentar y
dar a conocer a la comunidad cientifica y al publico en general sus conclusiones
emitidas en base a los objetivos planteados y los resultados obtenidos
(Hernandes, 2014).

3.5 Enfoque de lainvestigacion.

El método de investigacion fue cualitativo, aplicando la técnica de la
entrevista u observacion directa a los procesos de control en la cadena
productiva de arroz envejecido, lo que ayudara en gran medida a cumplir con los
requisitos de la normativa ISO 22000:2018 y el desempefio de las empresas en

el sector o0 area de produccion.

3.6 Poblacién.

Corresponde a todo el personal que participa en los procesos
estratégicos, operativos y de apoyo de la linea de produccion de arroz envejecido
en la empresa DAJAHU ubicada en la KM 6 1/2 via Duran Tambo. Se capacité
al personal para poner en marcha cada punto del manual del sistema de gestion

de la inocuidad de los alimentos basado en la Norma ISO 22000:2018.
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3.7 Herramientas de investigacion.

Se disefid un cronograma para cumplir con los requisitos legales y
reglamentarios de inocuidad de los alimentos en base a la norma ISO
22000:2018 y a partir de ello determinar el costo de la implementacion del

sistema de gestidn de inocuidad alimentaria en el negocio arrocero.
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3.8 Procesamiento y andlisis de datos.
Gréfico 2. Flujograma de procesos de produccién.

Elaborado por: La Autora
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4 RESULTADOS

4.1 Diagnostico estratégico segun norma ISO 22000:2018.

Inicialmente, se efectud un diagndstico mediante lista de verificacion de la
conformidad con los requisitos de la Norma ISO 22000:2018 en la empresa
DAJAHU. Se utiliz6 una lista de verificacion para revisar por cada requerimiento
si se cumple o no, o en su defecto, si no aplica en la organizacion con
comentarios de ser pertinentes. DAJAHU posee certificacion de las buenas
practicas de manufactura basada en la normativa técnica sanitaria unificada
ARCSA-067-2015-GGG, cuyo certificado fue obtenido en 06-04-2022 y tiene
vigencia hasta 06-04-2023. Este certificado se encuentra en el anexo 2. Sin
embargo, es importante recalar que se implementé el (HACCP) en la versiéon
anterior a CODEX CAC/RCP 1-969 REV 4 (2003) debido a que el HACCP
actualizado a diciembre 2020 tiene nuevas caracteristicas tales como: cultura
positiva la cual por el momento demanda contratar una consultora para su
estudio y durante el afio 2022 no esté presupuestado este rubro, por lo que a
solicitud de la empresa se implementdé HACCP siguiendo los lineamientos del
CODEX CAC/RCP 1-1969 REV 4 (2003).

Se visualiza en la lista de verificacion que la clausula 8 los PRR cumplen con el
100 % mientras que en HACCP cumple con 0-5-10-15 % .

Grafico 3. Diagnéstico de cumplimiento de requisitos de Norma ISO
22000:2018.

CAPITULOS CUMPLE MO CUMPLE TOTAL
Capitulo 4 o 11 11
Capitulo 5 5 il 24
Capitulo & 5 14 10
Capitulo 7 5 11 36
Capitulo 8.1 B 2 10
Capitulo .2 [PPR)-B.3- 10 o 10
B4

Capitulo 8.5 [HACCP).B.6- 4 11 15
B.7-BE.B

Capitulo 8.9 B 4 1z
Capitulo 9 1z 1 33
Capitulo 10 10 & 16
TOTAL GLOBAL E7 og 1E6

A5 77 H 5223 %

Elaborado por: La Autora
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Gréfico 4. Diagndstico de cumplimiento de requisitos de Norma ISO
22000:2018.

CAPITULDS CUMPLE MO CUMPLE TOTAL
CAPITULO 4 000 % 100 00 % 11
CAPITULO 5 20 83 % 7917 % 24
CAPITULO & 2632 % 73 68 % 19
CAPITULO 7 59 44 % 30 56 % 36
NUMERAL 8.1 80 00 % 2000 % 10
NUMERAL 8.2 [PPR}- 100 00 % 000 % 10
8.3-8.4

NUMERAL 8.5 26 67 % 7333 % 15
[HACCP)-8.6-8.7-8.8

NUMERAL 8.9 66 67 % 3333 % 12
CAPITULO 9 36 36 % 63 64 % 33
CAPITULO 10 52 50 % 3750 % 16
TOTAL GLOBAL 4677 % 5323 % 186

Elaborado por: La Autora

4.2 Anédlisis e interpretacion de resultados de inspeccion inicial.

En el Gréfico 6 se representan los porcentajes de cumplimiento de los
requisitos de la Norma 1S022000:2018, segun analisis inicial efectuado.

Gréafico 5. Diagndéstico inicial de cumplimiento de requisitos de
Norma ISO 22000:2018.

CUMPLIMIENTO GLOBAL

CUMPLE;
NO CUMPLE; A6, 77%
53,23%

Elaborado por: La Autora
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Gréfico 6. Diagndstico inicial de cumplimiento de requisitos de Norma
ISO 22000:2018.

CUMPLIMIENTO POR CAPITULO DE LA NORMA

TOTALGLOBAL

Capitulo 10

Capitulo 9

Mumeral 8.9

Numerales 8.5 (HACCP)-B.6-B.7-8.8
Numerales B.2 (PPR)-B.3-E4
Mumeral 8.1

Capitulo 7

Capitulo 6

Capitulo 5

Capitulo 4

0,00%  20,00% 40,00% 60,00% E0,00% 100,00% 120,00%

MO CUMPLE CUMPLE

Elaborado por: La Autora

Segun los datos del Gréfico 7, inicialmente se cumplia con el 50 % de los
requisitos determinados en la Norma ISO 22000:2018. Los principales

incumplimientos observados fueron:

e Analisis del contexto por proceso inexistente.

e No esta determinado el alcance para el (SGIA).

e No hay caracterizacion adecuada de los procesos.

e No hay organigrama.

e No esta establecida una politica de la inocuidad de los alimentos.

e No se ha designado al lider y equipo de inocuidad de alimentos.

e No se han determinado los riesgos y oportunidades relacionadas
con el (SGIA).

¢ No se han establecido los objetivos del (SGIA).

e No se han determinado los recursos para el (SGIA).

e El personal no tiene capacitacion en la Norma ISO 22000:2018.

e Al no existir politica de inocuidad de alimentos, no hay
comunicacién de la misma ni toma de conciencia por parte del

personal.
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e No se han determinado las comunicaciones internas y externas
pertinentes al (SGIA).

e Falta fortalecer el control operacional.

¢ No se han establecido programas de prerrequisitos (PPR).

e No se ha realizado un adecuado e integral andlisis de riesgos
segun lo requerido por la Norma, incluyendo materias primas,
ingredientes, etc.

e No se han identificado los peligros ni los niveles aceptables.

e No se ha realizado evaluacion de peligros.

¢ No se han seleccionado, categorizado ni validado las medidas de
control.

e No se ha establecido, implementado, actualizado, ni realizado
seguimiento, medicién ni verificacion del plan de control de peligros
(HACCP/PPRO).

e No se ha determinado seguimiento y medicion para evaluar
desempefio del (SGIA), ni mecanismo para sSu mejora Yy

actualizacion requerida.

Como primer paso para la resolucion de estos incumplimientos y demostrar
la factibilidad de implementar un sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos en conformidad con la Norma ISO 22000:2018 en la organizacion
DAJAHU, se elabor6 respectivo manual para establecer la forma en que se

estableceria el sistema de gestion de inocuidad alimentaria.

4.3 Cronograma para la implementacién del SGIA.

Se ha establecido el siguiente cronograma que detalla las actividades a
realizar para implementar el sistema de gestidén de inocuidad de los alimentos en
conformidad con la Norma ISO 22000:2018 en la empresa DAJAHU, en un

tiempo maximo de seis meses.
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Grafico 7. Cronograma para la implementacion y certificacion del sistema de

gestion de inocuidad de alimentos.

1SO 22000:2018

MES 3

MES 4

MES 5

MES &

4 CONTEXTO DE LA ORGAMNIZACION

4.1 Comprension de la organizacion y su contexto

4.2 Compresion de las necesidades y expectativas de las
partes interesadas

4.3 Determinacion del alcance del sistema de gestion de la
inccuidad de los alimentos

4 4 Sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
5 LIDERAZGO

5.1 Liderazgo y compromiso

5.2 Politica de Inocuidad Alimentaria

5.2.1 Establecer la politica de inocuidad de los alimentos
5.2.2 Comunicacion de la politica de inocuidad alimentaria
5.3 Funcignes, responsabilidades y autoridades de la
organizacion

& PLANIFICACION

6.1 Acciones para abordar riesgos y oportunidades

6.2 Objetivos del sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos y planificacion para lograrlos

7 SOPORTE

7.1 Recursos

7.11 Generalidades

7.1.2 Personas

7.1.3 Infraestructura

7.14 Ambiente de Trabajo

7.1.5 Elementos desarrollados externamente del sistema
de gestion de la inocuidad de los alimentos

7.1.6 Control de procesos, productos o senvicias
suministrados externamente

7.2 Competencia

7.3 Conciencia

7.4 Comunicacidn

7.4.1 Generalidades

7.5 Informacion decumentada

7.5.1 Generalidades

7.5.2 Creacion y actualizacion

7.5.3 Control de la informacion documentada

8 OPERACION

B.1 Planificacion y control operativos

2.2 Programas Prerrequisitos PPRs

8.3 Sistema de Trazabilidad

8.4 Preparacion y respuesta ante emergencias

241 Generalidades

2.4.2 Manejo de emergencias e incidentes

8.5 Control de Peligros

25.1.1 Pasos preliminares para permitir el analisis de
peligros

8512 Caracteristicas de las materias primas, ingredientes
y materiales de contacto del proeducto

£.5.1.3 Caracteristicas de los productos finales

2514 Uso previsto

8.5.1.5 Diagramas de flujo y descripcion de procesos
£8.5.1.5.1 Preparacion de los diagramas de flujo
£8.5.15.2 Confirmacion in situ de diagrama de flujo
B5.1.5.3 Descripcion de procesos y ambiente de procesao
8.5.2 Analisis de peligros

8.5.2.1 Generalidades

B5.2.2 Identificacion de peligros y determinacion de
niveles aceptables

8.5.2.3 Evaluacion de peligros

B.5.2.4 Seleccion y categorizacion de las medidas de control
8.5.3 Validacion de las medidas de control y
combinaciones de las medidas de control

8.5.4 Plan de control de peligros (plan HACCP / PPRO)

8.5.4.1 Generalidades

2542 Determinacion de limites criticos y criterios de
accion




8.5.43 Sistemas de monitoreo en PCC y en PPRO

2544 Acciones cuando no se cumplen los limites
criticos o los criterios de accion

B.5.45 Implementacion del plan de control de peligros

B.6 Actualizar la informacion especificando los PPR y
el plan de contral de peligros

8.7 Contral del monitoreo y medicion

8.8 Verificacion relacionada con PPRs y el plan de control
de peligros

B.8B.1 Verificacion

B.B.2 Analisis de los resultados de las actividades
de verificacion

8.9 Control de las no conformidades de productos y
servicios

B.59.1 Generalidades

B.9.2 Correciones

B.9.3 Acciones correctivas

8.9.4 Manipulacion de productos potencialmente no
inocuos

8541 Generalidades

2842 Evaluacion para la liberacion

8.8.4 3 Disposicion de productos no conformes

B85 Retiro / Recuperacion

9 EVALUACION DEL DESEMPERO DEL SISTEMA DE
GESTHON DE LA INOCUIDAD DE LOS ALIMEMNTOS
9.1 Seguimiento, medicion, analisis y evaluacion

9.1.1 Generalidades

9.1.2 Analisis vy evaluacion

5.2 Auditoria interna

IEjecuciu-n de Auditoria Interna
9.3 Rewision por la direccion

5.3.1 Generalidades

9.3.2 Entradas para la revision de la direccion

9.3.3 Salidas para la revision de la direccion

10 MEIORA

10.1 Mo conformidad y accion correctiva

10.2 Mejora continua

10.3 Actualizacion del sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos

Identificacion Niveles de Higiene
Defensa Alimentaria

Fraude Alimentaric

Maonitoreo Ambiental Micrabiclogico

CAPACITACION

Charla de Sensibilizacion 130 22000:2018 Personal
Estrategico

Taller de Comprension Matriz FODA y Matriz de
Partes Interesadas Personal Estrategico

Taller de Comprension Matrices de Riesgos y
Oportunidades de los Procesos que conforman 1
SGIA al Personal Estrategico

Taller de Compresion del Programa Prerequisitos
150 22002-2 (Servicios de Alimentacion CATERING)
Taller de Comprension de Defensa Alimentaria al
Personal Estrategico

Taller de Comprension de Fraude Alimentario al
Personal Estrategico

Taller de Comprension de Monitoreo Ambiental
Microbiologico al Personal Estrategico

Formacion de Auditores Internos 150 22000:2018 al
Personal Estrategico

Charla de Finalizacion de Implementacion dirigido
a todo el personal operativo

Elaborado por: La Autora
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4.4 Costos.

Establecido el cronograma de implementacion del sistema de gestion de
inocuidad alimentaria, se establecen los costos para la ejecucion del mismo. Los
valores que se presentan en la Tabla 1 son referenciales y no definitivos, sujetos

a analisis en conjunto con la alta direccion de DAJAHU.

Tabla 1. Costos referenciales para la implementacion del SGIA.

Descripcion Valor

Mejora de infraestructura e instalaciones. 2 100.00
Mantenimiento y optimizacién de equipos. 4 200.00
Materiales e insumos. 150.00
Indumentaria y equipos de proteccion para el personal. 150.00
Capacitaciones al personal. 2 000.00
Equipos e insumos para laboratorio. 500.00
Contratacion de consultor por 6 meses. 6 000.00
Costos de auditorias de certificacion y seguimiento. 4 800.00
TOTAL USD 19 900.00

Elaborado por: La Autora

En este trabajo de integracién curricular, en la empresa Dajahu se elaboro
la siguiente documentacion: diagnéstico para la produccion de arroz envejecido
segun normativa ISO 22000:2018 mas planes de accién respectivos, elaboracién
de manual de sistema de gestibn de inocuidad alimentaria, elaboracion de
manual de analisis de peligros y puntos criticos de control. En la Tabla 2 se
muestra una comparacion de costos entre lo realizado como inversién no
efectuada versus una consultoria en sistemas de gestibn de inocuidad

alimentaria.
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Tabla 2. Comparacion de costos.

Actividad Inversion no efectuada Costo de
consultoria + IVA
(USD)

Diagnostico para la

produccioén de arroz

envejecido segun 0 784.00
normativa 1ISO

22000:2018 mas planes

de accién respectivos

Elaboracion de manual 0 1 100.00
de sistema de gestion

de inocuidad alimentaria

Elaboracién de manual 0 672.00
de analisis de peligros y

puntos criticos de

control

Total 0 USD 2 556.00
Elaborado por: La Autora

4.5 Manual del SGIA.

Se elaboré propuesta de manual para el sistema de gestion de Inocuidad
de alimentaria en conformidad con la Norma ISO 22000:2018 para la empresa
DAJAHU.
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FIDEICOMISO MERCANTIL Version: 00
DAJAHU DOS Cadigo: MSGIA-00

MANUAL DEL SGIA Pagina: 1

Manual del Sistema de
Gestion de la Inocuidad

de los Alimentos
Producto “Rico”

VERSION 00

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Fecha: Fecha: Fecha:
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4.5.1 Breve descripciéon de la empresa.

DAJAHU empezé con el nombre de AGROINDUSTRIAS DAJAHU SA en
junio 1999. Su principal actividad es la industrializacién del arroz, contando para
ello con una planta industrial que inicié con una extension de 35 000 m2. Esta
planta se implementd con tecnologia avanzada para el mejoramiento y adicion
de valor agregado a la graminea, innovando con nuevos tratamientos que
revolucionaron el mercado nacional. Por ello, en poco tiempo, DAJAHU se
convirtié6 en la compafia con mayores ventas a nivel nacional en el mercado

arrocero.

Ademas, la empresa desarrollé el Centro de almacenamiento DAJAHU, que
brinda servicio de almacenamiento para productos como el arroz, maiz, soya,
trigo, sorgo y demas productos de importacion necesarios para el desarrollo

agricola y alimenticio del pais.

Dajahu se encuentra ubicada en el KM 6 1/2 via Duran-Tambo en Eloy
Alfaro, cantén Duran (Agroindustrias Dajahu SA, s.f.). La mision, vision y valores

se describe a continuacion textualmente segun lo indicado en su pagina web.

Mision: “Somos un grupo proveedor de servicios en procesamiento,
comercializacién y almacenamiento de productos agricolas, asi como en la
planificacion y desarrollo inmobiliario industrial, fidelizando la preferencia de
nuestros clientes, con bienes y servicios de calidad, basados en la rigurosidad
de nuestros procesos” (Agroindustrias Dajahu SA, s.f.).

Vision: “Consolidarnos a nivel nacional como un lider dinamico en el sector
agroindustrial, comercial e inmobiliario en base en una infraestructura
planificada, sana y eficiente, mediante el uso de tecnologia de punta y con
personal capacitado que nos permita crecer sostenida y permanentemente”
(Agroindustrias Dajahu SA, s.f.).

Valores:Innovacion-Emprendimiento-Versatilidad-Responsabilidad-

Compromiso (Agroindustrias Dajahu SA, s.f.).
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4.5.1.1 Objeto y norma de referencia.

Este manual tiene como objeto establecer el disefio para la implementacion
de un Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos (SGIA) para DAJAHU

en su linea de produccién de arroz envejecido marca “Rico” Este SGIA se basa

en los requisitos determinados en la Norma ISO 22000:2018.

4.5.1.2 Descripcioén del producto.

El presente trabajo se enfocard en establecer un SGIA para la linea de

produccion del producto “Rico”, el cual servira de referencia para la alta direccion

de la empresa para una posterior implementacion en todas las lineas de

produccion.

En la tabla 3, presentamos una breve descripcion del producto extraida de
la Ficha Técnica #031, de cbdigo SIG-CCA-DOC-001, version 003 de fecha 24-

03-2022.

Tabla 3. Breve descripcion del producto “Rico”

Nombre Norma:

Descripcién: Uso:

Forma de

Empaques y

del consumo: presentaciones:

producto:

RICO NTE- Arroz Apto Cocinese Sacos de 100
INEN- procesado para antes de libras.
1234- pilado y consumo su Fundas de 1, 2,
1r_Granos envejecido de todo consumo. 4, 5, 10, 20
y cereales. de alto publico. libras.
Arroz rendimiento Fundas de 2y 5
pilado. en la coccion. kilogramos.
Requisitos. Arroberas de 25

libras.

Fuente: Fideicomiso Mercantil Dajahu Dos, (2022).
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4.5.2 Contexto de la organizacién

4.5.2.1 Comprensién de la organizacion y de su contexto.

Los niveles de venta que la empresa ha mantenido durante los ultimos 10
afos la han destacado como una las 500 empresas méas grandes del pais, ser
namero uno en el negocio agroindustrial arrocero y estar dentro de las 10
mejores en el sector de las agroindustrias alimenticias del pais (Agroindustrias
Dajahu SA, s.f.).

Implementar un SGIA le permitira a la compafiia fortalecer los procesos de
control y asi garantizar que sus productos son inocuos, cumpliendo con los
requisitos legales y reglamentarios de inocuidad de los alimentos aplicables. A
través de un FODA, la empresa ha analizado su contexto interno (fortalezas y
debilidades) y externo (oportunidades y amenazas), el cual se detalla en el
grafico 9.

Gréfico 8. FODA de la empresa.

Que para uno o varios procesos la informacion documentada no

Recursos financieros disponibles para compra de materia prima 125 . ) ) 125
represente |a operacion de estos procesos, ya que esta desactualizada.

- T - , " No tomar acciones correctivas cuando no se lleguen a los objetivos o

Opima planificacion y logistica en el area de produccion. 125 . s d 125
metas de los indicadores.

Ejecucion de auditorfas internas de BPM. 100 No se realiza analisis microbioldgico del arroz. 125

Calibracion de las maquinas de medicion a nivel general 100 Falta mantener actualizado manual de funciones - Recursos Humanos. 100

La empresa cuenta con laboratorios de andlisis y control de calidad. 100 Toma de decisiones impulsivas y vacios de poder. 80

Recibir propuesta de disefio para implementar en la empresa un Sistema

de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos basado en la Norma 1SO 75 Recibir materia prima de mala calidad. 48
22000:2018.
- ) : Recibir devolucion por parte de los clientes, después de dias de haber
Crecimiento fuerte de la industria. 75 ) porp p 32
sido entregado el producto.

Estar al tanto de los factores externos que pueden otorgar a la empresa o Elevada competencia, con innovacion de nuevos productos en el 0
una ventaja competitiva. mercado.
Innovacidn y aplicacion de tecnologia mas eficaz para la industrializacion )

yap § P 64 Competidores con una estructura de costo menor 30
del arroz.
Consultores o asesores externos que brinden capacitaciones periddicas 60 Proveedores de plasticos, quimicos o equipos no proporcionan 2
al personal. informacion técnica (fichas técnicas, etc.)

Elaborado por: La Autora

En el FODA final de la empresa, se identificaron los cinco asuntos con el

mayor puntaje, el cual se obtuvo analizando la importancia, intensidad y
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tendencia para cada cuestion interna (fortalezas y debilidades). Para cada
cuestion externa (oportunidades y amenazas) se analizO su importancia,
urgencia y tendencia; con el fin de priorizar y definir planes de acciéon para los
temas mas importantes. En los Graficos 5,6,7,8 y 9 se visualiza el analisis

efectuado a cada cuestion interna y externa.
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Gréfico 9. Andlisis de las fortalezas.

~ ~ ~
DESCRIPCION DE LAS FORTALEZAS [~] IMPORTANCIA [-] INTENSIDAD [~] TENDENCIA [-] PUNTUACIOE

Estabilidad en el cargo de Gerencia General totalmente importante promedio 75

Se promueve la mejora continua de los procesos en la . .
B o, totalmente importante fuerte mejora 80
organizacion.

La alta direccién revisa semestralmente los indicadores
de desempefio.

Muy importante promedio mantiene 36

Existen respaldos de informacién - BPM Muy importante promedio mantiene 36
Calibracién de las maquinas de medicién a nivel general totalmente importante Muy fuerte 100

La empresa cuenta con laboratorios de ana
de calidad.

Procedimiento adecuado para la toma de muestras totalmente importante 100

Adecuado almacenamiento e identificacion de
contramuestras.

Se cuenta con instructivo de cada equipo del
Laboratorio.

Se cuenta con implementos para la toma de muestras. Muy importante fuerte
Mediciéon permanente del peso de la materia prima

N p P P totalmente importante Muy fuerte
previo su ingreso a la planta.

Contar con plan de mantenimiento e instalaciones. mportante Muy fuerte mucha mejora 100

s y control

e _ 100

Muy importante uerte mantiene 48

importante promedio mantiene 27
mejora 64

mucha mejora 125

Colaboradores comprometidos y con cultura de N

. . N Muy importante promedio mejora 48
inocuidad apropiada.

Ejecucién de pruebas de coccién al producto terminado. totalmente importante Muy fuerte 100

Se cumple con los parametros del % de granos partidos totalmente importante Muy fuerte mantiene 75

Magquinaria industrial acorde para los diferentes . N
procesos totalmente importante Muy fuerte mantiene 75

Mantenimiento del orden y cumplimiento del
cronograma de limpieza en distintas dreas de la Muy importante promedio mantiene 36
empresa.

Cumplimiento del cronograma de fumigacién en planta. Muy importante fuerte
Cumplimiento del cronograma de mantenimiento en las .
N P i 8! Muy importante fuerte
diferente areas.
Vehiculos en condiciones 6ptimas para los despachos - .
L totalmente importante Muy fuerte
Logistica.
Optima cantidad del producto terminado para abastecer .
h totalmente importante Muy fuerte
la demanda de los clientes.

Recursos financieros disponibles para compra de .

R N totalmente importante Muy fuerte
materia prima
Opima planificacién y logistica en el drea de produccién. totalmente importante Muy fuerte

Contar con stock 6ptimo de materia prima y materiales
para atender la produccién dentro de los tiempos
programados, previniendo inclusive emergencias que
puedan suscitarse.

Busqueda de nuevas y mejores relaciones comerciales .

Muy importante fuerte
con proveedores
Acceso y facilidades del sistema informatico. Muy importante fuerte mejora 64
Sistemas informaticos con licencias vigentes. Muy importante fuerte mantiene 48

Informaciéon documentada organizada y disponible para
cualquier soporte de la organizacién - Recursos totalmente importante Muy fuerte
Humanos.

Otorgamiento de préstamos a los colaboradores -
Recursos Humanos.

Comunicacién y trabajo en equipo en todos los niveles
de la organizacién - Recursos Humanos.

Realizacion de convivencias y eventos organizacionales -
Recursos Humanos.

Existencia de convenios con las empresas del grupo para
que los colaboradores puedan comprar arroz.

Pagos puntuales a los colaboradores y cumplimiento de
los beneficios de ley (sueldos, horas extras,
aportaciones, décimos, utilidades, liquidaciones,
contratos, afilacién al IESS - Recursos Humanos).

Seguimiento y andlisis de accidentes laborales - Recursos .
totalmente importante fuerte
Humanos.
Contacto directo con los clientes, en busca de la mejora >
. Muy importante M
para incrementar las ventas.

La empresa se interesa por la salud y bienestar de sus .

totalmente importante uerte
colaboradores.
Clientes satisfechos totalmente importante Muy fuerte

Comunicacién efectiva de las especificaciones para .
L Muy importante fuerte
efectuar compras eficientes
Manejo de BPM para los registros de produccién . . .
) N P 8 P Y totalmente importante promedio mejora 60
control de calidad

mejora 64

mejora 64

mejora 100

mejora 100

mucha mejora 125

a mejora 125
Muy importante fuerte

mejora 64

mejora 64

mejora 100

importante promedio mantiene 27
importante promedio mantiene 27
importante

promedio mejora 36

importante fuerte mejora 48
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mejora 125

mejora 64

Entregas de uniformes a personal de nivel operativo q
,g, R P P y Muy importante fuerte 80
administrativo - Recursos Humanos.
Se efectuan fichas médicas post ocupacionales a los . .
totalmente importante fuerte mejora 80
colaboradores - Recursos Humanos.
Requisicion de personal en base a un formulario . "
a N P importante fuerte mantiene 36
estandarizado - Recursos Humanos.

PUNTUACION FINAL DE LAS FORTALEZAS > 3250

Elaborado por: La Autora



Gréfico 10. Analisis de las debilidades.

DESCRIPCION DE LAS DEBILIDADES 1

La empresa no cuenta con un organigrama funcional.

No proporcionar los recursos necesarios para el sistema

de gestion y sumejora continua.

Insuficiente mantenimiento de filtro de area de
polichadores.

Que para uno o varios procesos la informacién
documentada no represente la operacion de estos
procesos, ya que estd desactualizada.

No tomar acciones correctivas cuando no se lleguen a los

objetivos o metas de los indicadores.
Revision de la matriz de cambios no se realiza
periédicamente.

No se realiza analisis microbioldgico del arroz.
Toma de decisiones impulsivas y vacios de poder.
Objetivos poco realistas

Protocolo de control de calidad ineficiente.

Existe falta de seguimiento documental y muestreo de
materias primas por ausencia de personal para la
ejecucion de los controles.

Pallets en condiciones no adecuadas
Plan de marketing inexistente

Algunas plantillas con poca experencia o pocas
competencias laborales.

Demora en el envio de plantilla a las diferentes lineas en

planta.
No contar con plan de capacitacion acorde a las
necesidades del personal - Recursos Humanos.

Falta de manuales y protocolos de procesos

Instalaciones obsoletas

Falta de un sistema de gestion y personal especializado

en cada drea.

Falta de un analisis organizacional global y completo.
Proveedores no cumplen con los requisitos de la
organizacion

Falta de comunicacién a los departamentos cuando
existe personal nuevo - Recursos Humanos.

Los procedimientos no existen o no estan elaborados
segln lo requerido por BPM.

Desgaste de los pallets

Personal de area de planta se ocupa para otras
actividades.

Se recibe las indicaciones en tiempos no programados en

diferentes areas de ventas.

Falta de liderazgo adecuado o contradiccion en

decisiones (produccién, control de calidad y ventas en la

liberacién de productos por pasar en lineas).
No existen guantes acorde a la actividad operativa

Pisos con grietas o descascarados

Falta mantener actualizado manual de funciones -
Recursos Humanos.

Dar seguimiento a las evaluaciones de desempefio e
identificar mejoras - Recursos Humanos.

El tratamiento de las quejas o reclamos de los clientes no

se efectda en tiempos dptimos
Falta de comunicacién de Jefa de Planta al personal.

Rotacion alta de los colaboradores.

Falta de comunicacién interactiva entre los
departamentos que conforman comité para validar la
planificacion de produccion.

PUNTUACION GLOBAL DE LAS DEBILIDADES

Elaborado por: La Autora
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Grafico 11. Andlisis de las oportunidades.

N X ‘
DESCRIPCION DE LAS OPORTUNIDADES D IMPORTANCIA E URGENCIA TENDENCIA E PUNTUACIOE

Recibir propuesta de disefio para implementar en la
empresa un Sistema de Gestion de la Inocuidad de los totalmente importante urgente mucha mejora
Alimentos basado en la Norma IS0 22000:2018.

Consultores o asesores externos que brinden .

o o totalmente importante urgente 60
capacitaciones periddicas al personal.
Crecimiento fuerte de la industria. totalmente importante urgente 75
Necesidad de expansion y nuevas inversiones. totalmente importante urgente 60

Estar al tanto de los factores externos que pueden . .

. . Muy importante Muy urgente mejora 64
otorgar a la empresa una ventaja competitiva.
Innovacion y aplicacion de tecnologia més eficaz para la . .
) o y”p g 4 Muy importante Muy urgente mejora 64
industrializacion del arroz.
Identificacion y andlisis de fallas o deficiencias de la .

urgente mejora 48

) ) o e
competencia, para la mejora al interior de la empresa. _
Adquisicion de maquinarias nuevas y optimizacion del

9 9 yop im e urgente 48

espacio para su ubicacion.

Tendencias favorables en el mercado nacional e .

) A totalmente importante urgente mejora 60
internacional.

Regulacion de sueldos segun los cargos a nivel nacional. importante urgente 36

La puntuacion global de sus oportunidades - 590

Elaborado por: La Autora

Grafico 12. Andlisis de las amenazas.

DESCRIPCION DE LAS AMENAZAS IMPORTANCIA URGENCIA TENDENCIA PUNTUACIOI\E
Proveedores de plasticos, quimicos 0 equipos no

totalmente importante Muy urgente mucha mejora
proporcionan informacion técnica (fichas técnicas, etc.)
Elevada competencia, con innovacion de nuevos . :

totalmente importante urgente mejora 30
productos en el mercado.
Recibir materia prima de mala calidad. ‘ Muy urgente mantiene 48

Recibir devolucion por parte de los clientes, después de

) ) Muy importante Muy urgente mejora 2
dias de haber sido entregado el producto.
Competidores con una estructura de costo menor totalmente |mportante urgente meJora 30

Aparicion de plagas que afectan la produccion de arroz

Factores externos que pueden dificultar a la empresa
alcanzar sus objetivos.

Posibilicad de aparicion o presencia de plagas en el area . )

o totalmente importante urgente mantiene 45
de produccion o en sacos ya sellados.
Sacos plasticos de proveedores con falencias. ‘ portante urgente mejora L}

Producciones anticipadas con riesgo de . )
o totalmente importante urgente mantiene 45
contaminaciones.

La puntuacion global de sus amenazas 2 355

‘ Muy importante urgente mantiene 36
totalmente importante urgente mantiene 45

Elaborado por: La Autora
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En base a la puntuacion total de las cuestiones internas y externas se efectué un

analisis general de los mismos, dando como resultado el Grafico 14.

Grafico 13. Division porcentual del FODA

= fuerzas = debilidades oportunidades amenazas

Elaborado por: La Autora

Este andlisis da un indice favorable para la empresa, ya que las fortalezas
y oportunidades son mas altas que las debilidades y amenazas. Sin embargo,
se deben analizar las debilidades y amenazas mas relevantes para crear planes
de accion para mitigarlas o eliminarlas. Para ello se deben alinear las fortalezas
y oportunidades que permitan optimizar los resultados de la organizacion.

En base al FODA determinado en el Grafico 14, se relacionaron las
fortalezas y debilidades con las oportunidades y amenazas para elegir el tipo de
estrategia que se recomienda para efectuar cambios, influir en el entorno y/o
desarrollar ventajas competitivas para el negocio. Estas recomendaciones se
visualizan en el grafico 15, con el fin de que la alta direccion de DAJAHU, analice
toda la informacion derivada del andlisis de su contexto para determinar los

planes de accion a implementar.
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Gréfico 14. Relacién de FODA y definicion de estrategias.

4
4

5 5 5 ~

[-]
disponibles para compra de

Recibir materia prima de Estrategia de Preparar planes de accion para incidir
fuerza . amenaza - .

o mala calidad. Confrontacion en el entorno en favor de su negocio.
materia prima
Opima planificacion y - »

L , Crecimiento fuerte de la . . . Crear planes de accion para
logistica en el rea de fuerza . . oportunidad Estrategia Ofensiva . -
y industria. desarrollar ventajas competitivas.

produccion.

Fortalezas y debilidades Ensu negocioE Oportunidades y Amenazaﬁ Ensu negocioE Tipo de estrategih Recomendacion

Recursos financieros

No se realiza analisis
microbiolégico del arroz.

documentada no represente
No tomar acciones
Recibir devolucion por parte
debilidad
entregado el producto.

la operacion de estos
correctivas cuando no se
. ) . Esto puede ser una sefial de que es
de los clientes, después de Estrategia
Recibir propuesta de disefio
para implementar en la
Ejecucion de auditorias empresa un Sistema de . . . Crear planes de accion para
. fuerza . . oportunidad Estrategia Ofensiva . -
internas de BPM. Gestion de la Inocuidad de desarrollar ventajas competitivas.
los Alimentos basado en la
Norma 1SO 22000:2018.

Que para uno o varios
procesos la informacion Consultores o asesores >
. : Crear planes de accion para
- externos que brinden . Estrategia de K .
debilidad o o oportunidad - aprovechar mejor las oportunidades
capacitaciones periddicas al Fortalecimiento .
] que proporciona el entorno.
procesos, ya que esta personal.
desactualizada.
Elevada competencia, con . Esto puede ser una sefial de que es
- . ., Estrategia i .
o debilidad innovacion de nuevos amenaza ) necesario hacer cambios profundos
lleguen a los objetivos o Defensiva
o productos en el mercado. para proteger a la empresa.
metas de los indicadores.
i ) . amenaza ) necesario hacer cambios profundos
dias de haber sido Defensiva
para proteger a la empresa.
o Lo Innovacion y aplicacion de »
Calibracion de las maquinas L . . . Crear planes de accion para
tecnologia mas eficaz para la [Reslelil £l Estrategia Ofensiva . .
. o desarrollar ventajas competitivas.
industrializacion del arroz.
Proveedores de plasticos,
quimicos o equipos no Estrategia de Preparar planes de accion para incidir
fuerza . . o, amenaza » .
proporcionan informacion Confrontacion en el entorno en favor de su negocio.
técnica (fichas técnicas, etc.)

de medicidn a nivel general

La empresa cuenta con
laboratorios de andlisis y
control de calidad.

Falta mantener actualizado . . Esto puede ser una sefial de que es
. " Competidores con una Estrategia . .

manual de funciones - debilidad amenaza . necesario hacer cambios profundos
estructura de costo menor Defensiva

Recursos Humanos. para proteger a la empresa.

. Estar al tanto de los factores »

Toma de decisiones : Crear planes de accion para

. ] i - externos que pueden . Estrategia de K .

impulsivas y vacios de debilidad oportunidad - aprovechar mejor las oportunidades
otorgar a la empresa una Fortalecimiento )

poder. ) . que proporciona el entorno.
ventaja competitiva.

Elaborado por: La Autora

4.5.2.2 Comprensién de las necesidades y expectativas de las
partes interesadas.

En la tabla 11 se visualiza las partes interesadas y sus requisitos que son
pertinentes para el SGIA de DAJAHU.
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Gréfico 15. Matriz de partes interesadas.

CcODIGO SGIA-00
MATRIZ DE PARTES INTERESADAS, IDENTIFICACION DE SUS NECESIDADES Y EXPECTATIVAS VERSION 00
FECHA 10 DE JUNIO DE 2022

Elaborado por: Revisado por: Aprobador por:

1. Identificacién 2.- Interaccién 3. erimientos 4. éCé6mo podria esté inter: do... 5. Andlisis de r ia 6. Compromiso

Informacién Proceso con el que Impactar al Seri ado ado _écémo vamos a

Nombre Posicién Rol para Contexto interacciona L i ivas SGIA? por el SGIA? Inf jia|I del anal involucrar a este
contacto c c grupo de interés?

Duefio y/o Alta direccion |Toma Gerencia Interno Todos los procesos Optimizacién de |Aumentar la - Presupuestos Confianza, Reuniones con lideres

accionistas representada decisiones |General de la organizacion todo tipo de rentabilidad y el gerenciales. credibilidad, de procesos y exponer|

Fideicomiso Mercantil |recursos. crecimiento de - Incremento en margen de N mejoras cada 6 meses.
Dajahu Dos nuestra ventas. ganancias. Alta Alto Gestionar
organizacion. - Cumplir con los atentamente
presupuestos
programados.
Colaboradores |Posicion Cliente Cargos en Interno Procesos Desarrollo - Ascenso y Competencia del Buena prestacion Reuniones peridodicas
colaboradores |Interno base al administrativos y personal y carrera profesional. |personal, plan de |[laboral. interdepartamentales.
organigrama o operativos inmersos |profesional en el| - Excelente capacitacion.
perfil de en el desarrollo de puesto de ambiente y clima Motivacién de un
funciones productos en base al |trabajo. laboral. Plan de beneficios |desarrollo
mapa de procesos - Pagos de segun resultados [sostenible. Alta Bajo Mantener
Conservacién sueldos puntuales. |obtenidos. satisfecho
del empleo. - Beneficios Comunicaciéon
sociales y otros de |Encuesta clima interactiva
la empresa. laboral. departamental.

Clientes Satisfacer el Cliente Cartera de Externo Area de ventas y Proporcionar un |Cumplir con el Gestiéon de - Buena imagen de Procedimiento de
requisito parte clientes de cobranzas. servicio de envio inmediato de |indicadores. la empresa y producto no conforme.
interesada Fideicomiso calidad e cotizaciones y del posicionamiento de Encuesta de

Mercantil inocuidad. producto Andlisis, solucién y |marca. satisfaccion del
Dajahu Dos. solicitado. seguimiento de - Mejoramiento del cliente.
Precios acorde al reclamos y quejas. |indice de R
mercado. Satisfaccién al satisfaccién del Alta Alto Gestionar
cliente. Brindar servicio cliente. atentamente
Crédito a post-venta. - Incremento de
mayoristas. Fidelidad en las clientes por
negociaciones. referidos y por la
calidad e inocuidad
del producto.

Proveedores Participa Proveedor |Lista de Externo Recepcidén y andlisis |Trabajo Brindar productos - Pruebas técnicas |Confianza ante la Procedimiento de
activamente en proveedores de materia prima. permanente. de buena calidad e |para evaluar empresa evaluacién y seleccidon
la entrega de aprobados por Alianza a largo |inocuidad. efectividad. proveedora. de proveedores.
la materia Fideicomiso plazo. - Fichas técnicas, Procedimiento de
prima u otros Mercantil Mejorar la hojas de Confianza del compras.
productos. Dajahu Dos. comunicacion. seguridad. servicio o producto

- Pagos a tiempo. |que nos brindan. Gestionar Adicional, seguimiento
Mejorar la - Tomar referencia Alta Alto atentamente |del desemepefio de
planificacion de de otros clientes. Abastecimiento proveedores.
pedidos. - Control de asegurado.

inventarios en

bodegas.

Entes Seguimiento y |Supervisa |Procesos Externo Procesos - Control y Cumplimiento de Seguimiento de la |Libres de sanciones Determinacién de los

reguladores cumplimiento internos de administrativos y regulacién de requisitos y pagos |actualizacién de administrativas requisititos para los

(ARCSA) de los control. operativos inmersos |productos. para obtener los requisitos. N productos y servicios
requisitos en el desarrollo de - Cumplimiento |permiso, tramites, Alta Alto Gestionar que se ofrece a los
legales del productos en base al |de BPM e etc. Vigencia de atentamente clientes.

Ecuador. mapa de procesos inocuidad de los |certificados.
alimentos.

NOTA: el seguimiento y revisién de las partes interesadas y sus requisitos se lo

realiza en el acta de la revisién por la direccién.

Elaborado por: La Autora
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4.5.3 Determinacion del alcance del sistema de gestion de
inocuidad de los alimentos.

Para efectos de este trabajo de investigacion, se ha limitado la
aplicabilidad del SGIA al siguiente alcance:
Procesamiento y comercializacién de arroz envejecido del producto “Rico” de la
empresa Dajahu ubicada en el KM 6 1/2 via Durdn-Tambo en Eloy Alfaro, canton

Duran.

Todos los requisitos de la Norma ISO 22000:2018 son aplicables a los
procesos Yy actividades relacionados al alcance determinado anteriormente, el
cual se mantiene como informacion documentada en el presente manual y estara

disponible para las partes interesadas pertinentes.

4.5.4 Sistema de gestidon de inocuidad de los alimentos.

Para la implementacion del SGIA se han identificado sus procesos
necesarios y sus interacciones como se muestra en el siguiente mapa de

procesos:
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Gréfico 16. Mapa de procesos.

CODIGO:SGIA-00

MAPA DE PROCESOS VERSION: 00
FIDECOMISO MERCANTIL DAJAHU DOS FEHA:10/07/2022
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CRITERIOS IDENTIFICACION DE PROCESOS

Procesos Estratégicos

Procesos Operativos [ ]

Procesos de Apoyo [ I
Elaborado Por: Revisado Por: Aprobado Por:
Experto Externo Jefe de SGIA Gerente General

Elaborado por: La Autora

Para cada proceso identificado, se han elaborado sus respectivas caracterizaciones, las cuales se detallan a continuacion.
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Grafico 17. Caracterizacion del proceso de panificacién y control gerencial.

|DELUMISU T MEBUAN T TYAJARIT DL
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PLANIFICACION Y CONTROL GERENCIAL

.- NOMERE PROCESQ PLANIFICACION ¥ CONTROL GERENCIAL

2.- RESPOHSABLE: Iny. Gakriel Ruman Z.- PARTICIFAHTES: CONTROL DE CALIDAD, EQUIFODE INOCUIDAD, AUDITORES INTERHOE,

4.-0BJETI¥O : Mantener el cumplimiento eficaz y el analisis de los resultados aportados por el sistema de gestion de inocuidad alimentaria y enla boma de
decisiones para actuar y promower la mejara continua del sistemay de la propia organizacian, en base ala informacian propaorcinada, reuniones programadas
con las reas pertinentes | alas acciones de mejoras tomadas e implementadas. 4

6.- ACTI¥IDADES: 7-DOCUMENTOS UTILIZADOS

ZES DEL PROCEZD
m Actas de reuniones

Cormpocar 4 A i
[Ferikee i Farmato Correns electronicos y documentacion de soporte
rHISP.'Hg!I!III:IHl

b Objetivos generales del SGIA
5 mw Reurian can los I g 9 hﬁubﬁb
3:_"&53@#&"@%""3@ por areas ::'fu'::';_"";‘;jm Agenda Indicadores del proceso 1. Informe de reuricnes|acias)
3.- Poltica agpenda 2-Mprobaciin de requerimientos para
4. Objetived - . 3 Infarmes y documentacidn para analizar en reuniones, curnplimiento(satisfaccion cliente intema)
5.- Documentacion del BPM [T 3.- Politica aprabsda
i.lk,_nusﬁudrl 4.- Objetivas aprobados
1 5.- Decumentes verificades y oprobedos
8- CONTROLES
Registrar el informe
er el anta del st Acta
e e LT
vetificacion de cumplimiento de |0z indicadores en base ainfarmacidn recopilada,
Seguimierto de
las decisiones
10.- RECURS05: 11. PROCESOS DE SOPDRTE

Loz recursos que se utilizaran seran en base los Senvici al cliente

requerimientos aprabadas con su respectivajustificacidn | Cantral de Calidad
de lag reuniones de gerencia.
Sisterna de sequridad industrial @ inocuidad de alimentos

12.- MEDICION

NOMERE DEL INDICADOR FORMLLA
cumplimiento de revisiones par la [Nimero de revisiones por la direccion realizadas ! nimero de revisiones por la direccion
direccion programadas] z 100
Frecuencia de revizidn: Semestral

Elaborado por: La Autora
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Grafico 18: Caracterizacion del proceso de sistema de seguridad industrial e inocuidad de alimentos.

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE SISTEMA DE $EGURIDAD INDUSTRIAL E INDCUIDAD DE ALIMENTOS

5 ENTRADAS

1.« FOMMAlD 08 NSpECCion o2 Segunise
inchustrial

2 .- Soliciuges Espetiales
3.-Seguridad Industris|

4 -Requerimientos de material de
saguridsd sl parsonal

1.- NOMBRE PROCESO: Sistema de sequridad industrial e inocuidad de alimentos

2.- RESPONSABLE: Ing. Ricardo Garcia

3.- PARTICIPANTES: Sequridad industrial Jefe de BPM, Asiztente de BPM, Recurzos Humanos, Equipo de
Inocuidad

4.-0BJETI¥OS: |dentificar los peligros que puedan ocurrir en la cadena alimentaria, establecienda los procesos de control para garantizar la inocuidad del producto.

6.- ACTI¥IDADES:
FASES DEL PROCESD

Werificacidn de la eficacia

die las acciones.

cumplimianto

7.-DOCUMENTOS UTILIZADDS
Formato de inspeceidn de sequridad industrial

Faormato de SG1A
Plantilla de inzpecaion

Comunicaciones y documentos de gestidn,

8.- Controles

Merifigar si oo ostd cumplicnd @ gon o salicicado pariieutar un adecuade control industrial ¢ inecuidad de alimentos, en base a log
procedimicntos Wregistees de controles extablecidos,

9.- RECURS0S:

Los recursos que se utilizaran seran en base a
lo requerido en las reuniongs o mediante
comeos electronicos. Estos recursos incluyen
suministros v equipos de oficing, recursos
humanos y tecnologicos.

10. PROCESO0S DE SOPORTE

Planific acidn y control gerencial
Todos los procesos operativos | de apoyo que interactdan en el mapa de procesos.

11.- MEDICION

HOMERE DEL INDICADOR

FORMULA

1.- Indice de Satisfaceian del cliente
2.~ Indice de reclimos atendidos
sakizfactoriaments

1.- [Mimero de encuestas satisfactorias | Ndmeros de encuestas realizadas] « 100

2.+ [Mimero de quejas solucionadas ¢ Milmera de quejas receptadaz) x 100

Elaborado por: La Autora

Frecuencia: Indicadar 1: Trime stral
Indicadar 2: Mensual
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Gréfico 19. Caracterizacion del proceso de recepcion y analisis de materia prima.

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE RECEPCIGON T ANALIZIE DE MATERIA PRIMA

MEBRE PROCESDO: Recepcion y analisis de materia

3.- PARTICIPANTES: Control de Calidad, Proveedor externc, Operadores de

2.- RESPONSABLE: Si. Jorge Sufrez montacargas, Analisita de laboratorio [quebrado o humedad), Equipo de inocuidad.

4 - OBJETI¥OS: Cumplir con las medidas preventivas para ejecutar una adecuada recepcion y analisis de la materia prima, comprobar la higiene del
camidn y del transportista,

&.- ACTI¥IDADES: ¥.- DOCUMENTOS UTILIZADOS
FASES DEL PROCESO

Plantilla de recepcidn de materia prima.

Plantilla de andliziz de materia prima.

Recepcitdn de materias primas: se establece Comunicaciones y documentas de andlisiz.

come el primer pass fundamental para

abserar dertas caracteristicas coma el colar, 8. SALIDAS

5 ENTRADAS 1.- Hagsro ce controkes
1.- Malena pnma :I::I' :’:S:.:,.mnpcmthr:l fellegaca, empague 2.-HegIsrD o8 recepoion 48 matana
2.- FoM3te de recE pon 02 MalEra prma
3 ~Fosmalo de mnl:'-rimlu 'l‘ I‘ﬁlesf-? oe marnienmenig
El serecilio. mula o irdler que ingresa con . C M 4.- B3 Api3 pEE pIOSUCCIon
la materks prima se lo leva ol bisoula -- Controles
para ser pesada ,

¥

L g 5 [ Ibewva @l lakeoraboria pana
readizar o andlicis de maiera prima que
dura unos 10 MmN

aprad madamznbe

broz de jez oh
la dee recepeidn wandli

roles de materia prima aprobada

L)
”

TTa maleia prima o5 nechazada

mesa @ la piladora. Bl malena prima
s actplada se descarga. El bele de . . .
materia prima dirige sl la maberda prima Condiciones y registros de control de almacenamiznto,
aceptada vaa :\ngg o direciamente al
prodesn e deshidn

!

&

M - RECLRSS 11. PROCESOS DE SOPORTE
Maontacargas Contral de calidad
Riecurzos de Inecuidad Fistema de seguridad industrial ¢ inocuidad de alimentos,
Equipas para andlisis en laboratorio. Riecurzos humanos
Rzcurzos humanes. Bodega
Fiecurzos kecnolégicos.
Eidzaula
NOMEBRE DEL INDICADOR Formula
1.- Indice de materia prima apta para la produccian 1.- [Kilagramas de materia prima apta  Kilagramas de materia prima ingresada) < 100

Frecuencia: Eemanal

Elaborado por: La Autora
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Gréfico 20. Caracterizacion del proceso de bodega.

5 ENTRADAS

1.- Matena pnma

2 - Formato de recepson de matera
onms

3.- Doourmenmagion EPNL

4.- Registros de ingreso de materi;
prima a boega,

CARACTERIZACION DEL FPROCESO DE BODEGA

1.- NOMBRE
PROCESO:

Bodega

Z2.- RESPONSABLE: Ing. Emily Teran

3.—- PARTICIPANTES: Coordinador de calidad ude bodega.

4_- OBJETIVO: Verificar la materia prima se almacene adecuadamente seguin lo previsto v los contrales establecidos.

& - AL FIAE s
FASES OFEL PROCESS

Organizadian y impieza: previo al ingreso de iy
materia prima, ws procede a realizar b limpieny
w aptimizar el espacio para la ubicasion de la
misma.

Regletro: == procede a lenar s regisino]
de contral para el ingreso de la maleria
i,

Almacanamlento: == cantrala gue la
rrasberiay prires s almecene y e
preseree de soenks a los estindanes
de calickad & inocuidad establecidos.

}

Zallda: se procede a lenar los regisinos
e aontrol para la salida de la
prima

T- ODOCUMENTOS UTHIZASGS

Faormatos de recepeidn de materia prima.

Taodos los relacionados con el dezarrollo del proceso que estan detallados en el
listado maestro de procedimientos, instructivos y registros correspondientes a
produccidn,

.- Controles

Comunicaciones

Informe de reuniones [actas)

Informes de registro y control de la materia prima
Informes del ingreso y salida de materia prima de bodega

10.- RECURS035:

Equipos para controles
Fecursos humanos
Montacargas
Infraestructura [bodega)

1. PROCESOS DE SOPORTE

Control de calidad
Sisterna de seguridad industrial e inocuidad de alimentos

12.. MEDICION

MOMERE DEL INDICAD0R

FORMULA

Indice de materia prima almacenada utilizad 3

Elaborado por: La Autora

[Mimera de sacos de materia prima que salieron de bodega para producsion § ndmero de sacos de materia

prima ingresados] & 100
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9. SALIDAS

1.- Infiorme de neunicones {actas)

2 .- hgrabacdn de reguerirmentos para
cumplimiznto

3.~ Informes de controles

4 .- Reglstrod de salics o= materla prims
e bedega



Gréfico 21. Caracterizacion del proceso de deshidratacion.
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE DESHIDRATACION

& ENTRADAS

1.- Matena pnma

2.- Controles de calidad
3. Controles SGIA

Elaborado por: La Autora

1.- NOMBRE DE PROCESC:

Deshidratacion

2.- RESPONSABLE: Sr. Javier Cluimis

3.- PARTICIPANTES: Asistente de deshidratacion, Control
de calidad, Produccion.

4.-0BJETIVO: Se elimina la mayor cantidad de agua posible del arroz, logrando la preservacion de su valor nutricional.
Cumplir con el 0% del producto programado para procesarse en hornos.

.- ACTIVIDADES:
FASES DEL PROCESO

Arroz blanco va vaceado en el complejo de tolvas.

l

Arroz blanco proveniente del complejo de
tolva se introduce en las ollas con capacidad
de 50 quintales _

Se lleva a homos para el proceso de
deshidratacion durante un fiempo estipulado.

1
G

7.- DOCUMENTOS UTILIZADOS

Formatos de deshidratacidn.
COmunicaciones y documentacion para ejecucion

de reunicnes.

na

Control de Temperatura
Control de inspeccian

9.- RECURS05:

Montacargas.
Recursos tecnoldgicos

Recurso humano (supervisidn).

10. PROCESOS DE SOPORTE

Control de calidad.
Siztermna de =eguridad e inocuidad de alimentos.

Control de produccidn.

.- MEDICICIN

MNOMERE

FORMULA

1.- Parcentaje de materia prima [amoz)

deshidratada

1.- [Kilogramos de materia prima deshidratada | Kilogramos de materia prima ingresada a

hornas] 100
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Frecuencia: Semanal

9. SALIDAS
1.- Satisfacdion del diente intemo
2.- Matena pnma o producio deshidratado.



Grafico 22. Caracterizacion del proceso de vaceada de lineas de produccion.

5 ENTRADAS

1.- Materia prima deshidratada.
2.- Controles de logistica

3.~ Controles de calidad

4.- Controles del SGIA

CARACTERIZACION DEL PROCESO VACEADA DE LINEAS DE PRODUCCION

1.- NOMBRE DE PROCESO:

Vaceada de lineas de producccidn

2.- RESPONSABLE: Sra. Mariangelli Daboin

3.- PARTICIPANTES: Control de calidad, personal de bodega,
Produccidn.

4.-0BJETIVO: Vaceada de materia prima en |as distintas
el 90% de o programado para cada linea de produccidn.

lineas de planta para la respectiva produccidn solicitada. Cumplir con

6.- ACTIVIDADES:
FASES DEL PROCESO

El arroz deshidratado es vaceado en [a linea de
produccion para arroz envejecido. De igual manera se
procede con las deméds lineas de producridn.

Una vez vaceado en su respectiva linea de
produccidn, se inicia con el proceso productivo.

7.- DOCUMENTOS UTILIZADOS

Formatos de de lineas
Formatos de produccion
Comunicaciones v documentacion de soporte.

na 1

8.- Controles

Controles de Calidad
Controles de inspeccidn
Control SGIA

8, SALIDAS

1.- Matena pnma vaceada en sus
respactwas ineas de produccion.
2 - Lontrol de produccion.

9.- RECURSOS:

Montacargas.
Recursos tecnoldgicos
Recurso humano (supervision).

10. PROCESOS DE SOPORTE

Control de calidad.
Sistema de seguridad e inocuidad de alimentos.
Control de produccion.

11.- MEDICION

NOMBRE DEL INDICADOR

FORMULA

1.- Indice de materia prima ingrezsada a
lineas de produccion

1.- (Kiogramos de materia prima vaceada en lineas de produccion / Kiogramos de materia prima

deshidratada) x 100

Elaborado por: La Autora

Frecuencia: Semanal
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Gréfico 23. Caracterizacion del proceso de pulido.

5 ENTRADAS

1.- Materia prima vaceada en sus respectivas
lineas de produccién,

2.- Control de produccién.

1.- NOMBRE DEL PROCESO:

Pulido (Polichadores)

2.- RESPONSABLE: Sr. Femnando Franco.

3.- PARTICIPANTES: Control de calidad, Produccidn.

4..0BJETIVO: Se lava la materia prima (arroz) previo a su clasificacion. Cumplir con el 90% de lo programado.

6.- ACTIVIDADES:

FASES DEL PROCESO

Se lava el arroz previo a su
ingreso a los clasificadores.

L)

su clasificacion.

Arroz pulido (lavado) listo paral

1.- DOCUMENTOS UTILIZADOS

Formatos de produccién

Riocedimientos y registros de maptenimiento de polichadores

N M
 Controles g
L 4

Control de mantenimiento para el respectivo polichado de arroz
Contral de inspeccian
Control de produccidn

9.- RECURSOS:

Montacargas.
Recursos tecnoldgicos
Recurso humano (supenisian).

10. PROCESOS DE SOPORTE

Control de calidad.
Sistema de seguridad e inocuidad de alimentos.
Control de produccion.

1.-Indice de producto apto para su
clasificacin.

1.- (Kilogramos de producto apto para su clasificacion / Kilogramos de producto ingresado a

11.- MEDICION

polichadores)x 100

Frecuencia; Semanal

9. SALIDAS

1.- Producto apto para su clasificacion.
2.- Confroles de mantenimiento
realizados.

3.- Confroles de produccion ejecutados

Elaborado por: La Autora
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Grafico 24. Caracterizacion del proceso de seleccion y clasificacion de los granos.
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE SELECCION ¥ CLASIFICACION DE GRANOS
1.- NOMBRE DEL PROCESO: Seleccion v clasificacion de granos

& ENTRADAS
1.- Praducia apla pars iu clasifescsn

2.- Farmisled de conlral dé produccdn.

Z2_- RESPONSABLE: Sr. Jorge Suérez Solis

3.- PARTICIPANTES: Control de calidad, produccion.

4_-0BJETIVO: Seleccionar v clasificar el producto sequn el tipo de grana,

6.- ACTIVIDADES:
FASES DEL PROCESD

Recoleccidn de arroz para su secada.

:

del arroz blanco.

Los granos se pelan para la comercializacion

v

de granos, sepsrando por color del grano
(rojos y blancos).

El arroz se procesa por la magquina selectora

i

Para los gramos rojos se le bajz la sensibilidad
en las electrénicas para que no dafie el arroz.

!

El arroz pasa por los cilindros clasificando el
arroz segun el tamafo del grano (grano entera,

D)

T.-DOCUMENTOS UTILIZADOS

Formatos de produccion
Infarmes y registras de control

8- Controles

Contral de Temperatura
Control de inspeccian
Cantral de calidad

9.- RECURS0S:

Montacargas.
Recursos tecnoldgicos
Recursa humana [supervision].

10. PROCESOS DE SOPORTE

Control de calidad.
Sistema de seguridad g i pocuidad de alimentos.
Control de produccidn,

i1.- MEDICION

NOMERE DE [MDICADOR

FORMULA

1.- Produccion de grano entero.

1.- Cantidad en kilogramos de grana entera producido.

2.- Produccidn de grano tres cuartos,

2.- Cantidad en kilogramos de grano tres cuartos producidao.

3.- Praduseidn de arracills fina.

3.- Cantidad en kilogramos de arrocillo fing producido.

Frecuencia: Semanal.

8. SALIDAS

1.- Frogucoian SeIEccionaga y clasmcaga
por bipo ¥ tamana de grano.

2.- Lontrol ge caldad epecutados

3.- hormato de produccion Benados

Elaborado por: La Autora
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Gréfico 25. Caracterizacion del proceso de control de calidad.

CARACTERIZACION DEL PROCES0 CONTROL DE CALIDAD

1.- NOMBRE DEL PROCESO:

Control de calidad

2.- BESPONSABLE: Si=. Eatherine 20figa

3.- PARTICIPANTES: Todaslas dreas queintervienen enel pracesa
productiva,

4 - OBJETIVO: Yerificar que el quebradovaya acorde a loestablecida para el praducta.

5 ENTRADAS

1.- Produccion seleccionada y clasificada por
tipo y tamaiio de granc.

2.- Formatos de contral de calidad

6.- ACTIVIDADES:
FASES DEL PROCESD

7.- DOCUMENTOS UTILIZADDS

Registraz de contral de calidad

52 toma muestras de producto seleccionado y
clasificado para rezlizar analisis de guebrade.

Pravectas de mejora continua

1

establecido pars el producto.

Se verifica que el quebrado vayz acerde a lo

;

8.+ Controles

estandares o czlidad establacidad.

Posterior s& toma muestras y se cocing el arroz para
werificar |a coccidn se realice de acuerdso a los

Analisis de quebrada

1

Prusbas de coccidn.
Analisis previoz o adicionales requeridaz

Si cumple con los pardmetros de guebrada y coceion
establecidos se procede a dar el visto buena al producto,

=G

9.- RECURS035:

- Equipos para anslizis de quebrado.
- Cocina & implementos para prueba de coccidn.

10. PROCESOS DE SOPORTE

Contral de calidad.
Sistema de sequridad & inocuidal de alimentos.
Contral de produccidn,

11.- MEDICION

NOMERE DEL INDICADOR

FORMULA

1- Indizze de quebrada.

1- Mimera de zacos o lates de produccidn que cumplen can 1oz parcentajes de quebrado.

2. Indice de coceidn,

1.- Mimero de sacos olotes de produceion que cumplen con la prueba de coccidn,

Frecuencia; Semanal

3, SALIDAS

1.- FIOQUCID CON IS0 DUSNg para
ensacado,

2.- Hegistros de conirgies de cabdad
gjeculados

Elaborado por: La Autora
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Gréfico 26. Caracterizacion del proceso de envasado.
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE ENYASADO O ENSACADO

N
§ ENTRADAS

1.- Hequenmiento de tormato de envasado
2.- Mroducto con visto bueno para ensacado.

Elaborado por: La Autora

1.- NOMBRE DEL PROCESO:

Envasado

2.- RESPONSABLE: Sr. Jorge Suarez

3.- PARTICIPANTES: Cuadrillas, personal de produccion.

4, -0BJETIVO: Proteger el producto para su posterior almacenamiento y despacho.

6.- ACTIVIDADES:
FASES DEL PROCESO

Producto con visto bueno pasa a las
tolvas de envasado o ensacado.

Cuadrillas colocan el productos en
53005,

Producto ensacado para a la bodega de
producto terminado.

l
&

7.- DOCUMENTOS UTILIZADOS

Frocedimientos v formatos de envasado o ensacado.

Procedimiento de ensacado.
Control de inspeccidr

9.- RECURSOS:

Montacargaz.
Sacos.

Recurso humano

10. PROCESOS DE SOPORTE

Control de calidad.
Sisterma de seguridad e inocuidad de alimentos.
Control de produccion.

11.- MECICION

MOMBRE OE [MDICADOR

FORMULA

1.- Indice de producto ensacado.

1.- (Nimero de sacoz lenados { Momeraz de sacos previstos o praduccidn planifizada) = 100

Frecuencia: Semanal.
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8. SALIDAS

1.- Producto ensacado,

2.- HEQISINTE 08 &NVIEI0T 0 ENS3C300
llenados



Gréfico 27. Caracterizacion del proceso de almacenamiento.
. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO
1.- NOMBRE DEL PROCESO: Almacenamiento

3.- PARTICIPANTES: Asistente de deshidratacion, Control de
calidad, Produccion.

4.-0BJETIWO: Cumplir con el 90% programado de almacenamiento y que cumpla con los requisitos de calidad e inocuidad
alimentaria de acuerdo a las especificaciones estipuladas.
6.- ACTIVIDADES:

2.- RESPONSABLE: Sra. Katherine Zifiiga

FASES DEL PROCESO 7.- DOCUMENTOS UTILIZADOS
Limpieza y ordenamiento: 5 procede a .
& ENTRADAS limpiar y ordenar la bodega de producto Comunicaciones v documentacidn de respaldo. ) .
1.- HEQISITOS O MQreso & Dodega. determinada. Identificacion de lotes - SALIDA
2.- Producio ensacado. l Procedimientos v formatos de almacenamiento. ; mﬂ:&ﬁﬁ: mﬁ”m
Ubicacion: Se determina la ubicacian del :Jrnerm::llnta ¥ coMmEcETenie
nuevo lote de producto terminado, en un o Lol
Almacenamiento: Con MONtacargas se Canirol F
transporta el producto ensacado en pallets y M C@rol ] N
s los ubica en el lugar determinadeo en la Inventario de producto terminadao.
bodega de producto terminado. Controles de almacenamiento.
Identificacion: Se identifica la produccidn
por ndmero de lote.
9.- RECURS0OS: 10. PROCESOS DE SOPORTE
Montacargas Control de calidad.
Infraestructura (bodega de producto terminado). |Sistema de seguridad e inocuidad de alimentos.
Recurso humano. Control de produccién.
11.- MEQICISM
NOMERE FORMLULA

1.- [Cantidad de zacos (ka) de producto terminade | Cantidad de sacos (kg) de produccion

1.- Indice de producta terminade. Blanific.ados o estimado) 100

Frecuencia: Semanal

Elaborado por: La Autora
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Gréfico 28. Caracterizacion del proceso de despacho.

5 ENTRADAS

1.- HagIsiros ge egre=o de bodega

2.- Producto terminado identificado con
numero de lote y comectamenta
almacenado.

Elaborado por: La Autora

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE DESPACHO

1.- NOMBRE DEL PROCESD: |Despacho

2.- DUENO: Sr. Jorge Diaz

3.- PARTICIPANTES: Almacenamiento (personal de bodega). Area de
ventas.

4.- OBJETIVO: Entregar producto terminado para satizfacer los pedidos de los clientes.

6.- ACTIVIDADES:
FASES DEL PROCESO

Con el montacargas se trasladan los pallets con
el producto terminado e identifcado hasta la
mulz o trailer.

!

Personal de cuadrillas se encarga de cargar los
sacos de producto terminado e identificade a la
mula o trailer.

!

Chofer de |z mula o trailer transporta la
mercaderia hasta el lugar indicado por el cliente
segln respectiva guia de remision.

7.- DOCUMENTOS UTILIZADOS

Facturas.
Guias de remisian.
Reqistros de egresos de bodega.

B Corfroles] & &

Inventario de producto terminado.

Controles de inspeccion de despacho

Werificacion del cumplimiento de los cronogramas de despacho.
Verificacion de lotes

9.- RECURSO0S:

Recurso humano (supervision y control).
Montacargas.
Personal de cuadrilla.

10. PROCESOS DE SOPORTE

Almacenamiento.
Area de ventas y cobranzas.

11.- MECICION

NOMBRE

FORMULA

1-Indize de cumplimientos de pedidas

1.- [Mimera de pedidos despachadas atiempo ! Mdmeras de pedidos de clientes] « 100

Frecuencia: Semanal
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9. SALIDAS

1.- Salisfaccion del cliente

2 - Producto despachado y entregado al
clignte.



Gréfico 29. Caracterizacion del proceso del area de ventas y cobranzas.

CARACTERIZACION DEL PROCESDO DE ¥YENTAS ¥ COBRAMNZAS

.\
5§ ENTRADAS

1. Begquerimientos de los
diferentms departamentos,

2.- Formatos de evaluacion de
provesdores.

3.- Documentos o reguisitos
(l=gales o aplicables) de
prowesdores

1.- NOMBRE DEL PROCESC:

Area de ventas y cobranzas

2.- RESPONSABLE: Ingeniera Sol Barrios

3.- PARTICIPANTES: Coordinador de compras,
asistentes de areas de ventas v cobranzas.

4.- OBJETIWO: Evaluar el 90% de los proveedores de Dajahu de acuerdo a los lineamientos de la Norma IS0

22000:2018.

& - ACTFARARES: FASES OEE SEEPRERCE S DE
CITARFR FHE AR FERLY il

| Solicitar reguerimiento al proveedor. |

l

| Confirmacidn del pedido via telefdnica |

!

Recepcitn de requerimiente en bodega v
verificacion

Si
riaducto cumgals
wan las

T.- IENCEASEN F OIS 8 TR AL

Farmatas de recepeion de mercaderias
Farmatos de ewaluacidn de proveedores
Criterios de evalucidn del proveedor
Lista de precios

Acta de compromiso

8 — Controles

Analisiz de materia prima recibida.
Evaluaciones anuales de provesdores.

pardmetras o Proaducto

requisifos

el lecidos l‘1':E'|:’1":":|‘]

Producto rechazado
L »( Fin
10.- RECURSOS: 11. PROCESOS DE SOPORTE
Fecursos tecnoldgicos Fecepcion y analisis de materia prima
Recursos humanos Control de Calidad
12. MEDICION

MNOMERE

FORMLLA

1. Indize de proveedares evaluados en el
afia

1.- [Mamera de proveedores evaluados { MOmero de proveedores calificados por la empresal s

a0

Elaborado por: La Autora

1-Fracnencia- annal
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.
5. SALIDAS
1.- Facturas de pogos

2 - Proveedores evaluados
3.- Proveedores aptes y calificades



Gréfico 30. Caracterizacion del proceso de recursos humanos.

CARACTERIZACION DEL PROCESDO DE RECURZSDE HUMANDOS

S ENTRADAS

| - Wacanics

1 - Agparanies

3~ Urganigrama o parhl o8 Tuncnes
4 - Necasidades da formadcion

1.— Nombre del Proceso: Recursos Humanos

2.- RESPOMNSABLE: Ing. Jannine Galarza

F.- PARTICIPANTES: Asiztents de Gerencia de Recurzos
Humanas, Ssiztente de Desarralle Humano, Coordinadar de
Fecursas humanos, Analista de Seleccidn, Jefes de dreas.

wdusazidn, Farmacidn, hakilidader v experienciaon el afm 2022,

d.- DBJETITOE - Arcqurar que ol 90 e tadar lar perranar que lakaran en "Fidezamiro Mercantil Dajabu Dor " rean compebentor on bare arg

G- ACTIVIDADES: FASES DEL PROCESD

Seleccion y Cemtrato
contratacian

Induccidn del
personal nuevo

l

Copacitacidn,

Flon de
capacitacion

farmacicn ¥
desarrcllo

Infarme de
evaluacidn de

Ewaluacion de|
desemperia

J.
D

T.- DOCUMERTOS UTILIZADOS

Zolizitud 4o emplen
Ficqirtro de inducsitn y capacitacidn

Flar anual e < apa<ikasidn

9. EALIDAS

% - Controles

Evaluazidnde poriodade prucka
Edsliacifn e | d@fempeno lakaral

Desumcnkar porranaler

10.- RECUREDS:

11. FPROCEZ0DS DE SOPDRTE

Equipoz de oficina
Recurzo Humano

Medics de Comunicacidn
Fuminiztras de acicing

Recurso econdmico

Rievisidn por la Direccidn
Auditoria Inkerna
Gestidn de Calidad
Produceidn

Control de Calidad

12.- MEDICION

MORERE DE INDICADORES

FORMULA

1.- Indice de capacitaciones anuales

1. [Mdmers de capacitaciones realizadasd Mimero de capacitacionss anuales
programadas] 2 100

2. Indice de rotacidn del personal

2. (Mimers de personal que e retird de la empresa f Mdmers de personal cn
ndmina] x 100

3. Indice de evaluacidn del desempenio

F.- [Evaluacionss de desempeno aceptablesd Mdmero de evaluacionss de
dezempene realizadas] x 100

Frecucnciaz 1.- Eemestral. .- Trimestral, 5.- Semestral.

1-F Al coatratadn

7 - Fersonal ubicado &n &l puests
3~ Fersonal compebe e

4. - Peracnal evakiado

Elaborado por: La Autora



Gréfico 31. Caracterizacion de proceso del area de sistemas.

5 ENTRADAS

1.- Formato de Wue@s y Heclamos
2.- Solertudes Especiales

3.- Conlrel del sislema

CARACTERIZACION DEL

PROCESO DE SISTEMAS

1.- NOMBRE DEL PROCESO: Area de sistemas

Z2.- RESPONSABLE: Ing. Andres Macio

3.- PARTICIPANTES: Gerenciade Operaciones,
Praduccidn, Calidad, Contabilidad, Recursos Humanos

4_- OBJETIVOS: Asegurar el cumplimiento del sistema en
reclamos presentados.

cada area en un 802, asi como brindar solucidén cportuna a

6.- ACTIVIDADES:
FASES DEL PROCESO

Crear, adquirir y/o actualizar software o
programas con la capacidad de recibir
infermacion del usuario (introducir datos),
procesarlos y crear informacion para su

'

Capacitar al personal de cada area de la
empresa en &l mansjo de su programa o

T.- DOCUMENTOS UTILIZADOS
Formato de quejas y reclamos.
Formatos de control del sistemna.

8.- Controles

sistema especifico.

Brindar sopaorte &l usuaric =n el mantenimisnto
v funcicnamiento del sistema v de los eguipos.

}

Prateger y respaldar Iz informacion contenida
=m el zistermnz o programa.

\—.@

ErRcuestas desgtisfaccidn del parsonal (usuario interna),

3.- RECURS05:

Recurso humana
Suministroz de oficina
Suministro tecnolégico

10. PROCESOS DE SOPORTE

Revizidn porla direccidn

SGlA

.- MEDICION

NOMERE

FORMULA

1.- Indice de Satisfaccidn del personal
2.- Indice de reclamos atendidos

1.- [Mimera de encuestas satisfactoriasihimeros de encuestas realizadas) « 100
Z.- [Mimera de quejas salucionadas ! Mamera de quejas receptadaz] 4 100

Frecuencia: 1- Trimestral.
2.- Mensual.

8. SALIDAS

1.- Encuasias de salistaccion del
persconsl.

2.- Flanes de accion geculados

Elaborado por: La Autora
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Gréfico 32. Caracterizacion de proceso del area de taller.

& ENTRADAS

1.- Elaboracion del pian de
mantenimiento pravenbdo
2.- Lista oe equipos e i3

empresa
3.- Solicitud de mantenimisnto

CARACTERIZACION DEL PROCESO DEL AREA DE TALLER

1.- NOMBRE DEL PROCES0: Area de taller

2.- RESPONSABLE: Sr.VWalter Seminaric

3.~ PARTICIPANTES: Operacicnes, Control de Calidad,
Proveedor externo de mantenimiento

4.- OBJETIWOS: Cumplir 0% del mantenimiente prew

entivo para la conservacion de eguipos, utensiios e

infraestructura para los procesos operativos, evitando el deterioro prematuro de los mismos.

G.- ACTIVIDADE5:

FASES DEL PROCESO

Elaboracion del Flan de
Riantsnimiento Preventivo

Realizacion de |z lista de eqmpns
¥ maquinas dz la organizacian

7.-DOCUMENTOS UTILIZADOS

Plan de mantenimiento preventiva
Solicitudes de mantenimiento comectiva

BmControles

E_IEI:IJI:II}l‘l

del Frograma deLa g

werificar gue I|:|s equipos estén
en condicionas de limpieza
aceptable.

D

ienta preventioo
ealizados
ntos realizados.

Checklist de Infrasstructura

|f|

10.- RECURSOS:

Recurso Tecnoldgico
Recurso Humano
Recurso mecanico

Nombre

11. PROCESO0 3 DE SOPORTE

Produccion
Contral de Calidad

Formula

1.- Indice de mantenimientos cumplidos en el afio

Elaborado por: La Autora

1.- [Mdmero de trabajos de mantenimiento realizados! Mimero
de mantenimientos programados en el plan] 100

Frecuencia: Semestral
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1.- Ejecucon dal pisn de mantenmmients
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4.- Informes de mantenimienio




Gréfico 33. Caracterizacion de proceso de servicio al cliente.

A

e
. N
5 ENTRADAS

1.- FOMMEIS OB UUEES ¥ HECIAMos
2 - SOICAUDES ESPesiales

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE SERYICIO AL CLIENTE

1.- NOMBRE DE PROCESO: Servicio al Cliente

3.- PARTICIPANTES: Gerencia de Operaciones.

2.- RESPONSABLE: Locrdinador de Servicio al Lliente Preduccidn, Calidad, Contabilidad, Fecursos Humanos

4 -OBJETIVOS: Aszegurar el cumplimiento efectivo de las sdlicitudes de las clientes en un 80>, asi como brindar
solucidn oportuna areclamos presentados en el afia.

6.- ACTIVIDADES:
FASES DEL PROCESDO T.- DOCUMENTOS UTILIZADOS

@ Procedimienta y farmatas de tratamienta de quejas u
reclamas.

Recepcion de queja de Forrnata de

dienie en el drea quejas

Cornespondie e

!

Confirmar la situscicn
expussta @ indagar las
AL,

Prapussta de salucian al

clisnte 8.— Controles

'L Ercuestas delSatisfaccidn del cliente
Retroalimentacian oon - . .
ellas Areas involucradas. Procedimienta de tratamiento de quejas v reclamas
Recoracimisnis ¥
carrecciin del error

]

Seguimiento de la
saluciin propuesia

3.- RECURSOS: 10. PROCESOS DE SOPORTE
Fecurso humano Revizidn por la direccidn
Suministros de oficina SG14

Suministro tecnoldgico

.- MEDICION
NOMERE FORMULA
1.- Indice de Satisfaccion del cliente 1.- [MOmero de encuestas satistactoriasiMumeros de encuestas realizadas) ® 100
2.- Indize de reclamos atendidos 2.- [Mumero de quejas solucionadas { Mdmera de quejas receptadas] » 100

Frecuencia: 1.- Trimestral.
2.- Mensual.

8. SALIDAS

1.- Emcuesias realizadas 2 informes del
indice de salisfaccion del cienie

2.~ Flanes de acoion epecutados

Elaborado por: La Autora
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4.5.5 Liderazgo
4.5.5.1 Liderazgo y compromiso

La alta direccion de DAJAHU evidenciara su liderazgo y compromiso con el

SGIA de la siguiente manera:

a)

b)

d)

g)

Estableciendo la politica de inocuidad de los alimentos y los objetivos del
SGIA los cuales se mantendran como informacién documentada en el

presente manual.

Integrando los requisitos del SGIA en los procesos de la compaiiia, descritos

a través de las fichas o caracterizacion de los procesos.

Asegurando la disponibilidad de los recursos necesarios para el SGIA a

través de las respectivas asignaciones presupuestarias.

Comunicando a través de capacitaciones o inducciones al personal, sobre la
importancia de una gestion eficaz de la inocuidad de los alimentos y del
cumplimiento de los requisitos del SGIA, los requisitos legales y
reglamentarios aplicables, y los requisitos relacionados con la inocuidad de

los alimentos acordados mutuamente con los clientes.

Evaluando a través de auditorias y manteniendo el SGIA para lograr los
resultados previstos, a través del cumplimiento de los requisitos
determinados en la Norma ISO 22000:2018 y los legales aplicables.
Dirigiendo y apoyando a sus colaboradores para que contribuyan a la eficacia
del SGIA; asi como también a las funciones de gestién relevantes para

demostrar su liderazgo.

Promoviendo la mejora continua.
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4 5.6 Politica

4.5.6.1 Establecimiento de la politica de lainocuidad de los alimentos.

Se propone la siguiente politica de la inocuidad de los alimentos.

DAJAHU est4 comprometida con:

e La mejora continua de su Sistema de Gestibn de la Inocuidad de los
Alimentos (SGIA) y con el cumplimiento de los requisitos de inocuidad
aplicables al procesamiento de arroz envejecido del producto “Rico”, asi
como también con los requisitos legales y reglamentarios aplicables u otros
acordados con los clientes relacionados con la inocuidad de los alimentos.

e La comunicacion de la informacion relacionada con el SGIA a las partes
interesadas pertinentes, internas y externas.

e Con la capacitacion permanente de su personal interno para asegurar sus

competencias relacionadas con la inocuidad de los alimentos.

4.5.7 Comunicacién de la politica de lainocuidad de los alimentos

Esta politica estara disponible en la pagina web de la empresa para
conocimiento de las partes interesadas externas y se mantendrd como
informacion documentada en el presente manual. La politica también sera
publicada en cada area de la empresa y sera comunicada a todo el personal
interno mediante capacitaciones o inducciones para asegurarse de que sea
entendida y aplicada en todas las areas y niveles. De ser actualizada, los

cambios en la politica serdn comunicados mediante los canales ya detallados.

4.5.8 Roles, responsabilidades y autoridades en la organizacion

Las responsabilidades y autoridades para cada rol en la empresa se
asignaran segun el perfil de funciones para cada puesto. Este sera comunicado
a cada persona que labore dentro de la empresa para la comprension de sus
actividades dentro de la organizaciéon. De contratarse personal nuevo, se le
realizard una induccion del puesto y del cumplimiento de los requisitos

pertinentes al SGIA.
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Mediante el organigrama y los respectivos perfiles de funciones, la alta
direccion de DAJAHU designara las responsabilidades y autoridades para
asegurarse que el SGIA es conforme con los requisitos de la Norma ISO
22000:2018 y ser informada sobre el desempefio del SGIA.

La alta direccion de DAJAHU podria designar al jefe de Seguridad
Industrial y BPM vy, a sus asistentes, como lider y miembros del equipo de
inocuidad de los alimentos respectivamente. Estas personas tendrian la
responsabilidad y autoridad para iniciar y documentar acciones relacionadas al
SGIA.

4.5.9 Organigrama de la empresa Dajahu.

Grafico 34. Descripcion de cargos administrativos.

SISTEMA DE SEGURIDAD “ACTON Y GERENTE DE
INDUSTRIAL E INOCUIDAD DE Cg%—ﬁ?‘é?%;ggc}% COMPRAS
ALIMENTOS B
ASISTENTE |
ASISTENTE INDUSTRIAL | GERENTE ADMINISTRATIVO
| |
ASISTENTE DE GERENCIA ASISTENTE DE
ADMINISTRATIVA GERENTE GENERAL
RECEPCIONISTA
I
!
AREA DE VENTAS CONTADORA
Y COBRANZAS
RECURSOS HUMANOS  |— ASISTENTE |
| GERENTE DE VENTAS
ARFA DE TALLER | ASISTENTES
| VENDEDOR DE
SUBPRODUCTO -
SERVICIO AL CLIENTE ARROCILLO, POLVILLO
|
AREA DE SISTEMAS

Elaborado por: La Autora

Continua con el organigrama...
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Viene del grafico 35...

Gréfico 35. Descripcidon de cargos en planta.

JEFE DE
PLANTA
[
JEFE DE COORDINADORA
PRODUCCION DE PRODUCCION
\ —
LINEA #1 o LINEA #3
- OPERADOR DE § OIEJEHI;’.}-E\‘B(-)% DE - OPERADOR DE
ELECTRONICA F1ECTRONICA ELECTRONICA TR
- OPERADOR DE FRAD - OPERADOR DE
POLICHADORES égzicm%gg | POLICHADORES E&LEIE?DP; "
g ¥ g X7 - y. #1, =
VACEADOR _ VACEADOR VACEADOR y
LINEA #4
LINEA #5
e TIE - OPERADOR DE et
ELECTRONICA ELECTRONICA iy !
- OPERADOR DE -~ OPERADOR DE LINEAS #4y 5.
POLICHADORES POLICHADORES
- VACEADOR - VACEADOR

Elaborado por: La Autora
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El jefe de seguridad Industrial y BPM como lider del equipo de inocuidad de

los alimentos sera responsable de:

a) Establecer, implementar, mantener y actualizar el SGIA de DAJAHU.

b) Gestionar y organizar el trabajo del equipo de inocuidad de los alimentos.

c) Asegurar la formacién y las competencias pertinentes para el equipo de

inocuidad de los alimentos.

d) Informar a la alta direccion de DAJAHU, sobre la eficacia y pertinencia de su
SGIA.

Todos los colaboradores de DAJAHU, sin importar nivel jerarquico, tienen la
responsabilidad de informar sobre problemas referentes al SGIA al equipo de

inocuidad de los alimentos.

4 .5.10 Planificacion

4.5.10.1 Acciones para abordar riesgos y oportunidades.

DAJAHU considerando el andlisis de su contexto, los requisitos de sus
partes interesadas y el alcance de su SGIA, ha determinado sus riesgos

identificados en su respectiva matriz que se detalla en el Gréfico 37.
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Gréfico 36. Matriz de riesgo.

AN

MATRIZ DE RIESGO
(ANALISIS MODAL DE FALLAS Y EFECTOS)

Recursos /
CONTROLES : B
# Proceso. Fallo o Modo de Fallo. Efecto del Fallo. Causas. NPR | Nivel de Riesgo Accion. Documentos de
ACTUALES.
control
Improvisacion en la resolucion de
) laveas dli?nas, sin orden ni BT s En Fa\t? deup\amflcaq(‘)n adecuada en la Reglslvqs y reportes g&l}r‘\erados Ir}ﬂorm}els semanales a la alta Renorese
1 |PLANIFICACIONY priorizacion. e s RS 4 |realizacion de actividades y tareas 4 |en los sistemas informéticos de | 4 64 C direccion sobre el estado y .
CONTROL GERENCIAL|Actividades y proyectos se diarias y/o en la ejecucion de proyectos. cada departamento. novedades de los procesos. HElenc i
realizan sin la debida planificacion .
SISTEMA DE Hacer un presupuesto anual para
SEGURIDAD No proporcionar los recursos No cumplimiento de programas de Falta de recursos para la gestion ErsrrsneaEldah cada departamento, con los
2 |INDUSTRIAL E necesarios para el SGIA y su mejora. 4 |adecuada de cada proceso y/o areade | 4 b repsa g 4 64 C recursos monetarios aproximados Financieros.

INOCUIDAD DE mejora continua No conformidades al SGIA la empresa. P que se van a requerir para el

ALIMENTOS correcto funcionamiento del SGIA.

- Andlisis de materia prima no se ejecuta Requnsaples B IEEE (2 - EESE

RECEPCION Y 0 no realizado adecuadamente bajo los materia primay de control de de

Recibir materia prima de mala Producto final de mala calidad o a ! Plantilla de recepcién y anélisis calidad deben ejecutar laboratorios para
3 |ANALISIS DE MATERIA| 5 |parametros establecidos. 4 - 2 40 D N P
calidad. no apto para el consumo humano. de materia prima. coordinadamente controles andlisis.

PRIMA q
permanentes de la calidad de - Plantillas de recepcion
materia prima que se recepta. de materia prima.

Inventarios desactualizados de (:;?V;Ss:ugzzziegszfezzs IIS Ry el alners Implementacion de sistema - Infraestructura
4 |BODEGA materia prima, producto en LGS, 5 g Y 3 |Supenvision de bodega. 3 45 D informatico para control de (espacio para bodega).
ubicacion de productos hasta una no adecuado. A
proceso y/o producto terminado. " inventario en bodega. - Sistema informético.
posible rotura de stock.
S . - Tener actualizado el Plan de - Montacargas. §
. Descuidar la temperatura de los Mala calidad de arroz, = MR 2R LD G BEE I E 6n anual. = FREELED
5 |DESHIDRATACION - . 5 |hornos. 3 |Plan de calibracion anual 3 45 D . supervision.
hornos. desviaciones en procesos. . - Contar con un presupuesto para
- Falta de capacitacion de los operarios. o - Hornos.
la calibracion de los hornos. :
- Financieros.
- No hacer andlisis de control de | Crearvy ey "Wa“’ para - Implementacion de
- No contar con la cantidad . inventario de produccion en cada
R R BT ER calidad en los productos. - Falta de seguimiento de vaceada en et m procedimientos y
VACEADAS DE LINEAS P ) P - Retrasos por reprogramacion. las lineas de produccion. Inventario de produccion por P . registros de control.
6 . cada linea de produccion. a 5 P 4 | 2 40 D - Capacitacion al personal de p
DE PRODUCCION " I, - Presion en el personal por - Falta de comunicacion. linea N o - Capacitadores.
- Cambios de planificacion de la - " a plantillas sobre el procedimiento que
A reorganizarse en las nuevas - Falta de plantillas para la produccion. - Recurso humano
produccion. se maneja en la empresa sobre p
tareas. A capacitado.
produccion.
Capacitar al personal en cada area, | (s, IS
3 A y equipos para Control

PULIDO - Resultados erréneos. =g B ATESE Supervision de pulido en cada AT U2 D) SRR e de calidad.

7 Mala toma d it . - Mala limpieza de I lichad A d tras, -dando I .

(POLICHADORES) © e muestras - Poco fiabilidad de lo analizado. 5 phiipiezaldelts bolchaduesTuare] I linea de produccién. 2 40 D DU (R R LU - Capacitadores.

la toma de muestra. procedimientos existentes en la _ Recurso humano
empresa.
- Detectar falencias en el personal
B con respecto a conocimiento de b
- Presién en el personal por - - Equipos, instrumentos
a Personal de SGIA no tiene clara la reorganizarse en las nuevas - Capacitacion al personal de [FEPED MELAES, y equipos para Control
SELECCION Y N . - Comunicacion inadecuada. e A - Capacitar al personal en el -
= estrategia para canalizar los tareas. oo Seleccion y clasificacion de . de calidad.
8 |CLASIFICACION DE P o 5 | - Falta de capacitaciones al personaly | 2 1 10 E manejo de maquinarias y
errores de la clasificacion de - No se obtenga los resultados ) - ) granos. : ) y - Capacitadores.
GRANOS P de compromiso en su &rea de trabajo. concientizar sobre la importancia del
granos. previstos del proceso de seleccion - Recurso humano
P cumplimiento de los procesos y p
y clasificacion. - . capacitado.
procedimientos en su area de
trahain

Continua con el Grafico de la matriz de riesgo...
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Viene del Grafico anterior...

AN

MATRIZ DE RIESGO
(ANALISIS MODAL DE FALLAS Y EFECTOS)

Elaborado por: La Autora
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Recursos /
Fallo o Modo de CONTROLES &
# Proceso. Efecto del Fallo. Causas. NPR Nivel de Riesgo Accion. Documentos
Fallo. ACTUALES.
de control
- Ejecutar el cumplimiento
. ermanente de los procesos y de
- No contar con materia prima - Mala limpieza de los materiales de Ny —— et oo o1 conti | Procedimientos
suficiente para realizar los. Falta de analisis de control de muestreo. Ie P! P actualizados y recursos
conTROL DE e produccin. de la calidad del arroz.
o lomiban andlisis respectivos. calidad al arroz y resultados | 5 | - Falta de materiales para realizar el R e Control de 2| 20 E e Lt disponibles para el
- Mala toma de muestras para la erréneos de los mismos. respectivo andlisis de calida ! A plezay control de la calidad del
o : o calidad y del SGIA. desinfeccion de equipos y areas
coccion - Falta de supension y comunicacion " arroz.
segun los procedimientos
establecidos.
- Pedidos de Ventas urgentes o no
tipulad la planificacion d
estipulados en la planificacion de SR ED
ventas. - Notificar a los proveedores que "
- Aumento del consumo de comuniciacion.
- Stock de producto terminado presenten atrasos en la entrega.
Cambios de planificacion de la | Ta€11as Primay materiales no insuficiente para cumplir con pedidos Evaluacion de Jefes de areas de| Comunicar oportunamente los |- Reuniones del Comité
10 |ENVASADO  de pl programados. 5 P P! P 3 2 30 D por de calidad.
produccion extraordinarios. planta cambios de disefios en empaques s
- Presi6n en el personal por - Superivison de control
- Incumplimiento de entrega por parte en las reuniones del Comité de
reorganizarse en las nuevas de calidad y area de
rens de proveedores. calidad. e
- Cambios de disefios no programados
con la anticipacion necesaria.
R - Realizar planificacion de
- Desviaciones y cambios en la . segtin el
Pisos con grietas o lanificacion y programa de Falta de mantemiento y reparacion de Plan de mantenimiento
11 |[ALMACENAMIENTO g P pAGSS 5 |2 e 3 3 45 D correctivos caso, para la mejora de
descascarados roduccion. la infraestructura. preventivo e e el
- Contaminacion en el producto. s
almacenamiento.
- Optimizar los procesos y
tiempos para cumplir eficazmente | - Sistema informético
Quejas o reclamos de los. . - Falta de montacargas. - Supenvsién de despacho. con los despachos para respaldo de la
12 |DESPACHO clientes por atrasos en 5 | - Falta de electricidad. 2 | - control de calidad. 1| 10 E - Realizar plantilla de inventario de [informacion y control de
- Atraso en despachos. : .
despachos. - Falta de personal - Inventarios y despacho y
- Efectuar respaldos de la almacenamiento.
informacion,
Detectar falencias en el personal
Parsonal no tiene clara la - Comunicacién inadecuada de la o i 3 GRS G
Area de ventas y p Personal desconoce los estrategia de ventas. 5 respecto a conocimiento de los Financieros para
13 estrategia para canalizar las 5 ” 2 |- capacitacion al personal 1| 10 E ¢ :
cobranzas productos a vender - Insuficiente capacitacién al personal productos a través de las nes.
quejas o reclamos.
sobre productos de la empresa. evaluaciones y solventarlas
mediante capacitacion.
- Plan de capacitacion - Desconocimiento de las 5 " - Programar una auditoria interna y
inexistente o no acorde a las actividades a realizar. e  Procedimiento de a los procesos de recursos FhEEES e
cumplen el perfil. seleccionivinculacion de P! capacitacion de
necesidades del personal. - Incumplimiento de la inocuidad humanos ;
14 [Recursos Humanos e e e 5 | - No detectar las necesidades de 2 |personal 2| 20 E e N personal intemo o
o capacitaciones del personal. - Procedimiento de 2 = contratacion de
comprometidos con el Sistema - Errores involuntarios en la 0 accion para corregir hallazgos
A © - No contar un plan de y d I 2 auditores extemos.
Gestion de Inocuidad e sus detectados en auditoria interna.
- Realizar reuniones mensuales
- Retrasos en la ejecucion de con los responsables de cada area
Difcuiadipararedisiay Sistema informatico no acorde a los. - Sistema informatico dellsmpiess paraldetectag
15 |Area de Sistemas informacion en el sistema - Pérdida de informacion. 4 2 2 16 E falencias en el sistema. Recurso Humano.
i 2 procesos y actividades de la empresa. implementado en la empresa.
informatico. - Aumento de gastos en - Elaborar e implementar plan de
papeleria. accion para corregir las falencias
detectadas.
- Inducciones o capacitaciones
mensuales al personal sobre los
- Errores humanos por "
Desconocimiento por parte del & - Falta de capacitacion/Induccion - Controles de Linea. procedimientos, instructivos de
desconocimiento de las ;
personal de los procedimientos - Exceso de confianza - Instructivos de trabajo. trabajo y procesos de fabricacién a| - Talento Humano.
16 |Area de Taller actividades a realizar. 4 2 2| 16 E 2
V/o instrucciones de trabajo - Incumplimiento de los procedimientos - Plan de mantenimiento cumplir segtin metodo de - Capacitaciones.
v - Desviaciones en procesos de <
establecidos por la empresa. el de limpieza de equipos preventivo. manufactura.
- Efectuar permanentemente
revisiones de limpieza del area.
- Incluir en el plan de capacitacion
- Procedimiento de seleccion o anual los temas de capacitacion
Desconocimiento del personal Personal desconoce los - Insuficiente capacitacion. 3 - Financiero
. y ¢ vinculacion del personal. de Seguridad y Salud
17 |Senvcio al Cliente sobre la estrategia para canalizar | productos a vender, personal con - Comunicacion inadecuada de la 3 3 45 D N - Talento Humano
las quejas o reclamos. falta de experiencia estrategia de ventas PRI s Ocupacional, Sistema de Gestion | _ o, citaciones
g g - Capacitacion al personal. de inocuidad de alimentos y sobre g
atencion al cliente



Se analiz6 cada riesgo identificado valorizando su nivel de gravedad,

frecuencia y detectabilidad, bajo parametros determinados en el Grafico 38.

Gréfico 37. Parametros para analisis de gravedad, frecuencia y detectabilidad

de los riesgos.

GRAVEDAD
Menor Escasa importancia. No influira en el producto. Es una oportunidad para mejorar.
> |Bai Consecuencias de la falla es baja. Los clientes probablemente no van a ver el defecto o no
aa le molestara.
Consecuencias de la falta es moderado. Algunos clientes pueden detectar y rechazar parte
3 |Moderada d o S .
el servicio / producto. Supone utilizacion de recursos para corregir la falla.
Producto, proceso o servicio es muy afectado. El cliente detectara el problema y es muy
4 |Alta probable que no pueda trabajar con el problema.
| Consecuencias de la falta es grave. Producto / servicio o proceso no funcionara y afectara al
5 |Muy Alta cliente en su totalidad.
FRECUENCIA/OCURRENCIA
1 |Remota Es impensable esperar que se produzca un fallo.
2 |Baja Probabilidad de muy pocos fallos. Los fallos aparecen de forma esporadica.
3 |Moderada Probabilidad moderada de que se produzcan fallos. Los fallos aparecen de forma ocasional.
4 |Alta Probabilidad alta de que se produzcan fallos, el proceso no se encuentra bajo control.
5 [Muy Alta Alta probabilidad de fracaso. Es casi seguro que se producira el fallo.
DETECTABILIDAD
Casi completa fiabilidad de deteccion durante los controles. Remota probabilidad de que el
1 [Muy Alta :
defecto llegue al cliente.
Los controles actuales tienen una gran probabilidad de detectar el fallo antes que llegue al
2 |Alta cliente. El fallo es una caracteristica facilmente detectable porque se observa sin demasiada
revision a detalle.
3 [Moderada Los controles pueden detectar el fallo, aunque no es detectable a simple vista.
4 |[Baja Baja fiabilidad de los controles existentes o mucha dificultad de deteccién de un fallo.
5 |Remota Si el fallo ocurre hay muy alta probabilidad de que este no sea detectado por los controles.

Muy alta probabilidad de que el producto defectuoso llegue al cliente.

Elaborado por: La Autora

Con la puntuacién dada segun su gravedad, frecuencia y detectabilidad,

se multiplicaron estos valores para determinar el nivel del riesgo segun la escala

gue se sefiala en la Tabla 4.

Tabla 4: Escalas para determinar el nivel del riesgo.

NIVEL DEL RIESGO PUNTUACION

A Muy alto. NPR entre 100 a 125.
B Alto. NPR entre 75 a 99.

C Moderado. NPR entre 50 a 74.

D Bajo. NPR entre 25y 49.

E Remoto. NPR menor a 24.

Elaborado por: La Autora
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En la matriz de riesgo de DAJAHU no se identificaron riegos altos ni muy
altos. Se establecié plan de accién para mitigar o eliminar los riesgos, sean
moderados, bajos o remotos. De igual manera, la empresa ha elaborado su

matriz de oportunidades para promover la mejora continua.
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Gréfico 38. Matriz de oportunidades.

MATRIZ DE OPORTUNIDADES

Proceso.

Oportunidad de
mejora

CONTROLES
ACTUALES.

Accion.

Recursos /
Documentos
de control

PLANIFICACION Y
CONTROL
GERENCIAL

Necesidad de expansion
Y nuevas inversiones.

Control gerencial,
reuniones de la alta
direccion.

Realizar reuniones gerenciales
mensualmente para analisis de las
oportunidades y contexto del
mercado.

Reuniones de
gerencia.

SISTEMA DE
SEGURIDAD
INDUSTRIAL E
INOCUIDAD DE
ALIMENTOS

Recibir propuesta de
disefio para implementar
en la empresa un
Sistema de Gestion de la
inocuidad de los
alimentos basado en la
Norma ISO 22000:2018.

Documentacién de
control del SGIA.

Hacer un presupuesto anual con
los recursos financieros
aproximados que se van a requerir
para el correcto funcionamiento del
SGIA.

- Financieros.
- Humanos.

RECEPCION y

ANALISIS DE MATERIA

PRIMA

Identificacién y analisis
de fallas o deficiencias

Plantillas de recepcién/
analisis de materia

1) El Dpto. de Control de Calidad
llevara un registro de los analisis
de materias primas realizados por
proveedor.

2) Identificar proveedores de

- Plantilla de
recepcion de
materia prima.

- Equipos e

prima materia prima que recurrentemente insumos para
no cumplen con los parametros analisis de la
establecidos. materia prima.
Establecer procedimientos y dar
Identificacion de Plantilla de bodega, seguimiento al correcto
BODEGA m A g 9 q - Infraestructura.
recursos al almacenar Supervisiéon de calidad |almacenamiento de la materia
prima.
Ideptificacién y Plantilla de hornos - Tener actualizado el Plan de - Montacargas.
DESHIDRATACION FESEIIEED CL3 (PRI supervicién de |cdlibracion Anual. - Hornos.
en hornos para entregar P - Contar con un presupuesto para - Humano

arroz de mejor calidad.

temperatura

la calibracion de los hornos.

(supervision).

VACEADAS DE
LINEAS DE
PRODUCCION

Capacitacion del
personal inmerso en los
procesos de produccién

Yy mejorade la
comunicacion entre las
diferentes areas.

Plantilla de produccién,
control de calidad,
supervision.

- Crear e implementar formato
para inventario de produccién en
cada linea de planta.

- Ejecutar capacitacion sobre los
procedimientos de produccién que
se manejan en la empresa.

- Documentacién
para el control y
gestion de calidad.

- Humano
(supervision).

PULIDO
(POLICHADORES)

Aplicacién de
tecnologias mas eficaces

Polichadores en buen
estado (limpios),
supervision.

Capacitar al personal en cada
area, minimo una vez al afio sobre
toma de muestras, recordando los
procedimientos existentes en la
empresa.

Control de calidad

SELECCION Y

CLASIFICACION DE

GRANOS

Maquinaria eficaz para la
clasificacion y selecciéon
de granos

Plantilla actualizada
semanal.
Supervision.

- Adquisicion de maquinaria con
mejor tecnologia.

- Capacitar al personal con
respecto al manejo eficaz de las
maquinarias.

- Financieros.
- Humanos.

Continua con el Gréfico de matriz de oportunidades...
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Viene del Grafico anterior...

MATRIZ DE OPORTUNIDADES

Recursos /

Oportunidad de CONTROLES .
# Proceso. A Accion. Documentos
mejora ACTUALES. de control
-D men ion i
Consultores o asesores ocu _e tacio - Cumpllr permanentemente con Documentacion
p actualizada. los procesos para el control de la -
° CONTROL DE externos que brinden Fenees GIE calidad del armoz actualizada y
CALIDAD capacitaciones ejecucion de los - Realizar continuamente limpieza disponible del
periédicas al personal. Drocesos y desinfeccién de equipos y areas. SGIA.
- Elaborar cambio de disefios en
MaerEF anie I - Materiales disponibles |empaques. _th?::L::SOS
10 (NS i : ! para ensacar. - Programar reuniones del Comité :Jeri;ecs’s' ara
competencia _ Plantilla de envasado. |de calidad para revisar y aprobar M P
los nuevos disefios. empaques.
Adecuacién de espacio Plantilla de Realizar planificaciéon y ejecutar - Infraestructura.
11 [ALMACENAMIENTO |para almacenar producto almacenamiento, manterﬁmientos preventivos y - Financiero segun
terminado. control de calidad EEMREEEaS: el caso.
Control de oportuno y = RegEres € c L{tiltizasiéh - tSiS'tema para igfiitgﬁix
g 3 registro de inventarios. B
> . inventarios.
12 [BESEESHS adecuado de inventario. N - Efectuar respaldos de la - Recursos
- Control de calidad. informacién en el sistema. Humanos.
3 ) Cre(:ln_nenyo fuerte en la - capacitaciones al Capacitar al personal de ventas y
13 AREA DE VENTAS Y|industria e incremento de personal cobranzas con respecto al Financieros
COBRANZAS participacion de la : . conocimiento integral de los
- Buena comunicacion roductos de la empresa.
empresa en el mercado P! P!
Regulacion de sueldos P Programar una auditoria interna - Recursos
14 RECURSOS segun los cargos a nivel Contrlataclon de para identificar mejoras en los Humanos.
HUMANOS nacional personal competente. |, cesos de recursos humanos. - Financieros.
- Disponibilidad de - Recurso
maquinas y equipos < - ! i mE Humano.
15 AREA DE Sistematizar los tecnoldégicos. e:‘;?%:;;opc?;f‘;?sater:aca a area - Equipos de
SISTEMAS procesos de la empresa. - Disponibilidad de T computacion.
interntet y de sistema _ - Sistema
informatico. informatico.
a B - - Realizar inducciones mensuales
Optimizar espacios y ) o al personal sobre los
definir plan de Disponibilidad de procedimientos e instructivos de _ Talento Humano
16 [AREA DE TALLER mantenimiento paralas |[personal y material para |trabajo a cumplir para los procesos Magquinarias -
maquinarias nuevas y taller. de fabricaciéon segun metodo de = -
N manufactura, supenision y de
antiguas. limpieza del area.
- Analizar el contexto para
. . - Capacitaciones al establecer las acciones a q s
17 SERVICIO AL Necesidad de expansion personal. e e Y - Financiero

CLIENTE

Y nuevas inversiones

- Buena comunicacién

oportunidades de inversion y de

expansion de mercados.

- Talento Humano.

Elaborado por: La Autora
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4.5.10.2 Objetivos del sistema de gestion de inocuidad de los alimentos y planificacién para lograrlos.

Coherente con su politica de inocuidad de alimentos, DAJAHU ha establecido los siguientes objetivos para su SGIA, los cuales

son comunicados a las funciones y niveles pertinentes mediante capacitaciones o reuniones con el personal.

Grafico 39. Objetivos del SGIA y planificacion para lograrlos.

AN

MATRIZ DE OBJETIVOS DE SEGURIDAD ALIMENTARIA

Cédigo: SGIA-MO-00

Fecha: Abr-21

OBJETIVOS DE SGIA Y PLANIFICACION DE ACCIONES PARA LOGRALOS Versién: 00
OBS'}E{.:::E\:::\SI;)EEL ESTRATEGIAS Y/O RESPONSABLE NOMBRE E\';gll.!lna:?gN FRECUENCIA META
INOCUIDAD ACTIVIDADES A DEL INDICADOR DEL DEL INDICADOR PLAZO FINAL| RECURSOS DE PROPUESTA
ALIMENTARIA REALIZAR SEGUIMIENTO SGIA DEL SGIA SEGUIMIENTO
Lograr que el indice de Reducir | . fisi (Cantidad de
productos No conformes educir los riesgos Tisicos, - productos no . .
por anlisis quimicos y biolégicos que Indice de productos no conforme / - Financieros.
microbiolégicos se pueden afectar de manera Control de Calidad | conformes por andlisis cantidad de 31/12/2022 - Equipos de Mensual <10%
. directa o indirecta al microbiolégicos analisis.

encuentren por debajo roductos en proceso productos
del 10%. p P : elaborados) * 100
Asegurar que el 90% de |Formar a nuestro personal N d
todas las personas que en conocimiento, habilidades S: un'::_s::rc::_ ?\es
laboran en FIDECOMISO |y actitudes para un mejor apl.a |da '7 NG - Equipos de
MERCANTIL DAJAHU desempefio del Sistema de | " indice de de conacitacionee | 31/12/2022 cémputo. " | 500
DOS, sean competentes |Gestién de Inocuidad de los €cursos humano capacitaciones anuales an algs /12/ - Recursos ensua °
en base a su educacién, |Alimentos, y lograr un mayor u d * humanos.
formacién, habilidades y |nivel de satisfaccion de EBoOgrama as)
experiencia requeridas. clientes externos
Alcanzar el 80% en el i (NUmero de clientes - Equipos de
indice de satisfaccién de Servicio al cliente y | Indice de S_atlsfacmon sa,tlsfechos /_ 31/12/2022 cémputo. Semestral 80%
los clientes Recurso Humanos al cliente Numero de clientes - Recursos

) encuestados) * 100 humanos.

Reducir quejas y/o reclamos
de los clientes, receptadas

Asegurar la solucién por Servicio al Cliente. 4 ;
oportuna de los reclamos . (Num_ero de Quejas - Equipos de
presentados por los Indice de reclamos |[Solucionadas cémputo.
clientes y cumplir Servicio al cliente atendidos Satisfactoriamente /| 31/12/2022 _ Recursos Anual 90%
eficazmente sus satisfactoriamente ’r\leuczetraod::)Q*uiJOag humanos.
solicitudes en un 90%. P

Continua con el Grafico de matriz de objetivos de seguridad alimentaria...
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Viene del Grafico anterior...

Evaluar el 100% de los

Evaluar constantemente a
nuestros proveedores, para
asegurar que los productos

(NUmero de

proveedores de DAJAHU y/o servicios aque nos proveedores - Equipos de
de acuerdo a los indice de proveedores . computo. o
requisitos establecidos proveen, cumplan con ! los| Jefe de Compras evaluados en el afio evaluados /Numero 31/12/2022 _ Recursos Anual 100%
estandares de calidad de proveedores
para el SGIA de la o humanos.
adecuados a los calificados) * 100
empresa. L
requerimientos de la
empresa.
Controlar los procesos Ialgv?.; gglidg?:lnt;?l iggfecsu:di’/ (Kilos de arroz que
- . Control de calidad y . cumplen estandares - Hornos.
productivos del arroz y salida de hornos vy, que, se 4rea de Indice de 'control de de calidad / Kilos de 31/12/2022 _ Control de Diario 100%
lograr el 100% en su cumplan con los estandares N calidad .
. . . 3 deshidratado arroz procesados) calidad.
inocuidad. de calidad estipulados para * 100
luego ir a procesamiento.
Llevar un manejo adecuado - Equi d
Prot d | del sistema para proteger la (Numero de céq:1lp3:o €
1Boo‘§g?j;ﬁar?nsf%armaarc%n informacién  cofidencial e| - Area de sistemas. fndice de inf ., |reportes - Re(F:’ursc;s
conteonida en el sistema o importante de cada area de - Recursos n Icerese ;nldoardn;amon respaldados / 31/12/2022 humanos Mensual 100%
: P la empresa y un buen humanos. p NUmero de reportes . .
programa informatico. I - Sistema
mantenimiento de las generados) * 100 . P
Py informatico.
maquinas.
Llevar un control adecuado (Ndmero de
Controlar que el 100% de ; : despachos - Equipos de
los pedidos se despachen de los pedidos del cliente y - D h fndice de d hi verificados / computo
P pa verificar que se envie Jespacho. ndice de despachos 3 31/12/2022 p § Diario 100%
de acuerdo a lo solicitado . - Servicio al cliente. verificados Numero de - Recursos
. exactamente la  cantidad
por el cliente. requerida despachos humanos.
a ! realizados) *100
Mejoramiento continuo del
sistema de gestién de (NUumero de
Mantener el cumplimiento [inocuidad de los alimentos - Equipo de fndice de cumplimiento revisiones - Equipos de
de la eficacia del SGIA y en base a la informaciéon inocuidad de revisiones or la realizadas / nimero 31/12/2022 cémputo. Semestral 80%
de los planes de mejora proporcionada, reuniones alimentaria. di =S P de reuniones - Recursos r °
P . ireccién
en un 80%. programadas con las areas - Gerencia General. programadas) * humanos.

pertinentes y a las acciones
de mejoras tomadas.

100

Elaborado por:

La Autora
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4.5.10.3 Planificacion de los cambios.
Cuando la alta direccion de DAJAHU determine la necesidad de cambios en su SGIA, estos se llevaran a cabo y se

comunicaran de acuerdo a la siguiente planificacion.

Gréafico 40. Planificacion de los cambios.

e Caodigo: SGIA-PC-00
A b\ PLANIFICACION DE LOS CAMBIOS Fecha: lulio 2022
) Version: 00
CAMBIOS PROPOSITO DEL CAMBIO CONSECUENCIAS DEL PROCESO ACTIVIDADES A REALIZAR RESPONSABLE RECURSOS INICIO DE PLAZODE | Frecuendaen | ;ropan0 poR
CAMBIO IMPLEMENTACION | IMPLEMENTACION | caso de Aplicar
, . . Lider del Equipo de i .
Revision de los . . e - Revisar con lideres de q P Lider del Equipo de
. Mantener actualizada la Seguimiento de los - Planificaciony ) L , Inocuidad .
riesgosy . » . X area si existe algun . ) . Anual o cuando Inocuidad
. informacion sobre los riesgosy Control Gerencial. . R Tiempo jul-22 dic-22 .
Oportunidades de ) ) ) cambio en la matriz de searequerido
riesgos y oportunidades oportunidades - SSIIA . Responsables de los .
laempresa riesgo Gerencia
procesos.
- Revisar con el equipo
Revisiony/o Mantener una correcta de mantenimiento si hay Tiembo Gerencia
actualizacion de planificacién de los Eficiencia en los p que agregar algin Técnicos de P . . Anual o cuando
L L Area de taller . o - Recursos jul-22 dic-22 )
plan de mantenimientos mantenimientos mantenimiento mantenimiento Financieros searequerido Dpto.
Mantenimiento |preventivos de las maquinas preventivoy su Mantenimiento
frecuencia.
- Deteccion de
necesidades de
- Proporcionar formacion al capacitacion a través de
Actualizacion del | personal de Agroindustrias | Personal apto para los jefes de dreas,
o Dpto. Talento Recursos . . Anual o cuando .
Plan de DAJAHU. desempefiar sus Recursos Humanos gerentes. X . jul-22 dic-22 . Gerencia
L X ., K i Humano Financieros searequerido
capacitaciones - Proporcionar Induccion funciones - Realizar el plan de
del SGIA capacitacion anual.
- Aprobary ejecutar el
plan.

Continua con el Gréfico de planificacién de los cambios...
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Viene del Grafico anterior...

- Convocatoria a reunion
de revision por la

historicos

- Comunicar al drea
responsable del proceso
- Aprobar.

Responsables de los
procesos

direccion.
. . » - Actualizar Lider del Equipo de
L " Mantener una Politica Alineacion de la e, ., K
Revision de Politica . o . Planificaciony documentacion Inocuidad . . . Anual o cuando )
. Adecuada para Lafattoria | politica de Inocuidad . . Tiempo jul-22 dic-22 . Gerencia
de Inocuidad ) . Control Gerencial pertinente. searequerido
S.A. Chef Express Alimentaria . L, o,
- Darinduccion, Alta direccion
comunicacion a todo el
personal sobre los
cambios.
- Convocatoria a reunion
de revision porla
direccion.
_ - - Actualizar Lider del Equipo de
Revision de Mantener los objetivos ) e . X
L . Mantener alineado el Planificacion y documentacion Inocuidad . ) . Anual o cuando )
Objetivos de actualizados alaacorde ala . . ) Tiempo jul-22 dic-22 . Gerencia
) ) SGIAy sus objetivos | Control Gerencial pertinente. searequerido
Inocuidad realidad de la empresa. . -, R
- Darinduccion, Alta direccion
comunicacion a todo el
personal sobre los
cambios.
- Analizar datos del
- o Lider de Equipo de
indicador de un afio X
. Inocuidad , .
L Aumentar el nivel de e completo Lider del Equipo de
Revision de Metas S . Aumento de la - Planificacion y e .
) eficiencia en los diferentes . . - Detectar posibilidad de o, . . . Anual o cuando Inocuidad
de los Indicadores | . eficienciaenlos | Control Gerencial. o Alta direccion Tiempo jul-22 dic-22 .
indicadores en base a datos aumentar eficiencia searequerido
del SGIA procesos - SSIA G .
erencia

Elaborado por: La Autora
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4.6 Apoyo.
4.6.1 Recursos.

4.6.2 Generalidades.

Dajahu mediante su presupuesto anual determinara y proporcionara los

recursos necesarios para la implementacion y mejora permanente de su SGIA.

4.6.3 Personas.

Dajahu mediante la ejecucién del plan de capacitacion, se asegura que su

personal sea competente para operar y mantener la eficacia de su SGIA.

4.6.4 Infraestructura.

Dajahu en su presupuesto anual proporciona los recursos necesarios para

el mantenimiento de su infraestructura.

4.6.5 Ambiente de trabajo.

Dajahu en su presupuesto anual proporciona los recursos para el
mantenimiento de su ambiente de trabajo necesario para la conformidad de los

procesos del SGIA.

4.6.6 Elementos del sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos desarrollados externamente.

Cuando Dajahu utilice elementos de un SGIA desarrollados externamente
se asegurara de que estos sean conformes con los requisitos de la Norma I1ISO
22000:2018 y que sean aplicables especificamente a los procesos y productos

de la empresa, segun corresponda.

4.6.7 Control de procesos, productos o servicios proporcionados
externamente.

Dajahu ha establecido los requisitos para seleccionar a sus proveedores

externos; asi como también, para evaluar y hacer un seguimiento de su
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desempeiio con el fin de asegurarse que los productos o0 servicios
proporcionados externamente no afecten la conformidad y el cumplimiento de

requisitos del SGIA.

4.6.8 Competencia.

Dajahu en los perfiles de funciones ha determinado la competencia
necesaria basandose en la educacion, formacién o experiencia apropiadas para
cada cargo incluyendo el equipo de inocuidad de los alimentos. Cuando
corresponda, mediante el plan de capacitacién anual y sus evaluaciones, se

asegura que su personal adquiera las competencias necesarias.

46.9 Toma de conciencia.

Dajahu a través de capacitaciones o reuniones directas se asegura que todo
su personal tome conciencia de:
a) La politica de la inocuidad de los alimentos.
b) Los objetivos del SGIA pertinentes a sus tareas.
c) Su contribucién individual a la eficacia del SGIA, incluyendo los beneficios de
una mejora del desempeiio de la inocuidad de los alimentos.

d) Las implicaciones del incumplimiento de los requisitos del SGIA.

4.6.10 Comunicacion.

Mediante la matriz de comunicacibn Dajahu ha determinado las
comunicaciones internas y externas que son pertinentes al SGIA. Mediante
reuniones, capacitaciones u otros medios establecidos se concientiza al personal
de la importancia de una comunicacion eficaz, inclusive con las partes
interesadas externas como proveedores, contratistas, clientes o consumidores,
autoridades legales y otras organizaciones que tienen un impacto 0 son
afectadas por la eficacia del SGIA. De igual manera, internamente se deben
comunicar eficazmente los cambios realizados a los productos, materias primas,
equipos, areas de produccioén, programas de limpieza y desinfeccién, embalaje,
almacenamiento y distribucién, responsabilidades y autoridades, requisitos

legales, quejas, alertas, peligros relacionados y otras condiciones que tengan un
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impacto en la inocuidad de los alimentos, requisitos del cliente, etc. La matriz

base de comunicacion se presenta en el Grafico 42.
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Grafico 41.. Matriz de comunicacion.

SQUE SE COMUNICA?

cCOMO SE COMUNICA?

SQUIEN LO COMUNICA?

SCUANDO SE
COMUNICA?

- . CODIGO: SGIA-MC-00
A b.\ MATRIZ DE COMUNICACION [FECHA: Julio 2022
. VERSION: 00
A QUIEN SE

COMUNICA?

Compromiso por la Direccién,
Politica y Objetivos del Sistema
de Gestién de Seguridad
Alimentaria

Induccién
Re-induccién

Capacitaciones

Avisos mediante reuniones,
comunicaciones oficiales o
correo electrénico.

. Jefes Inmediatos
Area de Talento Humano

Permanentemente

Partes Interesadas

Necesidad de la participacién en
desarrollo de politicas y objetivos
del Sistema de Gestién de
Seguridad Alimentaria.

Correo electrénico

Lider del Equipo de
Inocuidad Alimentaria

Cuando surgen cambios

A todo el personal

Informacidén pertinente sobre
requisitos legales y otros

Correo electrénico

Lider del Equipo de
Inocuidad y Seguridad
Alimentaria.

Cuando exista un nuevo
requisito legal o de otra
indole, o se modifique
uno existente.

Partes Interesadas

Responsabilidad y Autoridades
frente al Sistema de Gestién de
Seguridad Alimentaria

Induccién

Capacitaciones

Divulgacién de
procedimientos o normas
de trabajo mediante
reuniones, comunicaciones
oficiales o correo
electrdénico.

Area de Talento Humano y
Lider del Equipo de
Inocuidad y Seguridad
Alimentaria

Cuando se definan
nuevas
responsabilidades o
autoridades o se
modifiquen las
existentes

Personal que trabaja
bajo el control de
Fideicomiso
Mercantil Dajahu
Dos, Visitantes y
Contratistas.

Peligros identificados y que
afecten la Calidad del Producto,
las partes interesadas.

Induccién
Re-induccién

Capacitaciones

Divulgacién de
procedimientos o normas
de trabajo

Area de Talento Humano y
Lider del Equipo de
Seguridad Alimentaria

Permanentemente
Cuando ingrese una
persona nueva Cambios
en los riesgos y sus
controles asociados

Personal que trabaja
bajo el control de
Fideicomiso
Mercantil Dajahu
Dos.

Induccién a visitantes

sobre Reglamento y el

ingreso a las areas de
produccién.

Recepcionista o personas
que reciben la visita.

Antes del ingreso de un
visitante a las
instalaciones de
Fideicomiso Mercantil

Dajahu Dos.

Visitantes

Continua con el Grafico de matriz de comunicacion...
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Viene del Grafico anterior...

Respuestas a Comunicaciones de
Partes Interesadas Externas

Correspondencia Externa

Area que haya recibido la

Comunicacidon y realizado su

analisis

Cada vez que se
requiera responder un
comunicado a una parte
interesada. Se le dara
respuesta solo a
solicitudes por escrito
y/o correos por Partes
Interesadas o Personal
de Fideicomiso Mercantil
Dajahu Dos.

Parte Interesada

Cambios en el Sistema de
Gestidén de Seguridad Alimentaria

Divulgacién de
procedimientos o normas
de trabajo

- Jefes inmediatos.

- Area de Talento Humano.

- Area de Calidad.

Cada vez que se genere
un cambio

Fideicomiso
Mercantil Dajahu
Dos

Acciones correctivas,
preventivas o de mejoras

Area de Calidad

Cada vez que se
requiera.

Partes Interesadas
del Proceso

Resultados de la revision por la
direccion

Correo electrénico

- Jefes inmediatos.
- Auditor interno.

Cuando se realice una
revision por la Direccidn
o se tenga algun
resultado que la
Gerencia determine que
debe ser divulgada.

A todos los
colaboradores de
Fideicomiso
Mercantil Dajahu
Dos, segun
corresponda.

Funciones, responsabilidades y
autoridad

Induccidn
Re-inducciéon

Departamento de Sistema
de Seguridad e Inocuidad
de los alimentos.

Induccién Re-inducciéon

Fideicomiso
Mercantil Dajahu
Dos

Partes Interesadas: Cualquier persona o entidad que es afectada por las actividades de una organizacién; por ejemplo, los trabajadores
de esa organizacion, sus accionistas, los Clientes, comunidad, contratistas, proveedores, organizaciones civiles y gubernamentales, etc.

Elaborado por: La Autora
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4.7 Informacién documentada.

4.7.1 Generalidades.

El SGIA de Dajahu incluye toda la informacion documentada descrita en
este manual para cumplir con los requisitos de la Norma ISO 22000:2018, los
legales aplicables y de sus clientes o partes interesadas pertinentes.

4.7.2 Creacion y actualizacion.

La informacion documentada de Dajahu se identifica por su titulo, version,
area o proceso y fecha de aprobacién. Se creara en formato establecido en el

procedimiento para el efecto.

4.7.3 Control de la informacién documentada.

La informacion documentada requerida para cumplir con los requisitos de la
Norma ISO 22000:2018 y del SGIA se controla, esta disponible, es idénea para
Su uso, se protege adecuadamente, se distribuye y se accede mediante los
usuarios y claves que cada colaborador autorizado por la empresa tiene para
utilizar el sistema informético implementado. El control de los cambios,
almacenamiento, preservacion, conservacion y disposicion sera realizado por el
equipo de inocuidad de los alimentos segun el procedimiento establecido para el
efecto.

4.8 Operacion.

4.8.1 Planificacién y control operacional.

La planificacién de los procesos de Dajahu es concordante con los requisitos
de la Norma ISO 22000:2018 y se documenta en la caracterizacién de sus

procesos planifica. Esto es evidenciado mediante:
e La determinacion de los objetivos de seguridad alimentaria y de

indicadores para cada proceso, los cuales se controlan segun lo

establecido en su respectiva matriz o caracterizacion.
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e Se determinan los requisitos para los productos en sus respectivas fichas
técnicas incluyendo ingredientes, caracteristicas fisicas y microbioldgicas,
contaminantes, estado, empaques y presentaciones, condiciones de
almacenamiento y transporte y cualquier otra observacion o requisito
establecido en las mencionadas fichas.

e LoOS recursos necesarios son proporcionados y garantizados por la alta
direccién de Dajahu para lograr la conformidad de su SGIA.

e Todos los procesos de produccion son controlados segun lo determinado
en su respectiva caracterizacion. La informacion documentada para
evidenciar los controles se mantiene y conserva para demostrar la
conformidad del SGIA.

Los cambios no previstos seran controlados y planificados por el equipo de
seguridad alimentaria y los responsables de los procesos con el fin de reducir
cualquier efecto no deseado. Los procesos contratados externamente son
controlados segun lo establecido de este manual.

4.8.2 Certificacion de Buenas préacticas de manufactura.

DAJAHU posee certificacion de buenas préacticas de manufactura basada
en la normativa técnica sanitaria unificada ARCSA-067-2015-GGG, cuyo
certificado fue obtenido el 06-04-2022 y tiene vigencia hasta 06-04-2023. Este

certificado se encuentra en el Anexo 2.
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49 Sistema de Trazabilidad.

Para cumplir con este punto, Dajahu ha establecido el “Procedimiento de
trazabilidad” Cédigo SIG-CCA-PRO-003 version 003. Para la identificacion de la
materia prima y su respectivo proveedor, en el registro de materia prima se

identifica lo siguiente:

e Datos del proveedor.

¢ Informacion detallada del producto.

e Numero de lote (0 numeros de lotes) del proveedor.

e Fecha de recepcion.

¢ Resultados de controles higiénicos-sanitarios y medicion de parametros.
e Tratamientos aplicados a los productos, incidencias y medidas

correctoras aplicadas.

Para la trazabilidad de los productos dentro de la empresa se identifica en el
Registro de Producto en Proceso los siguientes datos:
e Envases/embalajes, lugar de almacenaje.
e Maquinaria, equipos y Uutiles empleados durante la elaboracion,

operarios y numero de lote de los productos.

Para la trazabilidad de los productos terminados entregados al cliente se
registra y conserva la informacion sobre:
— Datos del cliente y destino del producto.
— Informacién detallada del producto.
— Numero de lote (o nUmeros de lotes) del producto terminado:
o Enlaldentificacion de Lote se establecera con la palabra LOTE
o la letra L y a continuacion el cédigo numérico o alfanumérico
correspondiente definido previamente.
o El cbdigo de lote es la fecha de elaboracion del producto:
o L021020151, es decir la letra L=Lote seguido por el
afio/mes/dia
— La fecha de vencimiento debe ser visible y legible y con el estricto orden

secuencial de dia, mes afo.
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— Fecha de envio.
— Resultados de controles higiénicos-sanitarios que se realizan en el
momento de la expedicion.

— Incidencias y medidas correctoras aplicadas.

Esta informacion permite realizar la trazabilidad en caso de que algun

producto este en mal estado (Fideicomiso Mercantil Dajahu Dos, 2022).

4.10 Preparacion y respuesta ante emergencias.

4.10.1 Generalidades.

DAJAHU, establece y mantiene el procedimiento “PREPARACION Y
RESPUESTA ANTE EMERGENCIAS”, con la finalidad de gestionar potenciales
situaciones de emergencias y accidentes que pueden afectar a la inocuidad de
los alimentos y que son pertinentes a la funcion de la organizacién en la cadena
alimentaria, este procedimiento es coherente con la clausula 8.4 de la norma ISO
22000:2018.

4.10.2 Gestion de emergencias e incidentes.

En cuanto a respuesta ante emergencias naturales, tales como siniestros o
en su defecto incendios, u otro tipo de incidentes como un apagon de luz que
retrase la produccion, desperfecto de maquinarias como el dano de una banda
que provoca que el cilindro se caiga y derrame todo el arroz en el suelo; se toman
medidas como la paralizacion de la produccién en la linea afectada para
solucionar el problema. Para esta gestion, DAJAHU cuenta con un plan de

emergencia y contingencia.

En el caso de la materia prima que se encuentre en la bodega (materia prima
no procesada), esta sera sometida a pruebas microbiolégicas que garanticen el
uso de las mismas. En el caso de materia primas que esten siendo procesadas
o hayan sido procesadas y hayan sido afectadas por el siniestro, estas seran

consideradas productos no inocuos.
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Si se presenta un producto no inocuo FIDEICOMISO MERCANTIL DAJAHU
DOS cumplira con los lineamientos descritos en el procedimiento “Producto
Potencialmente No Inocuo-Retirada de Producto” (Dajahu, Preparacion y
respuesta ante emergencia, 2022).

4.11 Control de peligros.
4.11.1 Pasos preliminares para permitir el andlisis de peligros.

41111 Generalidades.

Para el analisis de los peligros de Dajahu, el equipo de inocuidad de
alimentos mantiene informacién documentada sobre los requisitos legales, sus
productos, procesos, equipos y peligros relacionados con la inocuidad de los
alimentos pertinentes para su SGIA.

411.1.2 Caracteristicas de las materias primas, ingredientes y

materiales en contacto con el producto.

Mediante el procedimiento “Cumplimiento de requisitos legales” y su
correspondiente “Matriz de requisitos legales SIG-DOC-SGC-06", Dajahu
identifica todos los requisitos legales y reglamentarios de inocuidad de los
alimentos aplicables a todas las materias primas, ingredientes y materiales en
contacto con el producto. Para el analisis de peligros, considera informacién
documentada que se origina de la aplicaciéon del Procedimiento “Control de

calidad de materias primas e insumos” Cédigo SIG-CCA-PRO-001 version 004.

4.11.1.3 Caracteristicas de los productos terminados.

En las fichas técnicas de codigo SIG-CCA-DOC-001, Dajahu identifica los
requisitos legales y reglamentarios de inocuidad de los alimentos aplicables para
sus productos terminados. Mantiene esta informacién documentada para realizar
el analisis de peligros, que incluye: nombre del producto, normas aplicables,
descripcion, uso, forma de consumo, ingredientes primarios y secundarios,
alérgenos, OGM, irradiacién, caracteristicas fisicas y microbiolégicas del

producto, contaminantes, estado del producto, caracteristicas de empaques y
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presentaciones, vida util, tolerancia, condiciones de almacenamiento, transporte

y observaciones.

411.1.4 Uso previsto.

En el Procedimiento Produccion Codigo SIG-PROD-PRO-005, Dajahu ha

considerado el uso previsto para realizar el analisis de peligros. Se ha

identificado vulnerabilidad que podrian tener los grupos de consumidores por

peligros especificos relacionados con la inocuidad de los alimentos. Las

situaciones en las que los alérgenos pueden ser introducidos en los productos

durante su fabricacion deben ser identificadas, y en funcion de ello

establecerse un sistema efectivo de control para reducir al minimo la

probabilidad de presencia no intencionada en el producto final.

Se dispondra de un andlisis de todos los peligros fisicos, quimicos y
biolégicos, incluyendo alérgenos, que podrian razonablemente
esperarse.

Deberan existir especificaciones de materias primas que identifique
alérgenos que requieran ser declarados en el pais de destino del
producto acabado. La empresa mantendra una lista actualizada
permanente de todas las materias primas que contengan alérgenos
que se utilicen en sus instalaciones, en la que también se haran
constar todas las mezclas y formulas a las que se incorporen esas
materias primas.

La fabricacion de productos que contengan alérgenos que requieran
ser declarados se declararan de acuerdo con los requisitos legales
vigentes. La declaracién de alérgenos y/o trazas de estos que
pudieran estar presentes de manera fortuita o no intencionada, debera
realizarse en base a un analisis de peligros y evaluacion de riesgos
asociados.

Se implementaran procedimientos que sean verificables cuando los
clientes requieran especificamente que los productos estén libres de

alguna sustancia o ingredientes (p.ej. gluten, carne de cerdo, etc.) o

93



gue se excluyan determinados métodos de tratamiento o produccion

(Fideicomiso Mercantil Dajahu Dos, 2022).

Para la gestion de alérgenos se tendran en cuenta los siguientes
requisitos: control de ingredientes y productos, formulacion de
productos, control de proceso y disefio de instalaciones, programa de
limpieza, etiquetado de alimentos, formacion y capacitacion del

personal.
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411.1.5

Diagramas de flujo y descripcion de los procesos.

Preparacién de los diagramas de flujo: Mediante “Diagrama de flujo de proceso produccion Dajahu”, cédigo SIG-PROD-DOC-
001 se han establecido, mantenido y actualizado los diagramas de flujo para los productos incluidos en el SGIA.

Gréfico 42. Diagrama de flujo de procesos productivos.
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Fuente: Fideicomiso Mercantil Dajahu Dos, (2022).
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4.11.1.6 Confirmacion in situ de diagramas de flujo.

El equipo de inocuidad de alimentos sera el encargado de confirmar la

exactitud de los diagramas de flujo y de actualizarlos cuando corresponda.

4.11.1.7 Descripcién de procesos y su entorno.

En los procedimientos, registros y Plan Anual de Mantenimiento se describe
la distribucion de las instalaciones, equipos y coadyuvantes de procesamiento,
flujo y materiales de contacto. De igual manera existen los PPR, los parametros
y las medidas de control para cada proceso vy, los requisitos externos incluyendo
variaciones resultantes de cambios estacionales esperados. El equipo de
inocuidad de alimentos es el responsable de mantener actualizada las
descripciones.

4.11.2 Analisis de peligros.

411.2.1 Generalidades.

Basandose en el Procedimiento de Control de Calidad Codigo SIG-CCA-
PRO-009 y demas procedimientos e informacion preliminar relacionada, el
equipo de inocuidad de alimentos realiza el analisis de peligros para determinar
los que necesitan ser controlados para asegurar la inocuidad de los alimentos.

4.11.2.2 Identificacion de peligros y determinacion de los

niveles aceptables.

La identificacion de los peligros relacionados con la inocuidad de los
productos de Dajahu se basé en los diagramas de flujo y la descripcién de los
procesos; la experiencia; la informacion interna, externa y de la cadena
alimentaria y los requisitos legales.

Mediante el Procedimiento de Control de Ambiente SIG-CCA-PRO-002, Dajahu,
establece parametros que garanticen el control de las condiciones ambientales
con el fin de no afectar la calidad del producto. Ademas, la empresa ha
identificado las etapas para los analisis fisicos-quimicos de acuerdo con los

parametros establecidos en las fichas técnicas.
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Tabla 5. Etapas especificas de control.

AREA RECEPCION DE MATERIA PRIMA INGRESO PILADO ENVEJECIDO

ETAPAS COMPRA SECADORA PULIDORES SELECTORA
POLICHADORES
TOLVA
MEZCLADO
HORNOS
ANALISIS QUEBRADO/HUMEDAD/GRANOS CONTROL KETT BRILLO Y KETT/BRILLO/TRANSPARENCIA/QUEBRADO/HUMEDAD
ROJOS/VERDES/ETC. DE TRANSPARENCIA
HUMEDAD VALIDACIONES
PRUEBAS DE
COCCION

Fuente: Fideicomiso Mercantil Dajahu Dos, (2022).

En caso de que excedan los limites legales, se considerara un riesgo:
- Critico, cuando existan contaminaciones fisicas, quimicas y microbiolédgicas.
- Mayor, si no se cumple con la normativa vigente (INEN).

- Menor, si no se cumple con lo establecido en la ficha técnica.

4.11.2.3 Evaluacion de peligros.

Se evalué cada peligro identificado y relacionado con la inocuidad del
producto de Dajahu. Se valoré la probabilidad y la gravedad de cada peligro bajo

los siguientes parametros.

Tabla 6. Pardmetros para calificar la probabilidad de ocurrencia del peligro.

Valor  Probabilidad Significado
1 Remoto Muy poco probable, pero puede ocurrir alguna vez.
2 Ocasional No mas de 2 veces al afio.
3 Probable De 3 a 6 veces en el afio.
4 Frecuente Mas de 6 veces al afio.

Elaborado por: La Autora

Tabla 7. Parametros para calificar la gravedad del peligro.

Valor Probabilidad Significado
1 Menor Sin consecuencias en la inocuidad del producto.
2 Moderado Consecuencias leves en la inocuidad del producto.
3 Serio Consecuencias considerables en la inocuidad del producto.
4 Muy serio Consecuencias graves en la inocuidad del producto.

Elaborado por: La Autora
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Gréfico 43. Identificacion y evaluacion de peligros.
Matriz de Identificacidon y evaluacién de peligros
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PB: N/A
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Hay  Control del Proceso.| de los residuos| Fdrmato
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Prelimpieza de la misma. . retirado. Este controll RECIBIDORA
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En caso de en un futuro
contar con sistema de
almac para
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Esta situacion seria Originada por |llegare a presentar esta Analisis de laboratorio|
almacenamiento no adecuado de |situacion que obedeceria (especificamente % de|
PRELIMPIEZA Los hongos que producen : la materia prima durante un  [solamente a un lapso de Humedad) verificando|
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presentard tiempos estendidos en|produccion pues ademas de inicie el proceso de|
almacenamiento de materia  |presentar hongo, secamiento.
prima. presentaria en el grano un
color amarillo (arroz
crema) que no se
comercializa a ningun
recio.
PB: N/A ’E
T
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) . ) PR-PRO-  |Procedimeinto Recepcion
reghza inspecciones| 42 00 |de materia prima BPM MATERIA PRIMA PPR
quincenales  de  los| nCheck list de
filtros de manga contaminacion
cruzada
oFormato
Monitoreo visual en la Procedimiento denominado
medda de control| TSRO loimacenamientode |00 %€ PPR
sobre aves 0 palomas 03,05 arroz casacara seco Almacenamiento
p Arroz Cascara
Seco
Industrias ~ Fidecomiso|
nzrlf;a"t'l ?:ﬂgqg?:g PR-PRO-  |Procedimeinto Recepcion | Control de PPR
P 03.02  |de materia prima BPM |limpieza

quincenales  de  los|

filtros de manga .




COLW 11V aitLla Ut Ihaligia uleua
o indirectamente al consumidor
final.
PROCESO DE
PRECOCIDO Adicion de productos para
PQ: Productos para evitar la incrustaccion, y 3 2 | N Productos de Grado Alimenticio Ficha Tecnica de los CONTROL N;’R‘;';Ifggi Factura de Compra - PR-MAN-04 Procedimiento Control de PPR
tratamiento de Caldero |evitar la corrosion  del productos Ficha Tecnica mantenimiento quimicos
DECISIONES
caldero.
El agua ha sido sometida
El agua que se usa en el El agua utilizada es potable enre 180 y 200 grados Analisi 2l agua anual
cald%roqara dar el paso de sumingistrada or RUNLOG|IJC sePrd obtener €l vapor APLIQUESE Mantenimiento de Formato | Manual BPM - Manual | Proximo en
PB: Coliformes P P 3 12 /8I[ P . .- |necesario, este vapor es el ARBOLDE |si caldero segin ; o PPR
vapor al autoclave puede realizan los analisis| L Libre POES validacion
venir con coliformes correspondientes que toca la materia prima DECISIONES cronograma anual,
. p ' pero a su cascara, no Dosificacion diaria
directamnete al grano.
Industrias Fidecomiso Mercantil
Dajahu Dos, mediante los analisis aBBrmato
. del equipo de inocuidad llego a la ) ) . ;
Por la caracteristica de la condlusign de aue va a existi Industrias ~ Fidecomiso denominado
recoleccion de la materia materia prima qcon la presencial™® cuenta con un sistemal NO APLIQUE Mercantil Dajahu Dos, PR-PRO-  |Procedimeinto Recencién RECEPCION DE
PF: Polvo prima, podria existir este| 1 4 |NO p presencial o aspiracion de polvo y/o| CONTROL ARBOL DE realiza  inspecciones| EINKD RECEPCION v ER1A PRIMA PPR
A o de Polvo por la carascteristicas : . ] 03.02  |de materia prima BPM h
tipo de contaminacion de RN material particulado. DECISIONES quincenales  de los oCheck list de
de su recoleccion sin embargo) L
polvo. esto no afecta de manera directa filtros de manga. contaminacion
0 indirectamente al consumidor cruzada
final.
SECAMIENTO
PQ: N/A
Industrias Fidecomiso Mercantil
Dajahu Dos, ha tomado medidas
. oFormato
preventivas como: denominado
PB: Presencia de Salmonella Existe ~ uma  posible Se cuenta con controles NO APLIQUE Monitoreo visual en la| PR-PRO- Procedimiento Control de
! i contaminacion cruzada por| 3 3 |[NO|En las estructuras metalicas se|adecuados en el proceso| CONTROL ARBOL DE medida de  control almacenamiento de . PPR
typhi - 03,05 Almacenamiento
heces de aves - palomas. colocaron mallas para que las|respectivo, DECISIONES sobre aves o palomas armoz Casacara Seco |y o
aves no se posen y no hagan Seco
nidos. Esto evita que pernoten en
el area.
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CATEGORIZACION

IDENTIFICACION 8.5.2.3 Evaluacion del Peligro ARBOL DE DECISIONES VALIDACION DE MEDIDAS DE CONTROL DEL PELIGRO
) >
a < 3 (PPR son generales,
H Identifique cualquier < E Ha v MEDIII?A DF CONTR?L JERARQUIA | ¢REQUIERE ¢PCC? Solo van étodo d PPRO son medidas
¢ peligro potencial . AE D B = iz (Incluir solamente [as DE LA APLICAR al Arbol de Métado de - que controlan peligro
O | Etapas / proceso | . . Causas del peligro > < =41 3| Justifique su decision existentes) No pueden P1|P2|P3|P4 . validacion de Procedimientos Formatos
[ introducido, controlado o 2|0 § ] 5 4 oner solo el nombre del MEDIDA DE ARBOL DE Decisiones los medidas de control pero no son PCC
a aumentado en esta etapa Z|9 |2 F8 P . : CONTROL | DECISIONES? Significativos Plan HACCP(para
olg I instructivo
o a PPC)
Industrias ~ Fidecomiso| ;3?;;2 do
Por la caracteristica de la El polvo encontrado en esta parte| se cuenta con un sistema NO APLIQUE Mercantil Dajahu Dos,| Procedimiento RECEPCION DE
PF: Polvo recoleccidn de la materia 4 | 4 | 4 | o |del proceso no afecta directa il o iy de polvo y/o| CONTROL | ARBOLDE existe realizal PRRO- o cenamientode |MATERIA PRIMA PPR
prima, podria existir este indirectamente  al  consumidor, material particulado DECISIONES inspecciones 03,05 arroz casacara seco aCheck list de
tipo de contaminacion. final P : quincenales  de  los| o
contaminacion
filtros.
cruzada
Antes de la iniciacioin de Ia
jornada laboral se inpecciona la Procedimientos de 2 PLAN
poLub  |Lubricantes utiizados en los| maginaria garantizando el buen ) NO APLIQUE Bxiste  Plan  de mantenimiento MANTENIMIENT
Q:Lubricantes (aceite, N func de la misma y preventivo| . FO-BPM-  |realizados por
ALMACENAMIENTO ; equipos que por derrame| 2 | 2 | 4 [NO : CONTROL ARBOL DE mantenimiento de 0 PREVENTIVO PPR
grasa, diesel). inar el su vez para dar un aviso en caso|de los equipos. 04.03  |proveedores externos
ARROZ CASCARA pueden contaminar el arroz. de necesitar un mantenimiento DECISIONES equipos. con entrega de informe DE EQUIPOS DE
SECO extra al del  mantenimi respectivo. PLANTA
preventivo ya establecido.
En caso de Ilegar a detectar| Inspeccion por parte
Gracias a la demanda de los  {la precencia de estos dpel ersopnal ze
Se podria originar este productos Procesados en - agentes es controlada por Industr?as Fidecomiso Informes
p ginar este Industrias Fidecomiso Mercantil |la empresa de fumigacion s . W
PB:P: : peligro de contaminacion X N NO APLIQUE Mercantil Dajahu Dos, y| Los realizados por la entregados por
:Presencia de plagas " " Dajahu Dos, hay la necesidad de |externa contratada por ¥ L
Gorgoi por tiempo extendido de 13| 3 |[NO " ! N o . CONTROL ARBOL DE de la Empresa de |Formato libre |empresa de fumigacion |el proveedor PPR
0rgojo - imac N (mayora 3 producir la totalidad de la materia|Industrias Fidecomiso DECISIONES fumigacion contratada contratada externo
meses) ¥ prima que adquiere sin tener  [Mercantil Dajahu Dos, y : : contratado
necesidad de almacenarla por |se realiza con un producto -
" Informe de fumigacion
largas temporadas. que no es nocivo para la
de empresa externa
salud .
Presencia de impurezas y Estas semillas objetables, e Inspeccion por parte de 2 Control de
PF:Presencia de semillas ~ |semillas objetables, impurezas por su tamafio pueden|Control ~ con  Maquina NO APLIQUE Calidad, Produccion y Proccedimiento Pilado de |Calidad en
objetables y objetos extrafios |provenientes de el campo.| 2 | 4 | 8 |NO|alcanzar a pasar por las|Zaranda, despepadora,| CONTROL ARBOL DE Jefe de planta, de | FO- PRO-05 Arroz roceso de PPR
metalicos y no metalicos. |Desgaste de equipos como| diferentes  maquinas  que{Imanex, Sortex. DECISIONES Industrias Fidecomiso pi\ado
tolvas y/o elevadores. controlan esta situacion. Mercantil Dajahu Dos. P
. El lubricante utilizado en .
Por exceso de aplicacion de o " . NO APLIQUE . Registro de
PQ: Trazas de Lubricantes | lubricantes durantelaruta | 1 | 4 | 4 |NO g‘: g;tlrlasoglsdeczrsmsod eMerCf‘: 52 Ficha Tecnica de lubricante| CONTROL ARBOL DE FactlFJ‘rca;adfegsg ra. PR-MAN-04 IPur grciigm:r:jt:seui 0 lubricacion de PPR
PILADO DE ARROZ de lubricacion de equipos Alianenticw'o 9 DECISIONES Quipos. equipos
Contol de
El agua que se usa en el El agua utilizada es potable) limpieza de
olichador para dar el paso suministrada  por  institucion Hay un sistema de fitros BOARCIQIE Analsis a agua, Manual BPM - Manual cisterna
PB: Coliformes Ze abril\antgmiento uZde 14| 4 |NO externa se reaﬁzan os analisis exclusivo para el agua que] CONTROL ARBOL DE Mantenimiento de  |Formato libre POES Cambios de filtro PPR
. " P ' alimenta los polichadores. DECISIONES sistema de Filtros Analisis emitidos
venir con coliformes. correspondientes.
por EPMAPAS
Aunque hay 1 paso de|
prelimpieza, 1 paso por maquina| N .
Presencia de  impurezas despepadora, instalaccion de IJ;:;:?;?;Q d; eg:qu;alg: Control de producto Check list del
PF:Presencia de semillas rovenientes de el pcam o imanes y maquina selectora en retirar {odapim urezal APLIQUESE terminado. Manual BPM - Manual personal
objetables y objetos extrafios p N - 3 | 9 | SI |puede suceder que se filtre algun Ny P REDUCCION ARBOLDE | SI SI Limpieza de imanes y |Formato libre Analisis externos PC
N N Desgaste de equipos como| . .~ |que se haya filtrado en los
metalicos y no metalicos. tipo de impureza y una semilla o| . DECISIONES control de atrapamiento) del Lab.
tolvas y/o elevadores. ! pasos de clasificacion " .
piedra en el producto que puede| ‘ del mismo Acreditado
: ) anterior.
llegar a ocacionar la perdida de|
una pieza dental de un comensal.
PESADO, EMPAQUE
Y ETIQUETADO pQ: N/A
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Check list de

PESADO, EMPAQUE
Y ETIQUETADO PQ: N/A
Posible presencia de e. coli Se efectua monitoreos diarios.|Controles de verificaicon de
por mala higiene al Mediante el control de las|limpieza, personal ingrese
PB: pResencia de e. coli  {momento de realizar el| 2 NO |medidas de control. Adicional|por aduana. CONTROL
lavado y desinfecciones de todo el personal se entrena sobre|
manos. la higiene del personal Hisopados de manos
Al destinar  determinado
lote para su despacho ||
antes de ser embarcado el
La rotacion del inventario es producto. se _somete 3
PF: Polvo Generado por t_lempos 1 NO (frecuente , permitiendo limpieza Ilmpleza‘de los EMmpaques CONTROL
largos de almacenamiento desinfeccion continua por medio de aplicacion de|
i ' aire comprimido, retirando
asi cualquier afectaccion de
polvo encontrado en los|
ALMACENAMIENTO mismos.
DE PRODUCTO
TERMINADO PQ: N/A
Debido a la pequefia area delEn caso de llegarse a
. N . almacenamiento  de  producto|presentar , la empresa de|
dD:blda(I)maac.Zr??n?‘\Oeniztend‘dg terminado la rotacion de el|control de plagas|
PB:Plagas , Gorgojos malas an did\é nes 2 NO |inventario es freceunte |contratada por Industriasy CONTROL
ambientales permitiendo limpieza y|Fidecomiso Mercantil
) desinfeccion del area, no dando|Dajahu Dos, controlara la
lugar a presencia de plagas. situacion.
e
polvo o madera. Guardiag la comunicacion al
Debido a que la empresa no rovee dorysobre a limoieza del Monitoreo de cumplimi
PF: Prsencia de impurezas |cuenta con transporte| 1 NO Eran sorte p de transporte y control de| CONTROL
propio. Se podria dar el caso psorte. los mismos.
2) En el despacho los
de que los proveedores no transportistas realizan sopleteado
DESPACHO DE cumplan con ese ety P
PRODUCTO el vehiculo.
TERMINADO Se realiza mantenimientos de los|
Montacargas pueden lberar ?em:ltnachaorgaass (;/ec:r?bbapod-e alc;ltg: Monitoreo de cumplimiento
PQ: Lubricantes (aceite) el lubricante si hay fuga. 2 NO mgntenimiento e de transporte cgntro\ de| CONTROL
Diesel Transporte puede venir con ' los mi porte y
olor a diesel. . ) 05 MISMOs.
Se inspecciona el transporte no
exista malos olores.

Elaborado por: La Autora
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4.11.2.4 Seleccidn y categorizacion de las medidas de control.

El jefe de control de calidad me entrego los criterios de gravedad o
probabilidad. Para seleccionar las medidas de control, la empresa evaluo si el

riesgo es o no significativo, segun el siguiente grafico:

Gréfico 44. Tabla de valoracion de peligros significativos.

PROBABILIDAD
GRAVEDAD 1 5T 3 7
1 NO [ NO | NO | NO
2 NO [ NO | NO | NO
3 NO | NO
4

Elaborado por: La Autora

Los peligros que no son significativos, se los controlara mediante PPRO
(programa prequisitos operativos) que son los puntos de control; mientras que
los significativos seran gestionados en los PCC (puntos criticos de control).

4.11.3Validacion de las medidas de control y combinaciones de

medidas de control.

El equipo de inocuidad de los alimentos, para cada peligro identificado ha
establecido los métodos para validar las medidas de control con los

procedimientos y formatos respectivos. Esto se detall6 en el grafico 44.

4.11.4Plan de control de peligros (plan HACCP/PPRO).

Se ha establecido el siguiente plan de control de peligros, el mismo que
contiene los limites criticos y los criterios de accién, sistema de seguimiento o
monitoreo, medidas correctivas cuando no se cumplen los limites criticos o los
criterios de accion; asi como también los registros y medios de verificacion para

evidenciar la implementacion como informacion documentada.
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Gréfico 45. Plan de control de peligros.

PLAN MONITOREO PELIGRO HACCP

Fecha: Julio-2022

version: 00

Elaborado por Lider de Inocuidad Alimentaria

Revisado por: Coordinador Administrativo

Aprobado por; Gerencia General

Limites Criticos para cada medida

PRODUCTOS ENVEJECIDO Y PRECOCIDO

Monitoreo

preventiva
Etapa del Proceso Punto critico de control Peligro(s) Medidas Correctivas Registros Verificacion
Cuando sea menor a; $Qué? ¢ Como? Frecuencia ¢Quien?
Siel proceso no
cumple con la
temperaluray Andlisis
tiempo indicado se o
microbiologico
debe esperar hasta
. , del producto.
P.B: E. coli Temperatura Manémetro Overador | 1€ el producto FORMATO
PRECOCIDO PCCL Salmonella 20ufcly Cada 2 horas P llegue ala I
. . . designado LIBRE | Calibracion de
Bacillus cereus Ausencial25g. Tiempo Cronometro. temperatura .
- equipos
1X103ufclg indicaday dar el ,
. . (termbmetro y
tiempo estimado, de ,
. manémetro)
o contrario no
pasard ala
secadora.
Elaborado por: La Autora
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4.12 Actualizacion de la informacion que especifica los PPR Yy el plan de
control de peligros.
El equipo de inocuidad de alimentos sera el responsable de actualizar
segun corresponda:
a) las caracteristicas de las materias primas, los ingredientes y los materiales
que entran en contacto con el producto;
b) las caracteristicas de los productos terminados y el uso previsto;
c) los diagramas de flujo y descripciones de los procesos;
d) el plan de control de peligros y/o los PPR.

4.12.1 Control del seguimiento y la medicion.

Dajahu realiza anualmente un inventario de los equipos de planta y
laboratorio que deben ser calibrados por empresas externas calificadas,
cumpliendo con la periodicidad determinada en el plan anual de calibracion. Si
se evidencia que el equipo ha presentado fallas, este debe ser calibrado para
evitar una no conformidad. Los equipos sometidos a calibracion se identifican

mediante un nimero que se asigna de forma secuencial.

El responsable o supervisor de los equipos sometidos a calibracion anota en
el registro de Calibracién de Equipos los siguientes datos:

— Nombre del equipo

— Marca y modelo del equipo

— Frecuencia de la calibracion

— Nombre de empresa que calibra los equipos

— Observacion

— Responsable de calibracion

Con el objetivo de tener todos los equipos identificados y conocer su estado
de calibracion, a cada uno de ellos se le coloca, en un lugar visible, una etiqueta
de Identificacion y estado de Calibracién”, que contiene la siguiente informacion:

e Numero de identificacion
e Fecha de la ultima calibracion

¢ Fecha de la proxima calibracién
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e Firma del responsable

La empresa externa que es contratada por Dajahu debe de emitir un
certificado o documento que indique que se ha realizado la calibracion del equipo
y definir la fecha de préxima calibracion; si esta fecha no coincide con la definida
en el plan anual de calibracion se debera ajustar el mismo segun recomiende el

experto.

Equipo fuera de servicio: el responsable o supervisor que encuentre un
equipo defectuoso, deberd ponerlo fuera de servicio, etiquetarlo claramente
segun el procedimiento de rotulacién y almacenarlo apropiadamente hasta que
haya sido reparado, y una vez reparado, demostrar por calibracion que cumple
con los criterios de aceptacion, esto debe anotarse en el registro de calibraciéon
de equipos.

Un equipo de medicién puede declararse "FUERA DE SERVICIO" en caso de:
1. Haber sufrido un dafio.
2. Muestre cualquier mal funcionamiento.
3. Se haya vencido el plazo para calibrar/verificar dicho equipo especificado
en la etiqueta e Inventario de equipos a calibrar.

Calibracién: conjunto de operaciones que se establecen bajo condiciones
especificas para determinar la exactitud de un instrumento de medicién con
respecto a un patrén de referencia.

Verificacion: revision o prueba con respecto a una norma o documentos para
determinar si un instrumento o medio de medicion cumple con las
especificaciones establecidas o recomendadas.

Medicién: conjunto de operaciones cuyo objeto es determinar un valor de una
magnitud (DAJAHU, 2022).

4.12.2 Verificacion relacionada con PPR y Plan de Control de
Peligros.

41221 Verificacion.

Como se establecidé en el plan de control de peligros las actividades de

verificacién son:
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- Analisis microbioldgico del producto.

- Calibracion de equipos como el termémetro y manometro.

Las empresas externas que se contraten para el efecto sera la responsable
de realizar las actividades de verificacion y de definir los métodos y la frecuencia
para confirmar que los PPR (programas prerrequisitos) y el plan de control de
peligros se han implementado eficazmente y estén actualizados. También se
verificard que los niveles de los peligros estén dentro de los niveles aceptados.

4.12.3 Andlisis de los resultados de las actividades de verificacion.

El equipo de inocuidad de los alimentos analizar4 los resultados de
verificacion que sera elemento de entrada para la evaluacion del desemperio del
SGIA.

4.13 Control de las no-conformidades de productos y procesos.

Este procedimiento se aplica a todos los productos elaborados por Dajahu
gue hayan sido identificados como producto No Conforme, de acuerdo con el
criterio de la empresa o del cliente, para su solucion inmediata en cualquiera de

los casos.

Grafico 46. Cuadro de responsabilidades.

Actividad

Gerente General
Jefe de Planta
Jefe de Laboratorio
Responsible SIG
Proveedor Externo

Registros de Quejas v c R

Reclamos

Analisis de control de

calidad

Comunicaciones C R R R C
Identificacion de

producto Mo conforme R [ R

en bodega

Cierre de no

conformidades

Plan de accién C R R R C

Elaborado por: La Autora
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R: Responsable
C: Colabora

e Producto: Resultado de un proceso.

¢ Cliente: Organizacion, entidad o persona que recibe un producto y/o
servicio.

e Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas, o que
interactian, las cuales transforman elementos de entrada en
resultados.

e Conformidad: Cumplimiento de un requisito.

e No Conformidad: Incumplimiento de un requisito.

e Reclamo/Queja: Cuando el cliente solicita un cambio o modificacién
en el producto que no cumple con las especificaciones.

e Rechazo: No aceptacion del producto por no cumplir las
especificaciones y parametros establecidos por el cliente.

e Accion correctiva: Conjunto de acciones tomadas para eliminar las
causas de una no conformidad detectada u otra situacion indeseable.

e Accion preventiva: Conjunto de acciones tomadas para eliminar las
causas de wuna no conformidad potencial u otra situacion
potencialmente indeseable.

¢ Inocuidad: Garantia de que el producto no causara dafio al consumidor
cuando se prepare y/o se consuma de acuerdo con el uso al que se
destina.

e Producto No Conforme: Producto que no cumple con las
especificaciones y que se puede encontrar como materia prima,
producto en proceso o producto terminado. Por ejemplo: mal sellado,
mal rotulado, bolsas rotas, presencia de contaminantes, entre otros.

e Satisfaccion del cliente: Percepcion del cliente sobre el grado en que

se han cumplido sus requisitos y expectativas.

El Sistema Integrado de Gestion de DAJAHU maneja las No Conformidades

de la siguiente manera:
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¢ No Conformidades Menores, desviaciones leves en el proceso que no
afectan la inocuidad del producto, ni calidad del producto y que se pueden
corregir de inmediato. Estas se registran en el Registro de QUEJAS Y
RECLAMOS.

e Para las No Conformidades mayores o criticas el proceso se hace segun

el lugar donde se origine la deteccion:

a. No Conformidades de Materia Prima, Insumos y Material de Empaque.

b. No Conformidades en Producto en Proceso

C. No Conformidades en Producto Terminado, Almacenamiento,
Despacho y Devoluciones de Clientes.

Los responsables de las derogaciones y/o disposiciones de producto No
Conforme se daran de acuerdo con el nivel del defecto y después de realizar una

preinspeccion:

NC RESPONSABLES
MENOR/OTRA JEFE DE PLANTA/ RESPONSABLE SIG
MAYOR Y/O CRITICA GERENTE GENERAL

Deteccion del Producto o Lote: como evidencia de esto se dejaran los
registros firmados y/o correos enviados para su autorizacion. La detecciéon de
una no-conformidad de producto en proceso puede ser efectuada en las areas
de Recepcién, Secado, Pilado, Envejecimiento, Despacho, Envase.

El responsable de laboratorio es responsable de realizar todos los analisis
al producto en proceso dando cumplimento a lo descrito en los registros de
produccion y calidad, deben ser solicitados por los lideres de proceso en caso

de tener sospecha de una desviacién en el proceso.

Cuando en alguna etapa del proceso se encuentra un producto con un

parametro fuera de especificacion se debe comunicar al jefe inmediato y/o jefe
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de laboratorio, para tomar las acciones necesarias y registrarlas, indicando el
tipo de no conformidad y el tratamiento dado al producto.

Identificacion del producto no conforme: la identificacion del producto no
conforme se realizara a través de la documentacion o registro de la situacion

encontrada.

Dada la identificacion a través de registros del producto no conforme, quien
lo detecte, o reciba informacién sobre su existencia, debe redactar la descripcion
de las caracteristicas de no conformidad en el producto, tratando de ser lo mas

claro posible y usando la siguiente guia:

e Lugar: Sitio de la organizacién, direccion, departamento o proceso en el
gue aparece el producto no conforme.

e Evidencia: Informacion que indica la no conformidad; por ejemplo, datos
incorrectos, fecha en que se presento el producto no conforme, personas
gue lo detectaron, cantidades, etc.

e Requisito: Que requisitos acordados relacionados al producto se estan
incumpliendo.

e Naturaleza: EI motivo por qué es una no conformidad la situacién que se
presenta, o que caracteristicas del producto se incumplen para declararlo

como no conforme.

Una vez identificado el producto o lote no conforme, se detalla en el registro
de QUEJAS Y RECLAMOS vy el coordinador de gestién debera asegurar que el
producto posiblemente afectado (si todavia se encuentra en planta), sea puesto
en espera de los resultados de los analisis y que sea identificado como “Producto

No Conforme”.

En el caso que se presente materia prima no conforme, se notificara al
proveedor con los soportes de las no conformidades que nos servirdn como
evidencia al momento de evaluarlo, como se describe en el SIG-PROV-PRO-001
PROCEDIMIENTO DE EVALUACION DE PROVEEDORES_DAJAHU.
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En caso de un producto o servicio NO CONFORME, no cumple con las
disposiciones planificadas o con los requisitos establecidos por las partes, siendo
(HACCP) un sistema preventivo disefiado para reducir al maximo peligros
inherentes en el procesamiento de alimentos. Los (PPR) son la base sobre la
cual se apoya el sistema de (HACCP) y sin los cuales no es posible
implementarlo con éxito, en otras palabras, los (PPR) son el sustento de los
programas de inocuidad alimentaria, evitando que factores inherentes al proceso
de produccion de alimentos se conviertan en peligros contaminantes del

producto final.

En caso de que el producto no conforme pertenezca a un proceso de maquila,

se enviara una comunicacion via correo electronico al propietario de la marca.

* Rotulacion y Almacenamiento: Se realizara la identificacion clara de los
productos no conformes mediante etiquetado del producto, el mismo que
debe estar almacenado en un lugar exclusivo para este tipo de productos

de tal manera que se garantiza su distribucion accidental.

» Disposicion Final: EI Gerente General dara la orden para la disposicién

final del producto no conforme, ya sea reproceso o eliminacion.

* Reproceso: El producto obtenido de una No Conformidad se puede
emplear y reprocesar hasta cumplir con los requisitos de calidad, la
trazabilidad y el cumplimiento con los requisitos legales sean mantenidos.

* Eliminacion: El producto obtenido de una No Conformidad donde se
compromete su inocuidad o no es posible su recuperaciéon se debe
manejar como producto dado de baja y su disposicion sera registrado

COMO una merma o pasara a venta como subproducto.

* Recall de Producto: Cuando se ha entregado producto fuera de
especificaciones o no conforme se debe establecer unos los medios de
comunicacion, para informar a todos los entes involucrados, sobre el

evento, tanto a nivel nacional e internacional para evitar que se consuma
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0 que se continle consumiendo y realizar su recogida de manera eficaz,
de tal modo que se proteja la imagen de DAJAHU vy la salud de los
consumidores En caso de requerirse recall de producto se debe hacer de
acuerdo a lo descrito en el VER. SIG-PROD-PRO-006
PROCEDIMIENTO RETIRO DEL PRODUCTO_DAJAHU

Verificacion-cierre de no conformidades: Para dar por cerrada una No

Conformidad:

El area responsable donde se documento la No conformidad ejecute las
acciones correctivas inmediatas.

El responsable del area de control de calidad realice las inspecciones de
control del area que presento la No conformidad y cierre de la misma.

El responsable de la alta direccion de su visto bueno del cierre y verifique
que el cumplimiento del Plan de Accion implementado.

El responsable de la coordinacién de gestién integre al Sistema la SIG-
SGC-REG-001 SA SOLICITUD DE ACCION_DAJAHU generada.

Plan de Accion: Se debe implementar un plan de accion por cada incidente

y las medidas para evitar su ocurrencia, de esta No Conformidad. Esto sera
descripto SIG-SGC-PRO-003 PROCEDIMIENTO DE ACCIONES
CORRECTIVAS, PREVENTIVAS Y DE MEJORA_DAJAHU.

Actividades posteriores a la entrega de producto: Cuando el cliente

detecte un producto No conforme con los requisitos después de haberlo recibido

o cuando haya comenzado su uso, se debe proceder a la siguiente manera:

1. Elcliente puede generar una queja al Departamento de Calidad

2. El personal de Calidad aplicara la gestion basada en el SIG-SGC-PRO-

004 PROCEDIMIENTOS DE GESTION DE RECLAMOS DE
PRODUCTO_DAJAHU (DAJAHU, Procedimiento de producto no

conforme Dajahu, 2022).
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4.14 Evaluacién del desempeiio.
4.13.1 Seguimiento, medicion, analisis y evaluacién.
4.14.2 Generalidades.

DAJAHU, mediante los procedimientos establecidos en el proceso de
Control de Calidad ha determinado las necesidades de seguimiento y medicion.
Estos son:

- SIG-CCA-PRO-001 Control de Calidad de Materias Primas e Insumos.
- SIG-CCA-PRO-002 Procedimiento de Control de Ambiente.

- SIG-CCA-PRO-003 Procedimiento de Trazabilidad.

- SIG-CCA-PRO-004 Procedimiento de Control de Materiales Extrafios.
- SIG-CCA-PRO-005 Procedimiento de Control de Alérgenos.

- SIG-CCA-PRO-006 Procedimiento de Contaminacion Cruzada.

- SIG-CCA-PRO-007 Procedimiento de Control de Calidad del Agua.

- SIG-CCA-PRO-008 Procedimiento de Producto No Conforme.

- SIG-CCA-PRO-009 Procedimiento de Control de Calidad.

En cada procedimiento estdn establecidos los métodos, la frecuencia,
responsable, a qué se realiza seguimiento y medicion, asi como también lo
referente al analisis y evaluacion de estos resultados. En las revisiones por la

direccion también se evalla el desempefio y la eficacia del SGIA.

4.14.3 Analisis y evaluacion.

Los datos que surgen del seguimiento y medicion son analizados vy
evaluados por el equipo de inocuidad alimentaria incluyendo la verificacién de
los PPR y del HACCP, asi como también los resultados de auditorias internas y
externas. Este analisis y evaluacion se informan a la alta direccién de Dajahu
detallando:

- El desempeiio global del SGIA, sus necesidades de actualizacion y mejora.
- Causas de incidencias de productos no inocuos o errores en los procesos.
- [Estado de las areas o procesos a ser auditados.

- Eficacia de las correcciones y acciones correctivas implementadas.
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4.15 Auditoriainterna.

Se debe cumplir con lo determinado en el procedimiento de auditorias
internas SIG-AUD-PRO-001 version 002 que detalla en su numeral sexto lo

siguiente.

Se planifica un programa de auditorias tomando en consideracion el estado
y la importancia de los procesos y las tareas a auditar, asi como los resultados
de auditorias previas. Se deben definir los criterios de auditoria, el alcance de la
misma, su frecuencia y metodologia. La seleccion de los auditores y la
realizacion de las auditorias deben asegurar la objetividad e imparcialidad del
proceso de auditoria. Los auditores no deben auditar su propio trabajo, esta tarea
es llevada a cabo por el Contralor General. La frecuencia del Programa de

Auditorias Internas y Externas puede ser modificada de acuerdo con:

a) Resultado de auditorias internas y externas previas.

b) Fechas de revision

c) Estado e importancia del proceso auditado.

d) Reporte de No Conformidades externas o internas.

e) Quejas de clientes.

f) Solicitud de un cliente o funcionario de la organizacion.

g) Cambios significativos en la organizacion.

Programa de auditoria: Como minimo, el alcance del programa de auditorias
internas incluira lo siguiente:
a) Programas de prerrequisitos BPM,
b) Planes de defensa alimentaria y prevencién del fraude alimentario

c) Procedimientos establecidos para cumplir la Norma.

Para las auditorias internas el lider del equipo auditor selecciona a los
auditores. El personal para ser considerado como auditor de calidad o inocuidad

debe cumplir con los siguientes requisitos:

a) Aprobar un Curso de Auditor Interno en la norma a auditar.
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b) Ser independientes del proceso a ser auditado para asegurar la

imparcialidad y objetividad de la auditoria.

Para las auditorias externas el auditor debe cumplir con los siguientes

requisitos:

a) Aprobar curso de auditor interno.

b) Tener experiencia comprobada en evaluacion de Sistemas en las normas a

evaluar.

El lider del Equipo Auditor prepara el Plan de Auditoria que incluye:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

9)
h)
)

)

K)

La direccion de la Organizacion auditada.

Fecha de la visita planeada.

Auditor lider de la Auditoria.

Miembros del equipo Auditor.

Norma/Criterio de Auditoria.

El alcance (describe la extension y los limites.

Los objetivos (definen qué es lo que se va a lograr).
El dia y hora de cada auditoria.

Los auditores de cada proceso.

Los procesos a auditar.

Los responsables de los procesos a auditar.

Una vez aprobado dicho plan, el representante de la direccién lo dara a

conocer a través de correo electronico y/o publicado en la cartelera o puestos de

trabajo al resto de la organizacion, con el objetivo de informar las fechas, las

areas a auditar y los auditores asignados.

El auditor con anticipacién debe estar familiarizado con el proceso a auditar,

mediante el analisis de la informacién o documentacion.

Dajahu con el objeto de determinar si el SGIA es:
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a) Conforme con las disposiciones planificadas de la empresa, con los requisitos
de las Normas Internacionales especificadas en el alcance y con los requisitos
del sistema Integrado de gestion establecidos por la organizacion, y

b) Se ha implementado y se mantiene de manera eficaz.

La frecuencia determinada en la planificacion de los procesos de auditorias
internas y externas que refieren a las revisiones de los sistemas de inocuidad
implantados se lleva a cabo conforme la evaluacién de riesgos y vulnerabilidades
de la empresa, con una frecuencia no menor a 1 vez por afio, que seran

realizadas conforme a:

a) Complejidad del proceso productivo.

b) Resultados de auditorias previas.

c) Resultados de evaluacion de riesgos de las actividades de la empresa.
d) Nivel de implementacion del SGIA.

e) Desarrollo de los indicadores de gestion

f) Cumplimiento de Politica y objetivos de Calidad e inocuidad.

Realizacion de las actividades de seguimiento de una Auditoria: El
representante de la direccion verifica la implantacion de las acciones correctivas,
preventivas o de mejora, cuando éstas ya han sido implementadas por el area

auditada.

La finalizacién y eficacia de la accion correctiva y/o preventiva debe ser
verificada por el auditor, alguna persona designada por el lider del equipo auditor
o por el Representante de la Direccion y debe existir un informe que indique la
evidencia revisada para considerar que la Accion Correctiva / Preventiva es

eficaz. Los responsables del proceso deben:

- Realizar el analisis de las causas de las no conformidades.

- Establecer las acciones correctivas.

- Implementar las acciones correctivas.

- Asegurar que el plan de accion previene recurrencia de no conformidades

(Fideicomiso Mercantil Dajahu Dos, 2022).
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4.16 Revision por la direccién.

Se debe cumplir con lo establecido en la Norma ISO 22000:2018 y en el
Procedimiento de Revision Gerencial SIG-SGC-PRO-002 versién 002 que en su

descripcion determina.

El Representante del SGIA es responsable de definir las fechas para las
reuniones de revision gerencial, donde se tratan los asuntos detallados en el
alcance de este procedimiento. Esta reunion debe realizarse minimo dos veces
al afo. El Representante del SGIA convoca via correo electronico o llamada
telefénica a la realizacion de la reunion de revision gerencial. Los asistentes a

esta reunion pueden ser los representantes de cada area o personal invitado.

El representante del SGIA asigna previamente las responsabilidades de los
asistentes a dicha reunion, siendo éstos los encargados de preparar la
informacion necesaria de los temas a revisar, los cuales estan definidos en el

alcance de este procedimiento y detallados en la siguiente tabla:

Tabla 8. Responsabilidades para la revision por la direccion.

TEMA DOCUMENTO/REGISTRO RESPONSABLE
Politica del SIG Politica de la Calidad RDS
Objetivos del SIG Objetivos de la Calidad RDS
Resultados de las auditorias  Informe de Auditoria Interna RDS
Desempefio de los procesos Indicadores de gestion de los RDS
y conformidad del servicio procesos
Estado de las acciones Solicitudes de Accion RDS
correctivas, preventivas y de
mejora
Acciones de seguimiento de Actas de Revision Gerencial RDS
las revisiones gerenciales
anteriores
Cualquier cambio que pueda N/A RDS
afectar al SIG
Recomendaciones de mejora  Actas de Revisidn Gerencial RDS
Necesidad de Recursos N/A Gerente

Fuente: Fideicomiso Mercantil Dajahu Dos, (2022).
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Lo tratado en la revision por la direccibn queda registrado en acta
incluyendo las decisiones para la mejora permanente y las necesidades de

actualizacion integral del SGIA.

4.17 Mejora.

4.18 No conformidad y accidn correctiva.

Se efectuara lo determinado en el Procedimiento de Acciones Correctivas,
Preventivas y de Mejora SIG-SGC-PRO-003 version 004 que en su descripcion
establece.

Los colaboradores de Dajahu que identifiquen cualquier situacién de
incumplimiento o problema potencial que requiera una accién correctiva, y
quieran realizar una accion preventiva o de mejora, podran realizar una (SAC)

(Solicitud de Accién Correctivas), bajo los siguientes escenarios especificos:

Desviaciones en verificaciones de limpieza con instrumentos de validacion.

Desviaciones de analisis de validaciones externas.

Queja, reclamos de clientes.

Producto no conforme.

Devoluciones.

Desviaciones en los resultados de los indicadores.

Andlisis de la solicitud: El responsable de gestion se retne con las
personas involucradas con el objetivo de:
e Analizar la situacioén reportada.
e Realizar el andlisis de las causas.
e Establecer plan de accion.

e Implementar plan de accion.

Verificacion de la soluciéon implantada: el responsable de gestion o la
persona que sea designada verifica la implantacion y eficacia de las acciones
tomadas. Si la solucién implantada no elimina el problema o no atiende a la

oportunidad de mejora, el Gerente General inicia un nuevo proceso.
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El responsable de gestion o la persona que sea designada es responsable
de verificar el cumplimiento de la accion tomada. Se revisara el estado de las
acciones tomadas y se registra la evidencia revisada para considerar si las

acciones tomadas previenen recurrencia.

Cierre de la accion tomada: el responsable de gestion o delegado llevara
el monitoreo del cierre de las acciones tomadas. Una accidén correctiva,
preventiva o de mejora que sea 0 no resultado de un proceso de auditoria se la
dara por culminada una vez que se haya comprobado su eficacia y se realiza un
informe de las evidencias realizadas en la misma (SAC), las mismas que las
podria realizar un auditor interno dias antes, durante un proceso de auditoria y/o
después, y/o Responsable de Gestién o algin colaborador de Fideicomiso
Mercantil Dajahu Dos que se designe para que compruebe la eficacia y realice
el cierre de las mismas, el cierre se lo realizard una vez que se verifique la

eficacia.

Acciones correctivas: las acciones correctivas pueden ser originadas por

cualquiera de las siguientes situaciones en todas las areas:

¢ No conformidades resultantes de las auditorias internas y externas.
¢ Indicadores de los procesos fuera de sus valores normales.

¢ No conformidad evidenciada en el producto.

¢ Reclamo o queja del cliente.

Nota: Se registra en la SAC (Fideicomiso Mercantil Dajahu Dos, 2022).

4.19 Mejora continua.

Se seguird con lo establecido en el Procedimiento de Acciones
Correctivas, Preventivas y de Mejora SIG-SGC-PRO-003 version 004 con el fin
de mejorar permanentemente el SGIA de Dajahu utilizando para ello la

informacion derivada de:

- La comunicacion.
- Reuvision por la direccion.
- Auditorias internas y externas.
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- Andlisis de resultados de las acciones de verificacion.
- Validacion de las medidas de control.
- Acciones correctivas y actualizacion del SGIA (Organizacion Internacional

de Normalizacion, 2018).

4.20 Actualizacion del sistema de gestion de lainocuidad de los
alimentos.

Para estar seguros que el SGIA esté actualizado, el equipo de inocuidad de
los alimentos evalta el mismo a intervalos planificados, considerando el analisis
de peligros, (PPRs) y (HACCP) establecidos. Estas actividades de actualizacién
seran informadas a la alta direccién de Dajahu y se realizan segun lo requerido
en la Norma ISO 22000:2018.

122



5.DISCUSION

El sistema de gestion de inocuidad alimentaria se enfoca en base a las 10
clausulas de la norma ISO 22000:2018, basadas en una planificacion
estratégicos para lograr los objetivos propuestos, que se llevarana cabo mediante
la preparacion del manual de gestion de inocuidad alimentaria para la empresa
Dajahu mediante observacién y auditoria interna desde larecepcion de la materia

prima (arroz) hasta la entrega del producto.

A través de la elaboracion del manual del sistema de gestién de inocuidad
alimentaria para la empresa DAJAHU cumple con las siguientes observaciones
de las clausulas de la norma ISO 22000:2018, cumple con 46,77% y no cumple

con el 53,23% de los puntos del manual.

Las estrategias en cuanto a quién explica la funcionalidad de la estructura de
alto nivel y como ayuda a lograr objetivos y minimizar el tiempo, ayudando a que
este proyecto cumpla con el cronograma previamente estructurado,
especialmente después de la innovacién continua un nuevo negocio debe

caracterizarse y mejorarse continuamente (Navarro F. , 2016).

Sobre la mejora continua e innovacién que deben crear las empresas, se
sefala que una vez realizado un diagnéstico se concluye que DAJAHU cumple
en un 46,77%, habra un 53,23% de incumplimiento y no se aplicara el
establecimiento de un sistema de control de alérgenos a la organizacion, donde
se obtiene un pardmetro no aplicable, todos estos resultados permiten a la
empresa desarrollar y crear innovacion acorde a lo que demanda la sociedad
actual (Saavedra, 2017).

En cuanto a las preguntas de investigacion, las encontramos satisfactorias
porque segun el diagnéstico inicial de la norma ISO 22000:2018 se concluy6 que
el disefio logré el sistema de gestién de inocuidad alimentaria segun la norma

ISO 22000:2018 lo cual es beneficioso para mejorar los sistemas de produccion.

Para la produccion de arroz envejecido y permite una mejor gestion de la

produccion y mantenimiento de los documentos de seguridad de acuerdo con la
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norma ISO 22000:2018. Existe un beneficio importante que se deriva de las
buenas practicas de fabricacion es la reduccion del riesgo de enfermedades por
intoxicacion, esto se debe a que se promueve un saneamiento adecuado, lo que

reduce la carga microbiana no deseada (Pérez I. G., 2019).

El sistema de gestion de inocuidad alimentaria ayuda a través de la
documentacion adecuada, el seguimiento de los requisitos reglamentarios, de
infraestructura y del cliente para crear oportunidades en el mercado donde
surgen las ganancias totales, impulsando una industria de pedidos y

certificacion.
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1Conclusiones
Al realizar un analisis de los objetivos planteados en este trabajo, se
concluye que se han logrado como se detalla a continuacion.

La empresa DAJAHU ha considerado que se implemente HACCP
siguiendo la version anterior al CODEX CAC/RCP 1-1969 REV 4 (2003) debido
a que el HACCP actualizado a diciembre 2020 tiene nuevas caracteristicas tales
como: cultura positiva la cual por el momento demanda contratar una consultora
para su estudio y durante el afio 2022 no esta presupuestado este rubro, por lo
gue a solicitud de la empresa se levantd6 HACCP siguiendo los lineamientos del
CODEX CAC/RCP 1-1969 REV 4 (2003).

El manual del sistema de gestion de inocuidad alimentaria para la
empresa DAJAHU ha sido desarrollado de acuerdo con los requisitos de la
norma ISO 22000:2018.

Se ha elaborado un manual del sistema de gestion de inocuidad
alimentaria relacionado con las operaciones de la empresa, que al ser

implementado traera beneficios como certificacion y mejores ventas.

Se ha creado una propuesta de cronograma para la implementacion y
certificacion del sistema de gestiébn de inocuidad alimentaria en la empresa
DAJAHU segun la norma ISO 22000:2018.

El cronograma para la implementacién de los requisitos se realiza de
acuerdo a la norma ISO 22000:2018, de la cual se obtiene los costos, resultando

como costo final de USD 2556.

Se ha realizado un presupuesto para la implantacion del sistema de

gestion de inocuidad alimentaria en la empresa DAJAHU.

125



6.2. Recomendaciones

Se dan las siguientes recomendaciones para lograr la eficiencia de los
procesos de la empresa DAJAHU y una excelente inocuidad del producto de
DAJAHU.

Cuando se alcancen los objetivos especificos de este trabajo, se
determina que se podra implementar un sistema de gestion de inocuidad
alimentaria, basado en la norma ISO 22000:2018 para la linea de produccién de
arroz envejecido de la empresa DAJAHU, ubicada KM 6 1/2 via Duran-Tambo.
Por lo tanto, se recomienda la implementacién y certificacion de SGIA para

mejorar de la inocuidad del producto y la imagen de la organizacion.

Designar a un miembro capacitado de la organizacion para que sea
responsable de monitorear y mejorar continuamente el sistema de gestion de
inocuidad alimentaria, de modo que la organizaciéon pueda ahorrar en honorarios

de consultoria en el futuro.
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ANEXOS

150 23000:0: 208
Olaaisula

Redquisito

4., Contexto da la Organizacion

4.1 Comprender la Organizacion y su contexto
I 1 fHan determinada las prablemas extermas @ infernas en el Sistema de Gestidgn de la
Sepuridad slimentaria (FERA5)F
I 2 2500 estas cosctiones relevantes para su proposito y capacidad para lagrar el resultada

previsto del Sistema de Gestitn de la Saguridad Alimentaria (FSRA5}7

4.2

Comprander [as necesidades y axpectativas de las partes interasadas

Sludntas partes interesadas son identificesd as por usted o son relevantes para su Sidema

1. de Gestidn de ls Seguridad Slimentaria?

Sludles san ks reguisibas de s partes interecsdas en @l Sistema de Gestion de la
2. | Inacuidad de las Aimentes? (0w procedimianta a procoesn g sigue para entendar o las
parbes inberessd s requisifos?

Determinar el alcance del Sistema de Gestion de la Seguridad alimentaria

dHan determinada los limites ¢ la aplicabilidad del Sistema de Gestian de la Seguridad
Alimentaria?

fHadocumentado el alcance de la organizacion tenienda en cuenta los siguientes detalles?

AHa determinado el alcancs de la arganizacitn y ha considerads cusstiones saternas &

a
inkernas?

b | éHaconsiderado alpin reguisito de s partes inberesadas en el dmbita?

AHa preparada el dmbita FEMS decumentado?

Sistema de Gestion de |a seguridad Alimentaria

AHa pstablecido, mantenida, implementada, actualizado y majorads continuaments FSRAS de
acuerda con 1S90 22000: 30187 ;Considera &l proceso necesana para &l misma?

ACamo s& pstableps o FRET

5. Liderazgo
5.1 Liderazgo v Compromiso
Si ACdme demueitea la alts direccian liderango v compromiso para FSRVE?

dHa Firmade y establece b Alta Direccitn la Politica de Seguridad Alimentaria? §Los

I 2 abjetivas son aprabadas por la Alta Direccion? (65 activo @n la farmulacion de paliticas y
abjetivas de inpcuidad® iLstin los objetivas de la FEMS en linea con b direccitn
autratégica de s arganizacion?

I b Alamo se garantiza b integracion de los requisitos del Sistema de Gestitn de |2 Seguridad
Alimentaria can los procesos de negocio de la organizacion?
Alamo e ateguran de gue los recursos relacionados con el Sistema de Geatidn de la

I & Sepuridad Alimentaria {FEh%) @stén disponibles? 5i se requiere algon recursa, £ con guidn
se pane en contacka? AC0udl e el proceso Formal para abtensr la aprobackin de los
racursos?

Anexo 1. Clausulas 1SO 22000:2018.

Continua...
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Clausula

Requisito

fHa comunicado las reguisitos del sistama F5MS5 en la organizacion? Jldmo se comunica
idf la importancia de s aplicadan efcae del Sistema de Gestign de la Inocuidad de los
Alimentos y sus beneficios?  Cudles son bos métados que s= siguen para ks comunicacikn?

3] ALamo s atepura de gue FAMS logre el resultado prevista?

Aludntas personas dirigen y apoyan para contribuir a ka eficacia del sstema FERS? (Ha

f definido el equipo de soporte de FSRAS?
ko | gl ACAmo pramueses s majora continua?
I ikl Aluiles :L.'m las funciones de la diri.-u.:il."m? .-'_I:Dn.'-u apaya ¥ demuestra liderazgo para
FaMST f0dmo demuastrs su campromisa con el sistema 150 22000 FSME?
5.2 Politica

#Ha estableddo la Politica de Seguridad Alimentaria?

4% estin palitica adecuada al propdsita v al contexta de ks arganizacion?

#0wign ha definido la Politica de Sepuridad Alimentaria de la nrganizasidn® Cudl es el manco para
sutahlecer los objetivos de FEMET { Donde ha documentado los abjetivas de FSMS?

AHa incluida &l campromisa de satishscer los reguisitos aplicables reladonadas con la inocuidad
an la palitica?

Ancluye la palitica la mejora caontinua en el Sistema de Gestion de la Seguridad Alimentaria?
400ma e realiza un seguimiento de las majoras continuas? §Qué beneficios obtiens usted al
implementar esta norma 190 22000:20187

ACAmo se camunic ba Palitica de Seguridad Alimantaria dentro de s srganizascdan?

Alncluye ka palitica las competencias relacionadas con FEMST

Aludl =g el sisterna de comunicscidn de la politica? (st deponible como informacitn
docurmentsda? (e comunica, entiende y e aplica & todas los nineeles? £ Cth dispanible para todas
las partes interesadas?

Funciones organizativas, responsabilidades y autoridades

fHa asignado ¥ comunicado & descripaidn del trabajo, incluidas las resporsabilidades y las
avtaridades, para los rales relevantes para FENSE? fCdmat?

En la descripcion del trabajo, dha definide claramente los recursos y responsabilidades de tados
ks interesados por cdmo contribeyen @ cumplic con los reguisites de 180 22000:2018
eabdndar?s Fetdn los rodes claramente definido en la descripoian del trabajo para evitar conflictos?

dHa definida respansabilidades v autoridades para informar sobre el rendimiento del FEMS
dentra de la organizackin? {Reporta el desempefio del sistema de gestion de s seguridad
alimentaria a la alta direoddn? fCdmo e infarma y quidn es respansable?

@,

flwign tiene gue garantizar el suministro de recursos para B implementacidn del Sistema de
Gestion de ka Seguridad Alimentaria? (Qué recursos son necesarios para incluir?

#lwign es nombrada Lider del Equipa de Sepuridad Alimentaria? ¢ Cudles son s funciones,
responsabilidades ¢ sutaridades definidas del Lider del Cquipo de Sepuridad Alimentaria?

Continua...
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Susula
En la deseripcion del trabajo, £ ha definido claramente los recursos ¥ resparsabilidades de todas
. las personas gue se refieren a b farma @n que contribuyen a cumplic con las reguisitos de la
ko | narma 150 22000:20187 (Estan claramente definidas los rales en la dewcripeion ded trabajo para
evitar ponflirne?  flas sutoridades comumican las  responsabilidades a los empleados
mvalucradas?
ZHa definida responsabilidades v autoridades para informar sobee el rendimiento del FEMS
dentra de la arganizacion? ¢0dma e infaorma del desempefio del Sistema de Gestion de a
Ei Sepuridad Alimentaria a la alta dirsccidn? $Cdmo se informa ¥ quidn es respansable?

25pn todos los empleadas responsables de infarmar de |os prablemas reladonadas con FEMET (A
quign infarman?

& Planificacidn

&l

fccldn para abordar riesgos y oporbunidades

ZHa establecida, implementada ¥ mantenide el procesa para la planificacian de FSNVSE? (Puede
epplicar camo e sigue? {Coma se determinan los riesgas ¥ oportunidades que deben abardarse
piara:

I AAmo se asegura de que e Sistema de Gestidn de [a Seguridad Aimentaria logre @l
a .
' ravultado previda?
I <]} Alamo se previenen o reducen los efectos no deseados relacionados con el rissgo?
Sl ch JLAmo se logra una mejora continwa?

fCamo planea acciones para abordar los riesgos ¢ oportunidades? (Cama = integran e
implementan estas acciones en los procesos del Sistema de Gestitn de la Seguridad Alimentaria?

ACamo evalia las acciones para su eficscia relacdonadas con &l riesgo y ks oportunidades?

A 0wé evalda para garantizar la accion de eficacia?

flamo se define wun propeso de evaluscidn de resgos? flas medidas adoptadas on
praparcionadas al impacto en la inocuidad de los alimentas, la conformidad de las productos
alimenticios, @l servicia & los chentes v las requisitas de s partes interesadas en la cadena
alimentaria?

B2

Ohjetivos de ssguridad alimentaria y planificacion para lograrlos

Alamo se establecen los abjetivas en las funciones ¢ niveles pertinentes? §Ddnde astdn
dacumentadas? fGuidn oL supervisa?
a) #Son estos objstives coherentas con la Politica de Seguridad Alimantaria?

|:I:I #5us objetivas de inocuidad son medibles? A wer. ZLxisten objetives que no Sean
midibles?

c} #Camo se comunican las objetivas?

Alon gué frecuencia Lo actualizan los abjetivas?

ALamo canserva infarmacidn documentada sobre los objetivos?

#Tiene algun plan para lograr los abjetivos?

#Ha considerado las siguientes condidones @n b planificacion de logs abjetivas?
= fOué se hard?
= fOué recursas se necesitardn?

Continua...
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Requisito

= fQuidn serd resporsable de planificar los objetivos & implementar ks tarea?
= Jludndo se completara?
= f0dmo e evalian los resultados de los objetivos de inoouidad?

ACAmo e pstablacen, implemantan y mantiensn objeteas documentadas? fHa considerada las

abligaciones de cumplimiento y @l riesgo v las aportunidades pars enmarcar estos objetivos?

A0wé tipa de abjetreads se definen? J0ué pardmetros deben tenese en coenta al establecer y

revisar los objetives?

fHas planificads como lagrar los abjetivas? ZEste plan cubre lo que @& hard, los detalles ¢
responsabilidades de bos recursos y la fecha abjetivo? § Cdmao se evalian los resultadoes, incluidos

ks indicadores para @l logro de estos objetas?

6.3 Planificacion de cambios
Si AHa determinado las necesidades v aparturid ades para cualguier cambiaa en el FSMS?
Si Alamo puedes sacar el cambio en la organizacikin?
Si Aludles san las cosas que debe considerar en el momenta ded cambio en la arganizacikin?
Si #lonsidera la deponibilidad de recurses en el momenta del cambio de organizacion?
Si Alansidera &l propdsito dal cambio y sus posibles consecuencias?
Si .:'Cum:iduru lia a'.-l.gna.l.'ndn o reasignacidn de responsshilidades v autoridades @n &l momento del
cambio de organizacian?
7. Soporte
7.1 Recursos
dHa determinada ¥ proporcionado los recursos necesanas para o siguiente?
[utablecimiento
E-i Implementacidn
Manmtenirmienta v
Mejora continua
A0wiEn &y responsable de proporcionar repursos ¥
ko | AHa proparcionada la infraestructura necesana para la operacion ¥
kS | AHa proparcionada el entaorno necesana pard @l funcicnamienta de u prooesa?
. Alamo se megura de que los recursas sean sdecuades para e tipo especfico de actividades de
kS | supsrvision ¢ medicion? d0dma mantisne y se asegura de que los recursos cantinden tenienda

cuidada para su propdsite?

AHa determinado cdmo sdquirir o acceder a cualguier conocimisnta adicional necesario v
utilizarlos al abardar las necesidades v tendencias cambiantes? fQuien es nombrado Lider dal
Cguipn de Seguridad Alimentaria? § Cudles son las funciones, responsabilidades ¢ autarizaciones
definidas del Lider del Cquipe de Sapuridad Alimentaria?

Continua...

ACamo e controlan los elementos desarmallados externamente de FSVE? § Considera el FSMS al
PRP, el analisis de peligras v el plan de control de resgos para ellos? (O0wé informacicn
docurmnentada se conserva para la misma?
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Requisito

Alamo se cantrolan ks praceses, productas v servicios praporcianados externaments de FERMST
A0wé contrales se astablecen? fComo se realida o monitoren?® (Cudl es @l sistema para su
aprabacitn?  (Coma e garantiza gue la sepuridad no se vea comprometida durante dicha
procesa? (Qudl es el sistema para la avaluacion y resvaluscdn?

T.2

Competencia

Sl

ADetarming s arganizaciin la competencia necesara para el persanal que realiza
actridades que afectan & FEMST §Cdmo se determing la competencda® S Prepara ka matri
al de competencias relacionada con la actividad de FSME?

450 ha asegurada de que se ha alcanzado la competencia necesaria? 5i en algon dmbita
na s alcamsa b competencia, Jqué madidas s toman?

#Praparciana farmacitn o toma otras medidas para lagrar [ competencia necesaria? dHa
| definido cudles won s educacion, la farmadidn ¢ s experiencia apropisdas para diferentes
categorias de persomnas? dDonde mantiens esa infarmacidn documentada?

50 ha asegurado de gue se ha alcanrado la competencia necesariad f0ud aodanes se
tarman para adguirir b competencs necesaria? J0dma se evaloa la eficacs de B accitn
ch tamada, por ejemplo, proska eccrita, radro amulado, revisicn de la eficacia dal
antreanamiento, et 7 fQwé medidas & han adoptado para mejorar | competencia de las
pErsonas’

AMantiens la infarmacidn adecuada v I informacion documentads de educscian,
farmacidn, habilidades v expariencia ¢ cualificacianes camo prueba de campetenciad

{db

fludles son los pardmetras cubiertos por la competencia? ¢Coma mantiene los registras de
capacitacan de todas los empleadesT ¢ Cudl s ol mecanismo de identificacidn de kas necesidsd es
de farmasian y de capacitackin a todos los empleadas? (Todas los empleados actin capacitados
para los requisitas de 150 2 2000 FERE?

Aludles son las capacitaciones que usted proparciona a todos s empleadas? FMuestre s

Sl
registros de entrenamientad
Alamo planeas & imparte capacitackin? fTienes una lista de entrenadoras intermos? ACudl e al
Si mecanismo de progoreionar capacitacion de indwccitn a nuevas empleadas? Jludl &g <o plan de
entrénamiento para los prowimas ses meses?
Conciendcia
2 A5us ampleados estin ol tanto di la Politica de Sepuridad Alimentaria v sus Objetives?
Aldmo cantribuye a implemesntar b politica =n su drea de trabajo?
7.3 Alamo contribuye al Sstema de Gestion de la Seguridad Alimentaria? § Que beneficias se
I ] lagran mediamte la implementacian del FEMEF ¢Cudl es su rendimienta de inocwidad

mejorade?

ALs comsciente &l emplesda de cudl e la implicacién de no cumplir coo o reguisitos de
cl FaRAS § no cumplic con ks obligaciones del sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos? ¢ Cdmo poopnecinee e conckenc & todas [as personas inmersas @n el FEhAST

7.4

Comunicacion

Continua...
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Requisito

Alampo se determina la mecesidad de comunicacion interna v externa relevante para FEMET
£Tiene algun plan de comunicacian?

al S0wéE pomunica @n relacion can FEMET
B Aludnda comunica lo relscionada a FSMST
cl A guign comunica lo relacorado & FEMET

=1 JCamo comunica tado la relacionado a FSME?

el SuiiEn comunicard tado b relacionado con FSME?

ZResponde & ks comunicacion relevante sobre el Sisterma de Gestidn de |a Seguridad Alimentaria?
2Hay alguna informacion documentada de esta comunicacion?

AHa comunicada imtermamente la informacitn relevamte para FSVS &n varios niveles v funciones?
ACamo? { Cudles son los pardmetros que @& comunican?

ACAme e distingue la comunicacian al sctualizar e FSMEF

d5e ampgura de que dicha comunicacian permita a las personas contribuir & la mejora continua?
Alamo?

Aloan guitn & realiza la comunicaciin externa?® dCudles son los criterias considerados para la
camunicacion axterna?

AHa comunicada externaments la infarmacitn relsvante para FSMST Muéstramos fqué tipa de
camunicacion resliges extermaments? flubre toda la informacion requerida por todas las
abligaciones de cumplimiento aplicables?

7.5 Informacion documentada
7.5.1 General
kS | al AMecasita informacion decumentada segan 150 2200020187
=l bl Jdlamo decide eficarmeanta la necesidad de informacitn de documentacion?
Sl cl fHa dooumentado infarmacion @n farma de copia en papel o copia electrdnica?
=l 1) Sl &y s informackdn dacumentada para la competencia de las parsamas?
q-i 2 ZHadooumentado infarmacian como la palitica de seguridad alimentaria y los ohjetivos
= de FSMET
kS | ]| AHa documentado ol alcance del FSMSF
q-i 5} ATiene alguna informacion decumentada para cumplic con los requisitos de s 150
= 2000 HRT
7.5.2 Creacidn y actualizacion
q-i al fHa creado v actualizado informacion documentads gue cubre b identificacion v
= descripoidn adecusdas del titulo, la fecha v el nimere de autor o referencia?
q-i b SHa creada farmato para informacion documentada, incluyenda identificacicn, idiomea,
= wersidn de wftware y grafices y medias como copia en papsely copia electronica?
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q-i & Aluidn el autoritado para revisar vy actualizar v volheer a solicitar informacion
= dacumentada?
Bnkes de s emisdn de informacion decumentada, faprueba su adecuaddn @ idoneidad?
. Sluidn estd autoritado & aprobar v revisar & infarmacikn documentada? (COmo se
=l H=11 asegura de gue |l informacan domumentada sea adecusda v adecuasda para este
prapasite? fDonde se define dicha avtoridad para la aprobacidn ¥ revision de la
infarmacien dosumentada?
7.5.3 Ccontrol de la informacién documentada
. ¢Ha definide algdn mecanisms de control para la informacikin decumentada® $Cama se
ko | al asegura de que la informacian documentada esté disponible para su uso cuando sea
L[ TEN T
q-i b ALdmo e protege la informackin documentada?  (Camo adopta un sistema como la
= canfidencialidad para protegerse contra el usa indebido o ks pérdida de integridad?
ZEstdn prategidas y omtrotadas los documentes regueridos por el FERAS? $Camo? 20uién
i & aitd sutorizada para contralar los documentas FERET ¢ Comao se distribuype la informacicn
= documentada? (Ha preparado & lista de copias autorizsdas para entender quidn tiene
arcesn 3 la informacdn? ¢ Como e recupera B informacion documentada y se utiliza?
. 25 establece v mantiene la informacidn documentada para proporcionar pruehas de
kS | [=11 confarmidad con los reguisibas v el fundonamiento efectea del FEMET J0Omo se
almacena y consersa la informackin doctumentasd a7 2Como Lo asegura de gue ses legible?
ZLstd protegido v controfado? §Cdmo se cambia la informacidn documentada? ¢ Coma
q-i el s pstablace @l confral de versiones para la informacion dacementada? JEstd utilizanda
= alguna herramienta sutomatizada para dicho contral de versiones y pestian de la
canfiguracidn?
AHay  informackin  documentada para definge los  comtrodes necesarias para la
. dentificacion, almaceramiento, profesccitn, recuperacin, tiempo de retencién g
kS | i dispasicion de informacdn documentada? {Ha definido el perioda de retencidn para
warios tipos de informacion documentada? JCOmo se deshace de esa informacicn
documentasda @n capia impresa, asi como copia blanda?
dla lists maestra para informacien documentada con ndmers die revickin estd hecha y
actualizada? fMos moesstra b oltima revisian del Manoal ¢ otra informacicn documentada?
AlOmo e mantiens |y lista maestra de enmiendas en la pégina? ¢(Como informa a todas las
= personas para cambics en cualguier informacdn documentada? {Cuién es responsable de la
aprabacitn v el contral de las diderentes tipes de documentos? fCambia tedo el documenta a
hace una modificacikin en ks pdgina? (Como obtiene informacion sobre los cambios &n la
informacitn decumentada? (COmo se informa a todas las persanas interessdas?
=l Alamo se identifica la infermacitn decumentada para &l cocteed a4 como para el oksoleto?
z1 Alamnserda dacumentos ohipletos? fDdnde |6 conservas?
£.0 Operacion
E.l Planificacion y Control Operadonales
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fHa planeasdo & implementado procesos segin el sistema estandar 150 220002018 FSME?

Almplementa sciones para riesgos y opartunidades?

ACamo se deterrming @l requisito de productas v servicios? fHa especficado los criterias para los

Sl i, .
procesos v la aceptacion de productos v servicios?

Sl £Tiene alguna informacion decumentada del proceso llevsds a cabo sepin el plan?

. ACamo se documents la informacion para tener confianza en gue los propesas we han levado a

Sl caha segin lo preveto? (Donde guarda esa informacion? Sobre [a base de dicha informacicn si
acurre algan retraso, fqué medidas se toman?

Si Alamo se asegura de que el contral implementado de lof procesos ses segun ks oriterios
definidos?

Si Alamo contrala los cambios planificadas v revea s corsecuencias de los cambios no
intencionabes? fOuiEn @5 rasponsable de la misma?
AlAmo se asegura de gue el praceso externalicado esté cantrofado o influenciada? $Quwé tipo y

Si axtensian de contral a influenda w2 aplics o lo(s) procesais] 20008 cantrel o influencia Lo define
dentra del FEME para dicha proceso externalicado? § Ha establecida un sistama para s s=leccitn
de pravesdaores v actividades externalizadas ¢ cdmo ke comunica las contrales?

Si A0ué s considera cama cantrol aperatiea? 0wé operaciones deban cubsirse en el marea dal
plan de contral operativa?

Si AHa definida pardmetros de control operative para el praoceso identificada? fQué procesas estdn
cubbartos?

B.2 PPR

AHa establecido el PPRT cComo se implementa v actualiza kb memo?

d5on apropiadas, implementades y aprobados las PPR por @ equipo de seguridad alimentaria?

ALamo se sedeccionan los PPR, gué consideraciones se dan? dConsidera las reguisites aplicables
witdndar, codigos de practica e |20 220027

#lonsidera ko siguiente para PPR?

al canstruccidn, depasicikin de edificios v servicias publioos asociadas;

b) dEposicdn de las instalacianas, incluids la ronificaidn, el sspacio de trabajo i las
instalaciones de los amplaados;

] suministros de aire, agua, energia y otros servicios poblicos;

d] el contral de plagas, I eliminacitn de residuas v aguas residuales v los servicios de apoyo;
@) la idaneidad de los squipas v su acoeshilidad para la mpieea ¢ &l mantenimiento;

f] procesos de aprobacian y aseguramienta de proveedores {por ejemplo, materias primas,
ngredientes, productos quimioos y emeases);

gl repepcidn de materiales entrantes, almacenamiento, despacha, transparts ¥ manipulacin de
praductos;

hl medidas parala prevenciton de la cantaminacion cruezada;

il limpieza v desinfeccion;

JI higiene persanal;

k| infarmaciin sabre productosfconcienciacitn del consumidar;

I| atros, sepin corresponda.

ACAmo se realica &l mguirn Hnta de |ILIL-.EE mencianadas en esta cliusula?
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B3 Trazabilidad
Aludl e el sistema de trazabilidad? (COmoe fundoma el setema de trazabilidad? (Coma e

sl camtrala &l regracesa?
AHas identificada los reguisites legales? ¢ Chma se mantienen los regictras de trazabilidad 7 ¢ Coma

sl se comprueba ba eficacia del sistema de trazabilidad 7
ATiene la organizacion capacidad v puede satishscer [as reclamadones de los productos

Sl servicing que afrece? dComo se asegura?

E.4 Preparacion y respuesta ante emergendias

qi £ Cudtl gx &l sitema de preparacion ¥ respusdts ante emergencias? (Qud emargencias

= patenciales se consderan? (Tiene la infarmacdn documentada para adminstrar B misma?

Si ACamo maneja las emengencias @ incidentes?

Si dHa definide la respuesta & emergencias e incidentes? dConsidera los requisitas legales y
reglamentarios, & comunicstdn interna y a comunicacian extermad

B.5 Control de peligros

BE.5.1 Pasos preliminares para permitir el analisis de peligros

icamao s& regliza el analisis de peligros? ¢Considers los requisitos legales, replamentarios
v de clientes aplicables; prodwctos, procescs y equipo; v peligros de seguridad slimentaria?

@,

iCamo se identifican las caracteristicas de las materias primas, los ingredientes y los
materiales contractuales de los productos?

iConsidera el uso previsto de los productos?

@,

LCamo se preparan las disgramas de flujo de los procesos? fOus criterics se consideran?
icual es el sistema para la verificacion in situ del diagrama de flujo?

iComo s2 considera |a descripcidn de los procesos y el entorno del producto? Son el

disefio, ¢l equips de procesamiento, v los PPR considerados? écémo se cuidan las

variaciones estacionzles? ¢0ue informacion documentzda s2 mantiena?

B.5.2

analisis de peligros

icamo s2 reglizz el andlisis de peligros? sComo s2 consideran las diferentes criterias para
la identificacian de peligros? § Considera |z informacion interna y externa, incluidos los datos
cientificos? i Considers los requisitos legales, reglamentarios y del cliente?

LCamo se definen los pasos del proceso para el andlisis de rissgos? (Como se define el
nivel aceptable para cadz peligra?

icamo s hace la evsluacion de rissgos? iConsideras |z probabilidad v severidad?
iConsideras el peligro significativa?

ACamo categarizar la medida de contral? dCadmo bas W‘-‘

Validacion de medidas de control y combinacion de medidas de control
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£iTiene el sistema de validacion las medidas de control? ¢Considera |z combinacion de
medida de control para la misma? iCudl as la metodologia de validacian? :Cuzl es el
sistema de modificacidn? i Mantiene slguna informacion documentads para la misma?

B.5.4

Plan de Control de Peligros

ACamo prepara el Plan de Cantrol de Peligros? ¢Que principios utiliza para preparar el Plan
de Cantrol de Peligros?

LCamo se determinan bos limites criticos y los criterios de scidn?

iCudEl es el sistema de monitarso?

£Cual es el sistemz para tomar medidas cormectives para POC U PEROT

iCamo se implementa el plan de control de peligros?

B.6 Actualizacion de la informacion gue especifica los PPR y el plan de control de peligros
E £0ué informacidn se actualiza en funcion del PPR y del Plan de Control de Peligros?
BT Control de Monitoreo y Medicion

ACual ey &l sistema de manitoran § medicikdn dal squipa?
A0ué informacion documentada e conserva para &l monaren v la medician?
ACudles san los requisitas de trazabilidad de los instrumentas?

ACAmo se valida el saftware? 0dmao se cantrala b sersidn del saftware? Cudl es ¢l sistema para
la gestitn de la canfiguradan?

E.B

Verificacion relacionada con PPR y Plan de Control de Peligros

Sludl es ol sistema de verificacién de PPR y plan de contral de peligros? §La actididad de
werificacian induye la eficacia del PPR, la implementacion del plan de cantrol de peligras, @l nreal
aveptable de peligra v el aparte al andliss de peligras?

A0uéE informaciton documentada se conserva para la actividad de werificaciin?

A0wéE sodamnes se toman sl las pruebas del products muvestran un error en s actidad de
warificacian?

Ardlisis de los resultados de las sctividades de verificacion

0w ey ol sistema para el andlisis de kas actividades de verificacian?

B0 Control de las no-conformidades de productos y procesos
- £OWiEn 25 competents para iniciar |3 3ocion correctiva sobre el producto v el proceso de
il inconformidades como las PCC o los PPRO?
E.9.2 COIMmeccionss
Si ACudl = el sistema que aplica la arganizaciin cuando na w2 cumplen las POC o el PFPRO?
IRelaconado con &l prodwcta)
Si A0ué métodas se utilizan para la evaluacidn v camendidn de los productas afectadas? ¢V cudl es
@] sEtema para la revisian?
Sl ACAmo s manejan los productos patencialments inseguras?
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. Alampruebs [as consecuencias, causas v requsitos de identificacin de los prodoctas an casa da
=l QU S8 rEquUisran correceiones?
Si Alamo s& marsjan los productes na-panformeas ¢ qué infarmacidn documantada sé mantiens?
5.9.3 Arciones correctivas
Si ACamo s& epualda la necesidad de acciones corractivas? £Y en gué circunstancias
Si A0ué incluven esas aodanes? 20ué infformacion documentiada se conserya?
894 Manipulacion de productos potencialmente inseguros
Alame se identifican ot productes patencialmeants imssguras? §Oud medidas s taman i los
Si productis potencialmente  inseguras han salido de la organizacian? (0wé  informacion
dotumentada se conserda para |los productas potencialments inseguros?
Alué pvaluaciones Lo realizan para la liberacidn dal producte? fLos productos se wen afectados
. par &l Falle dal POC iberado? ¢ En gué condicikanes & libera el producto afectado por el error de
sl las orterios de accion? A0ué informacion documentada e conserva para la evaluascan de la
lib=racitn?
. Aué medidas s& toman para la disposicion de los groductos no conformes? (Como s& controla
sl ko rnis Mo
8.9.5 | Retiro/recuperacian
APara su orgamizacidn gué Sgnifica el retira/recuperacion de producto? (0wé informacicn
documentads e mantiene para @l retire @ recuperscdan? fC0mea e analiea @ retirg @
Si recuperacidn? ¢ Coma se utiliza el mismo como sntrads pars [ revision de Fa gectian par parte de

la pereona encargada® (Codmo we realiza la comprobacian de |a eficsda del pracedimisnta de
réetiro o recuperacian? ¢ Cudl es la frecoenca?

9.0 Evaluacion del rendimiento

2.1

Seguimiento, medicidn y analisis y evaluacion

8.1.1

General

ALamo suparvisa vy mide los procesas de nocuidad?

af £Tiene alguna informacion decumentada para su contral? fQuidn estd sutorizado para el
control del procesa? J0ué se spupervsa v se mide?

ACamo manitored, mide, analiza los datos y los evalia? (Como se asegura de obtener un

b . . .
resultado valide? dludnda se realiza @ manitaren ¢ la medicdn?

flomo se asegura de que el resultade del instrumento de manitoreo y medicion sea

) .
adecusdo? ¢ Ha analizada v evaluada el resultado?

idb | $Qwign ekl autarizada para aprabar, analizar ¢ evaluar estos resultadas?

fe] | dCdmo mantiense ks avidencis para el manitoreo v la medicion de las resultados?

A0wé métodas de seguimiento, medicidn, analiss v evaluacion e siguen para garantizar
recyltados wdlides? fCudles son las pardmetros cubiertos por B supervisidn v ks mediciones?
Aludnda se supervisan los resultados?
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I #0ué eguipo debe calibrarse bajo ks supervisian y la medickin? {Puede mostrar evidencia de que
al instrumento asth calibrada?
g,1.2 analisis y evaluacion

A criteris se consideran para el andliss v la evaluzsddn? fCudl @ el propdsita de hacer andliss
w eyaluacian? Qué informacitn documentada se consarva pard @l andliss vy la evaluacién?

A% infarma el andlisis v la evaluacicn a b direccitn? dldmo este documento ayuds actushizsr al
FEMET

9.2 Auditorias internas

q-i AHas levado a cabo suditoria interna? §Cudl e b frecuencia para llevar & caba la auditoria
= nkErna®

q-i ALdmo se realizam las suditorias para garantizar que 2 mantengan [os requisitos de arganizacion

para el sistema de gestion de la seguridad alimentaria? (Cuando y coma?

Alamo e asegura durante b auditoria interna de que la arganizacion implementa los regquisitos
150 22000, asi corma las reguisitos estindar ink=rnacionales?

Alamo se atepura durante la auditoria de que FEMS 2 implementa ¢ mantiene de manera
afactiva?

AHa establecida, planes, implementa y mantiene programa de auditaria? (0uién &g la persona

":':I sutarizada que s reporta para la auditara v & guidn s informa? (0Omo se asegurs de gue los

= recultados de Procesas v Auditorias gue & mencanan en SAuditoria interna o implemantan de
maanery efertiea?

k| ACamo se definen las criterios de auditaria & @l alcance de la auditoria interna?

. ALamo se selecoionan los auditores y Se realizan auditorias para garantizar la abjetividad y la

ko | imparcalidad del proceso de auditoria? dCethn capacitadas los empleades identificados)jefes
funciaormales para la suditoria interna? Tiens una [Eta de auditores capacitados?

ks | A0iéEn e i persona avtarizada para revisar las resultasdos de las suditorias?

‘:'-i ALamo & mantienen las pruebas del programa de auditarda y de los resultades de la auditoria?

ADGnde? fQuidn Sans aceasa & dicha infarmacion documentada?

ATiene una lsta de auditares capacitades? c0uién l=s ha dada Formacien segan 150 22000:2018
FEMSET fCuantas diss dura la Formaciin? fTiene usted un plan de auditoria? Durante & suditoria,
el auditar werifica y superviea los resultadas de los abjetivas notificades por los jefes funcanales?
A5pn tadas lag no conformidades comunicadas a los jpfes departarmentalec? (Dstin cermsdas [
NCT dHa preparado un plan para la auditoria interna para tada @l afa? HLamo levan a cabo los
auditores s suditoris interna? i . ilizas L i . ot sidibrrin?

AHa realizada alplin resumen de auditaria para las hallazgos de auditaria por departamento o par

clinisnlad ¢ Coma cierran ks MC?

@,

Ahlantiene regstros de la auditoria realizada ve la suditoria planificada, asi coma el resumen de

la auditaria realizada? ¢ Ddnde mantiene esas registras?
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ACAmo se asepura de que todos los departamentos sean aoditadaos para todas las cdusulas
E'i aphcables a e departaments en la auditoria inferna?? JLAmo ve la efectividad de s medidas
adoptadas en b auditoria con respecto a las N levantadas? (Donde estd registrada?
9.3 Revisidn de |a gestion

Alomo ve la Alta Direccidn @] Sistema de Gestian de |a Seguridad Alimentaria de la organizacian?
ACudl ey la Frecuenca de revision para asegurar su doneidad v adecuacian continua? ¢ Coma
garantiza su eficacia? ¢Cudindo s llevan a cabo tales revisiones da FSMS?

Alncluye esta rewiion evaluar las aportunidades de mejora ¢ la necesidad de cambios en el PSS,
ncluida b palitica de inocuidad v los ohjstives de inacuidasd 7

ATiene informacitn decumentada de ks seciones surgidas de ks reunionas de revician de [ alta
direreidin del FOMS?

A0wé medidas se taman de ks revigiones de alts direccidn anteriores? (Tiene algon sstado para

&l monitares de scciones de revisiones de gestitn anteriores?

#5e informa a la Alta Direccion para conocer s eficacia del Sistema de Gestian de la Seguridad
Klimentaria® §Como s= mide la eficacia del sistema para el funcionamigenta de ta arganizacidin?
ACamo se recopila la informacion nepesaria para la misma? JCstd recibienda informacion sabre
las medidas correctivas tomadas sabre ks incumplimientos identificados v su eficacia para al
dehate en la reunian de revisidn de s gestion 7 ¢ Cudl e b frecuencia gue sjecuta la alta direccicn
con respecto 3l revisidn del sstema FSME?

AReviss &l resultadn de la retroalimentscian pars ks inocoidad? (Juién lo realiza? (Ha recibida
camentarias @ implamentado slguna mejora bassds an no confarmidades w acciones correctivas,
manitoren y medicion de resultados, resultados de auditarias y revsiones de FEMS, complimienta

de abjetrvos de inocuidad, &be, pn las reunianes de revigsitn de ks administracicn?

'E'.'i AHa definida las recursos de adecuacicn y las ha discutida s ks revicidn por la dirsccidn?i Coma
= Mlide opartunidades de mejora continua?
flomo plarea B reunitn de revisidn de b gerencia y quignes son los miembeas del comité?
AUsted distribuye la agenda para la rewnion de reviion de la alta direccion con antelacidn?
E-i APrepara actas de la reunidn de revision de la alta direccitn con las scciones decididas @n la

reunidn? $Cdma s supervisa la eficacia del sistema? ¢ Revisa las abjetivas ¢ metas @n b revision

de la gestion? (Cudnda o resisas?

AEl resultadia de [a revisin da |a administracidn induye lo sguienta?

Alansiders gue [ opartunidad de majora e la eficada del FSME v B documenta coma

EI] plan de accidon?

h'-] AHay alguna necesidad de cambias en FSME?

l::l AHay algun requerimiento de reoursos?

BE| L0 EW) EEW | EEW

#Ha identificada algon cambio @n los requisitos de recursas o FAMS exstentes?

10.0 Mejora
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10,1 General
I iHa definido alguna mejora para satisfacer bos reguisitos del cliente?
I Alamo s determinan las oportunidades de mejora & implementan s sodones necesarias para
lagrar los resultadas previstas del Sstema de Gestion de la Seguridad Alimentaria?
10,1 Inconformidad y accion correctiva
ACamo se cantrala i no-canfarmidad v gué informacian dacumentada se mantiens para
=i al alla? (Ha tamado alguna medida sobre la no-confarmidad #
ACamo s& enfrenta a las comsecuencias de la no-conformidad 7
A0wiEn et bl persona autorizada para revissr la no-conformidad? f0wé causss son
aphcables & la no-confarmidad? JEstd hackendo andlsic de causs de ruta para ks mo-
.E._'I b canfarmidad? ¢ Coma usted determing que no-canfarmidades existan? dHa determinada
= ks cayusas de s no-confaormidades? §Ha revisado la correccdn de ks BC 2 Ha evaluada
 correccikin de las no-conformidades? fCudles son las pasibles potenciales no-
canfarmidades?
q-i & A0wéE medidas wo toman para ka MC? ¢ Coma implermenta ba aoddm necesarks para cumplic
= can b infarmacion dooumentada?
q-i id ACamo se supervisa la eficacia de las medidas correctivas? f0pidn &5 la persana
= autarizads para revsarks?
ki | =] ABasado en la irvestigacitn, ha sctualizada o fesgas en la infarmaddn documentads?
k| ] AHa tamado alguna medida correctiva @ hizo cambios en FSMS por las NC evidenciadas?
ko | gl ACAmo s& suparvisa la eficacia de los resultades de la sccidn correctiva?
":':I ACuAl v la base para tomar medidas corectvas? {Toma medidas correctivas para todas las
= meonformidadas ¥
Ei A0l ey &l mecanismo para tomar medidas corractvas?
AToma medidas correctivas para el proceso, praoducto, sstema v s partes interesadas? SCuinda
_E_'.i e Baman las medidas cormectivas? J0uiEn revisa b eficacis de las medidas comactivas adoptadas
par el departamento? 20dmo lo cantrolas?
. ACAmo mantens la informacion documentada para la naturaleza de la inconfarmidad v las
ko | aptianes posteriores tomadas, as coma el resultado de las medidas correctivas? $QOuien la
meantiens?
102 Mejora continus
I flamo se asepura de gue la organizaciin haya mejorado continuamente fa adecoacion, la
dansidad v ks eficacia de FSMGT
AlAmo se mejora la idoneidad, ks adecoacian y ks eficacia del FEME para mejorar el rendimienta?
I dHa determinado las mecesidades u aportunidades que se abordan como parte de la majora
cantinua?
10.3 Artualizacidn del Sistema de Gestidn de la Sepuridad Slimentaria
Continua...
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...viene de anexo 1

150 2200:0: 2018
Olausula

Requisito

Aldmose actualiza el SEtema de Gaestidn de Seguridad Slimentaria? {Con qué frecuenciad ¢ Sabre
quis base se realiza la actividad de actualizacion? 0w infarmacitn documentads se canserea
para la actualizacin del Sistema de Gesticn de la Seguridad Alimentaria?

Fuente: ISO 22000:2018
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Anexo 2. Certificado de regulacién, control y vigilancia sanitaria.

Fuente: Documentacion de Dajahu.
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CODIGO: SIG-CCA-DOC-001
FICHA TECNICA #'031 VERSION: 003
FECHA: 24/03/2022
NOMBRE DEL PRODUCTO RICO ARROZ PAG.1DE 1
NORMA: Nte-inen-1234-1r_GRANOS Y CEREALES. ARROZ PILADO. REQUISITOS
DESCRIPCION: Arroz pi do pliado y de alto en Ia cocclén.
uso: Apto para consumo de todo piblico
FORMA DE CONSUMO: Cocinese antes de su consumo
Arroz Pilado Natural
No apllca
ALERGENOS: No contiene i
OGM: No es genéticamente modificado (NON GMO)
.|Ubre de Irradiacién
Soltura: >=85%
Color: Minimo 45°K
‘(oror: y “Caracteristico
Sabor: Caracteristico, sin gusto modificado
[pH: 6,6
i {rexeary: "Dl Granolada
Impurezas: %
Materlales extrafios: 0,02 %
(] - %,
S
S: 0.2
CARACTERISTICAS FISICAS DEL PRODUCTO dos por Insectos: 1
G syotras . ... 00, =
05
2
0
| rmatio: I>w 7mm 3 "Gramo Largd
Clase: 1
Mezcla otros granos 20%
‘|largos (6,0 mm y €,99 mm): Giado: 1
de Clase: Medida de grano 0,Smm_
X .| Tolerancia de Grado: .|2% en caracteristicas fisicas
10%
0,50%
cidez: 0,03%
1 s 3 10,93%
OGICAS DEL Contenldo Grasas: 1,65%
PRODUCTO s totales: 1,04%
| Aeroblos meséfilos: Ausencia < UFC/q_
‘[Ldlm_‘__ AUSETLR <10 UFe/
> Ausencia <10 UFC/g
I * Ausencia Ausencia
* naiz i
Maximo UoM
0,00% ka
0,25 ma/kg
0,05 X
__001 kg
|conTaminanTEs 200 mg/10
0,15 g
10 pa/kq
1,25 kg
2 pafkg
9.2 =y
100 ka
* parkmetro se analiza con frecuencia anual
[Uquido: ‘
|ESTADO DEL PRODUCTO Solido: Granos Ovelados
Sacos 100 LUibras
EMPAQUES Y PRESENTACIONES Funda 1:2:3:3510720 theat
2-5 Kg
Arroberas 25 Ubras
natural de gt alimenticio
[EMPAQUETADO resistente al peso (ver fichas
téenicas)
Saco de de grado resistente al
CARACTERISTICAS EMPAQUES Y . Sacos peso (ver fichas
técnicas)
Saco de de grado resistente al
|Arroberas ‘peso (ver fichas
técnicas)
'COLOCAR LA TMAGEN DE LOS EMPAQUES
VIDA UTIL: 1 Afio segiin anélisis de estabilidad
TOLERANCIA: 45°C - 80% Humedad Relativa
ALN colocado sobre pallets en un lugar fresco, limpio y seco
TRANSPORTE: per de elimentos, en op! de limpleza evitando contaminacién
GRADO 1. CLASE 1. TAMBIEN APLICA PARA ENVASADO PARA TERCEROS

Anexo 3. Ficha Técnica del producto arroz rico.

Fuente: Ficha de Dajahu
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