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Resumen

La presente investigacion tiene el objetivo de proponer un sistema de
gestion y control de puntos criticos (HACCP) en la linea de produccion de
la empresa La Chimbotana S.A.C., la poblacién fue 47 trabajadores, con
una muestra ajustada de 18 personas a quienes se aplicd una encuesta
para determinar su nivel de satisfaccion mediante un indice de percepcion
del cliente dando como resultado un 37.59% rango critico para el
diagnostico inicial, basado en 4 factores relevantes. Se analizo los peligros
en las etapas del proceso, se determinaron los puntos criticos de control
con el arbol de decisiones resultando la etapa de recepcion de materia
prima como el PCC1, sellado de latas de conserva PCC2 y el esterilizado
PCC3. Se elaboro el plan HACCP en un tiempo 6ptimo estableciendo
limites criticos, sistema de vigilancia para controlar los limites criticos, se
establecen medidas correctoras en caso el limite critico salga de lo normal,
formatos de registro de control. Se proceso el IPC con un resultado de
58.822% rango estable para el diagndstico final. Se concluyo que la
propuesta del sistema HACCP indica como se debe monitorear el

proceso de elaboracién de las conservas en cada etapa del proceso.

Palabras clave: Sistema de vigilancia, Plan HACCP, Puntos criticos de
control (PCC).
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Abstract

The present investigation has the objective of proposing a system of management
and control of critical points (HACCP) in the production line of the company
Chimbotana S.A.C, the population was 47 workers, with an adjusted sample of 18
people to whom a survey to determine their level of satisfaction through a customer
perception index resulting in a 37.59% critical range for the initial diagnosis, based
on 4 relevant factors. The dangers in the stages of the process were analyzed, the
critical control points were determined with the decision tree, resulting in the stage
of reception of raw material such as PCC1, sealing of canned food PCC2 and
sterilized PCC3. The HACCP plan was prepared in an optimal time, establishing
critical limits, a surveillance system to control critical limits, corrective measures are
established in case the critical limit is out of the ordinary, control record formats. The
CPI was processed with a result of 58.822% stable range for the final diagnosis. It
was concluded that the HACCP system proposal indicates how the canning process

should be monitored at each stage of the process.

Keywords: surveillance system, HACCP Plan, Critical control points (CCPs).
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|. INTRODUCCION

En tiempos modernos, para las empresas cuyo rubro de trabajo es la produccion
de géneros nutritivos dirigidos al consumo humano, es primordial que su
elaboracion no represente un riesgo para sus consumidores y fortalecer la
confianza con sus clientes finales. Es por ello, que es un reto para las
organizaciones gestionar sistemas de control en su produccién que ayuden a
salvaguardar la higiene alimentaria y velar por la seguridad de los alimentos, asi
mismo evitar cualquier peligro al que estén expuestos y representen un peligro para
la vitalidad de los consumidores. Siendo este la finalidad principal del programa
HACCP, se le conoce en el mundo como plan de test de peligros y evaluar puntos
criticos.

Un sistema que garantice y sustente la inocuidad del producto, resulta beneficioso,
ya que es la mejor manera de mantener monitoreados los requisitos y las
expectativas de los beneficiarios, a través de la estandarizaciéon de los
procedimientos. Es por ello que la investigacion que se realizé esta enfocado a
una Propuesta de un Sistema de Gestion y Control de Puntos Criticos (HACCP) en
las etapas de produccion de la empresa La Chimbotana S.A.C mediante el cual
podemos identificar toda la zona clave de verificacion que hay en las etapas de
procedimiento de elaboracion de conservas de pescado. La relevancia de esta
propuesta se funda en la necesidad atendida que se le proporcionara al area de
produccién, para que elaboren y desarrollen sus actividades con un mejor
rendimiento, proporciondndoles ampliar su foco en la estructura, logrando asi la
optimizacion del procedimiento de produccion.

Para la realizacién del siguiente trabajo se realizd primero un diagndstico en el
area de produccién de conservas de pescado desde la recepcion de la materia
prima hasta el empaquetado, luego se analizé la probleméatica, para desarrollar
estrategias y mejoras al procedimiento de la elaboracién de conservas. Una vez
culminada esta fase, se analizan y describen los peligros latentes en cada etapa
del procedimiento y se elaboraron los instrumentos de monitoreo necesarios, tales
como controles dentro de cada etapa del procedimiento, se elabora un plan
HACCP, formularios y registros para garantizar la cualidad de la produccion en la

elaboracién de conservas de pescado.



Por otro lado, continuando con la investigacién, con respecto a la realidad
problematica. En Peru, las necesidades del mercado y los cambios que enfrentan
todas las empresas para seguir compitiendo en este entorno han sido mayores,
por esa razon las empresas necesitan estar continuamente innovando, generando
productos de alta calidad para poder competir en mercados locales y nacionales.
La ventaja del sistema HACCP es evitar errores en la produccion de conservas de
pescado. Desde la recepcién de materias primas hasta el consumidor final. Al
controlar los riesgos fisicos, quimicos y microbiolégicos, las empresas pueden
asegurar a los consumidores que el producto que reciben es seguro.

La empresa La Chimbotana S.A.C, diariamente en temporada de produccién
ingresa 28 Toneladas de materia prima para procesarla durante el dia, resultando
1820 cajas de conservas de pescado, de las cuales 14 cajas aproximadas
presentan dafios de mal cierre, latas chancadas o hinchadas, esto significa que
estamos expuestos a propiedades biologicas, quimicas o fisicas que hacen que la
calidad de los alimentos no sea apta para el consumo. La necesidad de prestar
mas atencion a la identificacion de peligros y zona clave de verificacién, la
necesidad de un sistema HACCP, reduciendo los resultados defectuosos, para
llegar a nuestro objetivo y por ende asegurar la inocuidad del producto, tenemos
que adecuarnos a los cambios tecnoldgicos, certificaciones actuales,
capacitaciones frecuentemente y sobre todo a las expectativas del cliente sobre
nuestro producto.

Enfocarnos en la capacitacion de los trabajadores que se encuentran directamente
trabajando con el producto, por ejemplo, las latas que salen de La maquina
autoclave después del enfriamiento la manipulacién de alli a las cajas para su
empaque y etiquetado, es donde las latas pueden resultar abolladas. Mayor
calidad o una forma de encontrar satisfaccion con un producto que cumple con
todas las expectativas que busca un cliente. Visto la vulnerabilidad reflejada en un
diagnastico situacional, la empresa Chimbotana S.A.C. consiente de la necesidad
de preservar la inocuidad del alimento y de lo necesario y fundamental que son
éstos para el normal funcionamiento de la misma, se propone solucionar la
problematica existente mediante Propuesta de un sistema de analisis de peligros
y zona clave de verificacion (HACCP); acorde con las exigencias de las Normas
existentes en el pais. Por lo expresado anticipadamente, el problema de



investigacion planteado fue: ¢COmo se presenta la propuesta del sistema de
gestion y control de puntos criticos (HACCP) en las etapas de elaboracion del
producto de la empresa La Chimbotana S.A.C.?

El presente estudio de investigacion se justifica en tres tipos de justificaciones una
de ellas es Justificacion Teoérica: La ventaja en aplicar el sistema HACCP, es la
prevencion de un producto de mala calidad. HACCP enfatiza la responsabilidad de
las empresas en lo que esta involucrado en la resolucién de prevencion y
continuidad. Esta investigacion se justifica mediante un producto terminado con un
alto estandar de calidad, producidos en planta conservera La Chimbotana S.A.C.
La calidad de un producto influye mucho en la preferencia de los clientes en el
mercado. Antes de hacer un pedido, el cliente debe estar seguro de que el productor
puede suministrar productos que cumplan con los estandares de calidad.
Justificacion Préactica: La presente investigacion permitira para identificar para
poder controlar los riesgos en la elaboraciéon de conserva de pescado. La
implementacion del sistema HACCP, debe de formar siempre parte del
procedimiento productivo en los alimentos con la finalidad de mejorar la inocuidad
del producto en el procedimiento de produccion, es decir un producto que no cause
un dafio a la salud del consumidor. Ya que si cumplimos con los estandares de
calidad la empresa va a mejorar en ventas, una buena imagen como empresa.
Justificacibn Metodoldgica: para la implementacion del sistema HACCP, se debe
establecer lo siguiente: En primer lugar un analisis de los riesgos que afectan al
entorno y al producto; en segundo lugar, identificar en el periodo de control para
reconocer los zona clave de verificacion; asi mismo, determinar las precauciones
idoneas para resolver los puntos criticos que se identificd; Luego seguir los pasos
para la inspeccion de los zona clave de verificacion; por otra parte, realizar medidas
preventivas en caso que suceda algun inconveniente en el limite critico de la
inspeccion; después, se constituye un inventario que ayude a documentar el
sistema HACCP; ademas, hay que tomar acciones para proceder a comprobar que
el sistema esta optimo, permitiendo que el Sistema HACCP tenga el propésito de
establecer una nueva conciencia de la importancia de la inocuidad alimentaria en
las personas que producen conservas de atin. Con el objetivo que los productos
alimentarios dirigidos a los consumidores, cumpla con las condiciones establecidas

de calidad en su produccion.



Para llevar a cabo completamente estos estudios, es necesario comprender de
manera efectiva los factores que afectan la seguridad del producto a través del
sistema de gestion HACCP basado en la ciencia, la tecnologia y la humanidad;
tiene como objetivo presentar los principales aspectos de las propiedades teoricas
relacionadas con la calidad de los productos La Chimbotana S.A.C, lo que implica
analizar y exponer las teorias y enfoques tedricos que se consideren validos para
el correcto encuadre de la investigacion. Determinar el establecimiento de limites
criticos, procedimientos de monitoreo, acciones correctivas, mantenimiento de
registros y procedimientos de verificacion, en conclusion, expuso que el plan
APPCC unifica criterios, establece medidas preventivas y correctivas que puedan
ser puestas en practica con el objetivo de minimizar o eliminar los peligros que
puedan afectar a la seguridad del Azucar Blanco Estandar y la salud del consumidor
final. Asimismo, contribuye a la reduccion de costos, a la disminucién
sustancialmente del procedimiento de productos y desperdicio de materia prima, lo
que resulta en un aumento de productividad.

Como objetivo general se plantea: Proponer un plan del sistema de gestion y
control de puntos criticos (HACCP) en las etapas de elaboracion del producto de
conservas de pescado en la empresa La Chimbotana S.A.C. Mientras que, como
objetivos especificos se determina: Realizar un diagnéstico situacional Pre
mediante un indice de Percepcion del Cliente (IPC) en la empresa La Chimbotana
S.A.C., determinar los peligros que se presentan en las etapas de la elaboracion
conservas de pescado en la empresa La Chimbotana S.A.C., determinar los zona
clave de verificacion para mejorar la cualidad de la produccién en la Empresa LA
CHIMBOTANAS.A.C. y determinar los limites criticos que permita establecer
parametros en el mejoramiento de la cualidad de la produccion en la empresa La
Chimbotana S.A.C.

Por altimo, la hip6tesis de la presente investigacion es del tipo descriptivo, por ellos
no se necesita hipotesis. Dicha conclusion se da en base a lo dicho por Hernandez,
R. (2010), quien indica que el trabajo de investigacion de caracter descriptivo, no

es necesaria la formulacién de hipétesis.



Il. MARCO TEORICO

En el estudio de investigacion, se menciona como trabajos previos internacionales
a Olarte (2014) en su tesis titulada “Analisis de la implementacion del sistema
HACCP en una panaderia” en la universidad de la Salle en Bogota, sustento como
objetivo fundamental fue el desarrollo del analisis y documentacion del sistema de
inocuidad centrado en BPM para la planta de panaderia, utilizo el método
observacional y de documentacion, el cual tuvo como resultado un diagnéstico de
higiene sanitaria de un 72%, esto se presentd por falta de documentacion para
implementar el sistema de calidad, una vez que se aplicé el HACCP y sus medidas
de control se obtuvo un 90% en el nivel de cumplimiento, donde se alcanzé un
acrecentamiento del 18%. Donde la autora concluyo que se debe poner en practica
un cronograma de recomendaciones, para corregir y prevenir los puntos criticos del
perfil sanitario de la panaderia, asi mismo se alcanz6 a documentar lo concerniente
y pertinente para poner en funcionamiento el plan de inocuidad HACCP.

De la misma manera Carnot (2013) en su estudio denominado “Implementacién de
sistema de HACCP en una empresa de arroz preparado” en la Universidad de Chile
en Santiago, sustento como objetivo aplicar un sistema de HACCP en el
procedimiento productivo de arroz, basandose en el disefio de una metodologia pre
- experimental, centrado en los doce principios del sistema de calidad, consiguiendo
como resultado que existen dos puntos criticos de importancia las cuales son la
auditoria observacional de la materia callampas y choritos deshidratados, donde se
tuvo un control de la presencia de metales ferrosos y no ferrosos superiores a 2,0
mm, asi mismo se tuvo una inspeccién de los productos finales que no superen los
2,5 mm en acero. Donde se concluye que se mantuvo la inocuidad en el
procedimiento de fabricacién del arroz preparado, logrando todas las certificaciones
de calidad e inocuidad para el consumo humano, debido a los beneficios de
implementar sistema de HACCP.

A su vez, Téllez Javier J. en su tesis presenta el trabajo de investigacion titulado:
“Implementacion de un Sistema de Gestion de Inocuidad en una empresa de
Alimentos en Polvo”, para obtener el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad
Iberoamericana. En el afio 2008 en México. La finalidad de su tesis fue alcanzar
sus objetivos: Mejorar la calidad y la inocuidad de los alimentos ingeridos para evitar

su contaminacion desde su produccion primaria hasta su consumo final. En



conclusion, el autor enfatiza que la implementacion de un sistema de gestion de
inocuidad ayuda a estandarizar el procedimiento de elaboracion, contribuyendo a
actuar preventivamente en todas las etapas de elaboracion de un alimento.

Asi mismo, en su tesis Tamara (2013) titulada “Aplicacién del sistema HACCP en
una compafia de produccion de vegetales pre - fabricados” en la universidad
Austral de Chile en Valdivia, sostuvo como objetivo principal aplicar la herramienta
de mejora de HACCP en la produccion de vegetales pre - fabricacién, basandose
en el disefio de una metodologia pre experimental centrado en los 7 principios
mediante una arbol de decisiones, obteniendo como resultado que en el area de
sanitizante, en el area de empaque y en el area de sellado, se hallaron los puntos
criticos mas relevantes y con limites de control en la cAmara entre 0 — 5 + 1°C, en
los productos finales, gracias a la escases de particulas de metales. En conclusion,
el autor enfatiza que es necesario una inspeccion en las areas identificadas con
puntos de control critico, ya que la comparfia estd preparada gracias a la
implementacion del sistema HACCP en asegurar la salubridad de sus alimentos

dirigidos al consumo humano.

De igual manera Benavides (2002), en su tesis titulada “Disefio de un sistema de
andlisis de riesgos y zona clave de verificacion (HACCP) para una etapas de
elaboracion del producto de pastas secas”, desarrollo un sistema para evaluar
riesgos, la finalidad de su investigacion fue la identificacion de los peligros en la
produccion de pastas secas y con ello planear el perfecccionamiento en la cualidad
del articulo. El autor llego a la conclusién enfatizando que los zona clave de
verificacion para las etapas de elaboracion del producto de pastas secas son
claramente la etapa donde se recepcidna la materia primas, despues la etapa de
secado y finalmente la etapa de empacado. Que el productor debe conocer las
debilidades de su procedimiento, disponer de personal entrenado y el plan
concientizacion es vital para el cumplimiento y este hacer extensible a su HACCP,
asi como también deben priorizar la evaluacion a todos sus proveedores porque
ellos deben asumir su compromiso en el empleo de las materias primas. Para ello
todos los mecanismos de control elaborados deben ser transparentes asi se tendra

una confiabilidad total.



A nivel nacional se tiene a los siguientes autores, como Marco (2017) en su tesis
denominada “Plan HACCP para asegurar la salubridad en la elaboracién de
empaques de insumo directo” de la universidad nacional San Marcos en Lima,
sustento como objetivo fundamental disminuir los peligros alimenticios por medio
de un sistema de HACCP para la salubridad en la produccion de empaques flexibles
para alimentos, utilizo una metodologia experimental aplicada y cuantitativa a base
de las 12 etapas establecidas para identificar peligros y la zona clave de
verificacion, el cual tuvo como resultado que al emplear el sistema el cumplimiento
de la inspeccion de microorganismos fisicos aumentaron de 13% a 65% y los
quimicos de 0% a 44% y se consiguié un 70% en control de homologacion de
abastecedores. Finalmente se concluy6 que, para evitar agentes contaminantes en
el transcurso de produccion de los empaques flexibles para consumo humano, hay

gue asegurar y controlar la salubridad de los productos hasta el consumidor final.

De la misma linea de investigacién, Fernandez y Sialer (2016), en su estudio
denominado “Aplicacién de un sistema HACCP para el mejoramiento de la calidad
en la compafia J & P Investment S.A.C.”, tuvieron como principal objetivo
encaminar los requisitos del plan HACCP para asegurar calidad y salubridad en el
desarrollo de la produccion de envasado de arroz y azlcar, hizo uso de una
metodologia no experimental, obteniendo como resultado que al momento que se
abastecen las tolvas se hall6 la existencia de elementos extrafios, con limite grave
de >11mm que tuvo un seguimiento asiduo de 1 hora y en el area de envasado se
registré agentes inocuos al producto por una deficiencia en el procedimiento de
sellado, donde se realizé una vigilancia de 60 minutos con limite grave en relacién
en el envasado TV (140-180°C) y TH ( 500-550°C). Concluy6 que la aplicacion del
sistema HACCP, debe centrarse en monitorear la materia extrafia y proponer un
plan de medidas encaminadas a la correccion y a la prevencion de la inocuidad en
el producto, asi mismo una constante evaluacién de la fabricacion de los pasos del
producto no conforme.

Por otro lado, en su tesis Consilla (2016) titulada “Implementacion del plan del
sistema (HACCP) para la fabricacion de filete de anchoveta en una empresa
pesquera”, sustento como objetivo precisar un programa para analizar los peligros

y zona clave de verificacion para el procedimiento de elaboracién de los filetes de



anchoa, basandose en el disefio de una metodologia preexperimental,
consiguiendo como resultado que en la fabricacion de anchoveta los puntos mas
criticos son en el ingreso de la materia prima y en area de empaque; ademas que
los pardmetros criticos de control estan comprendidos entre un rango de 12 a 16
en su aprobacion, donde de 8 a 10 puntos no se admite segun la tabla de
propiedades fisico-organolépticas de las anchovetas. Donde la autora concluyo que
las medidas para aminorar y corregir la zona clave de verificacion y su inspeccion
persistente aseguro la salubridad del producto.

Del mismo modo, Meneses y Nieto (2015) en su tesis titulada “Implementacién de
la mejora del Sistema HACCP para garantizar la salubridad del producto en la
empresa PACHI E.I.R.L”, sustento como objetivo adaptar los beneficios del plan
HACCP para resguardar la salubridad y la cualidad de la produccién, utilizando
como método una investigacion del tipo aplicada pre experimental, el cual tuvo
como resultado que se logré solo 4 fases en su valoracion minima de aceptacion,
para los componentes iniciales para la produccién su capacidad de histamina inicial
incremento en un 24.6%, mientras que el contenido del producto final en un 33.19%
y un descenso en su calidad de materia prima un 19.54%, mediante una matriz
IPERC. Donde concluyeron que aplicar el sistema de HACCP en la compaiiia Pachi
E.l.LR.L, genero mejoras en las zonas graves, en la salubridad de la produccién de
un modo importante.

Finalmente, en su tesis Flores (2016) titulada “Analisis de la implementacion del
sistema HACCP para el procedimiento de produccién de conservas de carne de
pollo”, planteo como finalidad principal aplicar herramientas para mejorar el plan
HACCP en la elaboracién de conservas de carne de pollo, basandose en el disefio
de una metodologia cuantitativa pre experimental, obteniendo como resultado que
las zonas graves se encontraron en las areas de donde se decepciona la materia
prima, se empaque y finalmente la estandarizacion de las etapas. Donde la autora
concluyo que un plan de salubridad reduce la contaminacion de las materias primas
gue se necesitan en la elaboracion de las conservas, ademas de hacer charlas
preventivas para concientizar a los empleados sobre la importancia de la inocuidad
en el procedimiento productivo para un mejor monitoreo en el control de calidad de
la manufactura, ademas la parte economica se tuvo una financiacion de aplicar en
la organizacion un sistema de HACCP es de S/. 1 425 000.



Para nuestras bases tedricas tomamos como referencia nuestra variable
independiente HACCP. EI sistema de Andlisis de peligros y zona clave de
verificacion (HACCP) es un método muy practico y que tiene entorno a ella varias
investigaciones el cual contribuye a identificar y minimizar los peligros potenciales
que ingresaron, se inmiscuyen y pueden aumentarse durante el proceso de
produccion de los alimentos. Este plan fue implementado cuya caracteristica es
prever y anticiparse en la minimizacion de la incidencia de obstaculos de produccion
aplicando controles en las zonas o etapas de manufactura en la elaboracion de
alimentos donde existe potencialidad de presentarse situaciones de riesgo o
graves. (SENASA, 1999).

Las empresas manufactureras, los institutos de investigacion y desarrollo, los
organismos del estado constantemente estan impulsando el desarrollo de variedad
en estandares que pudieran definir la clasificacion, denominacion y condiciones de
inocuidad que deben presentar los alimentos. Esto se enfocé y desencadeno en las
propuestas y elaboracién de leyes, cédigos de practicas y reglas que no
correspondian en un marco general y que no se podia ofrecer garantias necesarias
sobre las condiciones de inocuidad que pudiese requerir un alimento. (SENASA,
1999).

Se precis6 que en tiempos anteriores las organizaciones le daban mas prioridad a
hacer auditorias y verificar su inocuidad cuando el producto ya estaba terminado,
no en sus procedimientos de produccion, si no que resguardaban su salubridad y
calidad cuando el producto final estaba listo para su distribucion, pero en la
actualidad las organizaciones han tenido otro enfoque se preocupan desde su la
produccion primaria que empieza con el ingreso de la materia prima y su
procesamiento por todas sus etapas de elaboracion hasta el producto terminado el
cual es direccionado al consumo de las personas; para lograr identificar a tiempo la
zona clave de verificacion sobre los problemas que se presenten en los alimentos,
por esta razén la herramienta de HACCP debe aplicarse a toda la cadena de
,manufactura del producto de manera Optima deben seguirse sus 7 principios que
a continuacién se presentan para un mejoramiento de la calidad (FAO/ OMS, 1998).
En el primer principio realizar un analisis de peligros; se considera la importancia
de ejecutar un plan que nos permita analizar las amenazas a las que estan

expuestos los productos como contaminantes, materias extrafias; con la finalidad



para asegurar eficazmente la salubridad del producto y el bienestar del consumidor,
asi mismo cada area de procedimiento de la organizacion debe estar en constante
monitoreo y evaluaciones que permitan identificar los peligros en la que se
encuentra el producto desde que es materia prima hasta sus procedimiento de
transformaciéon a producto, donde se halle los puntos criticos que necesitan mas
control y ubicarlos desde su maxima prioridad a la menor prioridad (FAO/OMS,
1998).

En el segundo principio determinar la zona clave de verificacion; se encarga de
identificar cuales son los procedimientos y las operaciones que solicitan un control
efectivo para corregir y reducir las zonas claves de verificacién hallados en las
etapas de produccion del producto, para buscar y brindar las mejores soluciones
preventivas para aminorar estos peligros identificados (Martel, Kirmeyer y Hanson,
2010).

En el tercer principio establecer los limites criticos; aqui disefiamos un arbol de
decisiones, que nos permita ponderar segun escalas los limites criticos en los
procedimientos de fabricacion al que este expuesto el producto hasta el consumo
final en los consumidores, mediante este arbol de decisiones podemos comparar
las zonas claves de verificacion que son aceptables y cuales no son aceptables o
los que son pasables para mantener la salubridad y la inocuidad del producto o a
los peligros que estén expuestos estos productos tales como: temperatura,
humedad, microorganismos y dimensiones fisicas (Corlett, 1999).

En el cuarto principio establecer un sistema de vigilancia; consiste en tener un
desarrollo sistematico que nos permitan recaudar la informacién necesaria para
analizar y emplear esos datos obtenidos para monitorear cada procedimiento
logisticos del producto, desde que entra a la fAbrica como materia primay a lo largo
de procesamiento para asegurar la calidad respetando sus limites y prevenir cuellos
de botellas en la produccion por no presentar a tiempo los inconvenientes de
pérdida de control (Green, 2009).

En el quinto principio plantear las medidas correctoras; en esta fase se puede
disefiar un programa que plantee la seguridad y salubridad del producto, mediante
normas correctivas para atenuar o buscar una solucién cuando se presenten
problemas ante la pérdida de control de limite critico permitido, que garantice que

los puntos criticos identificados sean observados en busca de una solucion y
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puedan seguir en su procedimiento de produccion hasta su distribucion como
producto final para consumo humano (Codex Alimentarius, 1998).

En el sexto principio determinar técnicas de observacion y control; consiste en
constatar que la aplicacion de la herramienta HACCP esté funcionando
Optimamente, podemos monitorear su funcionamiento, a través de evaluaciones y
ensayos sobre que procedimientos se pueden realizar para Vverificar
minuciosamente si los empleados estan en la capacidad de manejar este sistema
que ayuda a reconocer los puntos criticos y encontrar la medida de control para
optimizar la productividad y cualidad de la produccion final (Pineiro, 2001).

En el séptimo principio constituir procedimientos de documentacion; consiste en
realizar un método que nos permita gestionar la mejora de la herramienta HACCP,
donde se documente y proporciones un historial de informacién el cual proporcione
en tiempo real tener la informacion de las auditorias que se realizan, como las
medidas preventivas para cada area de produccion, para que la compafiia pueda
organizarse y desarrollar un sistema de archivos en un tiempo determinado, con el
proposito de determinar soluciones efectivas (MINSA, 2005).

El estudio de las amenazas proporciona una herramienta para actuar
adecuadamente cuando el producto procesado o tipo de elaboracion y para cada
articulo nuevo se debe verificar cada descargue de materia prima, desde su entrada
a la empresa como su procedimiento de produccién en todas las etapas de
fabricacion, en el area de envasado, asi mismo hasta que el producto sea
distribuido hasta el destino final que es el consumidor (FAO, 2002).
Independientemente de la normativa pertinente, la decision final sobre el
cumplimiento depende de la recogida y control de una reducida cantidad de
unidades (muestras) correspondientes a la produccion de la cuota de produccion
qgue no es fiel a los requisitos de seguridad. Salida total. Para solucionar este
inconveniente, las manufactureras y agencias del gobierno de los EEUU han
organizado la implementacion de sistemas de calidad para asegurar la inocuidad
de los alimentos en diversas etapas, desde la fabricacion y elaboracion terminando
con el articulo terminado, donde para evitar peligros se debe adopto un sistema de
FMEA, que ayudo a establecer los inicios de donde se producen los defectos, todo
desarrollado por el Dr. Howard Bauman (SENASA, 1999).
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Los peligros biologicos, se dan lugar por la presencia organismos como bacterias,
virus y parasitos al que puedan estar expuestos los alimentos y en contacto, asi
mismo si el lugar donde se producen los productos no estdn con todas las normas
de salubridad estos podrian contaminarse, logrando con ello influir negativamente
en el bienestar de los clientes y alterar las condiciones reglamentarias de calidad
qgue deben tener los productos para salir al mercado, es por ello que las empresas
siempre deben estar en constantes actualizaciones sobre el sistema de HACCP
que les permite controlar y prevenir estos peligros a los que estan expuestos las
materias primas de produccion y todo aquello que se necesite para su fabricacion
(Vilar, 2007).

Desde otra perspectiva, los peligros quimicos, también pueden estar presentes en
el mismo producto como es la histamina que son una variedad de bacterias que es
algo natural y que se forma para la vida util de los alimentos, pero siempre y cuando
esté controlado en los limites criticos que puedan ser los permitidos y medibles para
mantener su composicion fisica sin que sea un peligro para los consumidores (De
las cuevas, 2006).

Los formatos de control son necesarios para revisar la integridad del sistema
HACCP, determinar su cumplimiento con las bases del plan y documentar de forma
completa y precisa los trabajos que conciernen al plan HACCP. Una de las
fortalezas de este sistema es mantener registros que muestren que toda la
implementacion del sistema HACCP se ha desarrollado completamente de principio
a fin y permite la trazabilidad del producto donde sea necesario. Ademas, es una
evidencia del cumplimiento de los limites de control establecidos y, en caso de
desviaciones, puede identificar facilmente los problemas vy facilitar Ila
complementacion de los lineamientos de verificacion pertinentes. Debe contar con
toda la documentacion para el estudio HACCP inicial, identificacién de peligros y
seleccién de limites criticos, asi como todos los registros de procedimientos y
procedimientos relacionados con Buenas Practicas de Manufactura (GMP),
monitoreo de puntos criticos. Control (PCC), desviacion, accion correctiva tomada.
La informacidén puede estar completa, actualizada, debidamente documentada y
coherente con las buenas practicas de documentacion, y puede verificarse con
listas de verificacion de registro y listas de verificacién para ayudar a identificar la
tendencia. (FAO, 2002).
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El grupo de trabajo definira las caracteristicas que deben exhibir los productos y
procedimientos, incluyendo todos los ingredientes, nombres, ingredientes, métodos
de fabricacion, probabilidades de promover el crecimiento microbiano (actividad del
agua (aw), pH, etc.), técnicas de aplicacion y encapsulacion. La informacién sobre
como se empaqueta, almacena y transporta el producto, los datos de vida util, las
temperaturas de almacenamiento recomendadas y la informacién en la etiqueta,
etc., también deben revisarse para una posible identificacion de los potenciales

riesgos en el articulo manufacturado. (Codex, 2002).

13



lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

El tipo de investigacion realizada obedece a un criterio observacional, debido a que
nuestra variable objeto de andlisis no se sometidé a una manipulacién parte de los
investigadores, solamente se realizé una minuciosa observacion y se procedi6 a su
analisis. Ademas, podemos complementar que el tipo de investigacion fue
descriptivo porque se realiz6 una compilacion de datos sobre la variable que es
sistema HACCP, con el fin de definirla y analizarla.

El proyecto no fue experimental y transversal debido a que la informacion se
recolect6 una sola vez y luego se describié o analizé. Segun Hernandez, R. (2010),
la investigacién no empirica tiene un concepto muy amplio, pero sin embargo indica
que no se manipula intencionalmente una variable, es decir, esta enfocado a

aguellos andlisis de una sola variable mediante la observacion rigurosa.
El disefio tiene la siguiente estructura:

Dénde:

M @)

M= Empresa LA CHIMBOTANAS.A.C
O= Sistema HACCP

3.2. Variables y operacionalizacion
Identificacion de variables

Variable independiente: Sistema HACCP

Operacionalizacion de las variables
La tabla de operacionalizacion de la variable independiente se detalla en el

anexo B2.

3.3. Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis

Poblacion es un conjunto de elementos que comparten caracteristicas comunes.

En el proyecto actual se considera como grupo a todos los involucrados
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directamente en el procesamiento de conservas de pescado, incluyendo 47
empleados de LA CHIMBOTANAS.A.C. esta en la av. Los Pescadores Mz D Lt. 5
1 Parque Industrial - Chimbote - Ancash.

Criterios Inclusién: Personal involucrado en el procedimiento de fabricacion: por
ejemplo, gerentes de planta, lideres de control de calidad, controladores de calidad,

operadores, empacadores, llenadores.

Criterios Exclusién: Personal no relacionado directamente con la produccion: por
ejemplo, guardias de seguridad, secretarias, gerentes de recursos humanos,
personal administrativo, chefs, personal especial, personal de Ilimpieza,

proveedores.

Muestra: La muestra ajustada de la siguiente investigacion es de 18 personas y se
encuestara aleatoriamente a los trabajadores de produccion y control de calidad ya
gue estan mas vinculados a los productos en procedimiento y respectivos controles

de calidad, lugares de puntos de control.

Unidad de analisis: Los trabajadores son seleccionados al azar. De manera
similar, el procedimiento de muestreo de una poblacién limitada se realiza
enumerando en la mente de los investigadores y trabajadores de la fabrica. Los
trabajadores pre calculados se seleccionan aleatoriamente para que los
trabajadores se seleccionen uno por uno hasta que se necesiten. encuestar a los

trabajadores para complementar el tamafio de la muestra.
3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica de recoleccion de datos:

Observacion Directa:

Esta técnica se utiliza para llevar a esta una investigacion, ya que nos permite
conocer de forma directa de situacion actual en la que se produce las conservas de

pescado.
Instrumento para la recolecciéon de datos

La recogida de datos es fundamental para conseguir los objetivos marcados, es

importante recoger datos lo mas precisos y cercanos a la realidad posible, utilizando
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técnicas y herramientas adecuadas para obtener el maximo de informacion. Se
utilizaron tres herramientas en el estudio: Las siguientes técnicas se utilizaran para
recopilar informacion en este estudio.

Encuesta: A continuacién, crearemos una tabla de indice de percepcion del cliente
(CPI) que tenga en cuenta los factores de encuesta relevantes y el valor de 5
alternativas para cada pregunta. Asi mediremos nuestra variable y con cada uno de
estos factores relevantes de la encuesta podremos indicar el indice de percepcion
del cliente de la empresa La Chimbotana S.A.C, con respecto al sistema de gestion
(HACCP).

Método PERP: Esta es una técnica que le permite guiar el progreso de su proyecto.
El método PERT consiste en una representacion gréfica de una red de tareas que,
colocadas en una secuencia, me permitiran lograr mi objetivo de desarrollar un plan
en el punto de control y sistema de gestion de criticidad (HACCP) para la linea de

pescado enlatado por La Chimbotana S.A.C.

Sistema HACCP: Sistema para la identificacion, evaluacion y control de peligros

para la inocuidad de los alimentos.
3.5 Procedimientos

Validez: Este estudio se verificard con los siguientes tipos de evidencias: Se
utilizara el juicio de expertos, con tres ingenieros expertos de la Universidad César
Vallejo, ademas del contenido de las variables del sistema HACCP, se uso la tabla
acerca del indice de Percepcién del Cliente (IPC), se tiene en cuenta los factores
relevantes en estas estrategias. Cabe recalcar que se utilizaran las herramientas

utilizadas para medir cada variable y se tendran en cuenta sus indicadores.

Confiabilidad: Los principios en validez de los instrumentos de recoleccion son
mas confiables mientras su disposicion sea mas exacta. Asi, el criterio de validez
de un instrumento esta relacionado con su contenido y validez constructiva. Este
procedimiento de validacién se vincula a la variable para determinar a través del
analisis del alfa de Cronbach mediante un Analisis desarrollado a través de hoja de
calculo, el cual obtuvo como resultado del instrumento una muestra de coeficiente

alfa de Cronbach en un porcentaje de 82% esta dentro del valor maximo esperado.
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3.6. Métodos de andalisis de datos

Los datos recolectados mediante la herramienta de encuestas seran evaluados
contra el IPC de linea de base, asi como diagnésticos cualitativos y cuantitativos,
dando como resultado los porcentajes actuales que seran comparados
estadisticamente con el IPC y finalmente por el método PERP. usar hoja de célculo.
Para hacer la propuesta del sistema HACCP se cumplio el siguiente procedimiento.
Donde se diagnostico el procedimiento actual de produccion en cuanto a la opinion
de trabajadores respecto a la cualidad de la produccion, procesado por el IPC inicial
en el area de produccion determinandose un resultado de 37.590% en el rango
critico en cuanto a la percepcion del cliente interno basado en la cualidad de la
produccion. Asi mismo, analizé todos los peligros que atentan en cada etapa del
procedimiento de elaboracion de conservas de pescado. De manera similar, se
establecen puntos clave de control en cada etapa del procedimiento de produccion

de conservas de pescado y, en ultima instancia, se disefia el sistema HACCP.
3.7. Aspectos éticos

Este trabajo de investigacion se realiza de acuerdo con la politica establecida en la
Resolucién del Consejo Universitario N00126-2017-UCV sobre la elaboracién del
informe de tesis doctoral. Los datos presentados son ciertos, respetando la
autenticidad de los resultados. No se realizd ningun procesamiento de datos y se
evito todo tipo de informacién oculta, complementando los aspectos positivos del
esfuerzo de investigacion. En este estudio de investigacion toda la informacion que

se obtuvo fue por libre voluntad.
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IV. RESULTADOS

4.1. Efectuar diagnostico situacional Pre mediante un indice de Percepcion

del Cliente (IPC) en la empresa La Chimbotana S.A.C.

Diagnéstico inicial:

Indicador de percepciéon al cliente (IPC inicial): se realizdé el diagnostico

situacional con 18 trabajadores de la empresa, estas fueron encuestadas y

comprobaron la situacién actual de la empresa en los rubros calidad de producto,

medio ambiente y clima laboral.

Indice inicial de percepcion del cliente (trabajador): A continuacion se presenta

el IPC inicial, donde se utiliz6 los siguientes intervalos, definiciones y factores

relevantes

Tabla 5. Escala de puntuacion para medir el grado

1 DEFICIENTE
2 MALO

3 REGULAR
4 BUENO

5 EXCELENTE

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 6. Rango de indice de percepcion general del cliente

Intervalo Rango
Desde Hasta
0% 55% Critico
56% 80% Estable
81% 90% Diferenciador
91% 100% Ventaja Competitiva

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 7. Factores relevantes

N° Factores Relevantes
1 Diagnostico situacional

2 Andlisis de peligros

3 Zona clave de verificacion

4 Limites criticos

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 8. IPC INICIAL

Importancia que cada cliente asigna a cada Factor Relevante (FR)

: - Andlisi | Zona clave | Limite
Diagnaostic
o s de de s
situacional | PEligro | verificacio | critico
Cliente S n S
1| CORAL MENDEZ YESENNIA 4.8 4.4 4.4 4.4
2 | CRUZ SOZA LUIS 4.6 4.2 4 4.2
3| DOMINGUEZ PRADA CARLOS 4.2 4.2 4.6 4.2
GONZALES CRUZADO
4| MARCOS 4.6 4.6 4.8 4.6
5| GONZALES RAMIREZ MARIA 4.6 4.2 4.2 4.2
6 | LUIS PALACIOS GASTULO 4.8 4.4 4.6 4.4
7 | LUJAN GONZALES CECILIA 4.4 4.6 4.2 4.6
8 | MELENDEZ ROSALES RAUL 4.6 4.6 4.6 4.6
MOSTACERO VILLAFANA
9| KARLA 4.6 4.6 4.4 4.6
1
0| PEREZ GOMEZ NANCY 4.6 4.8 4.4 4.8
1
1 |PEREZ JIMENEZ HECTOR 4.4 4 4.4 4
1
2 | PINO MATA YESENIA 4.2 4.4 4.8 4.4
1
3| QUIROZ MANRIQUE LUCIA 4.4 4.2 4.4 49
1
4| RAMIREZ RAMIREZ ZULEMA 4.6 4.4 4.2 4.4
1
5| SANCHEZ DE LA CRUZ LUIS 4.4 4.2 5 4.2
1
6 | SEPULVEDA MARREROS 4.4 4.2 5 4.2
1
7| TABOADA MONTERO RUDY 4.4 4.2 5 4.2
1
8 | VIDAL VERGARAY ALONSO 46 4.6 4.4 4.6

Fuente: Elaboracion propia
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La encuesta se realizé con el fin de ver en qué condiciones se encuentra la empresa
actualmente.

Tabla 9. IPC INICIAL

Evaluacién de cada trabajador acerca del desempefio organizacional de cada empleado
en base a estos importantes factores

~ | Diagnesti | Anaiisi | 22" | Limite
~ co s _de de s
situacion pellgro verific critico

Cliente al S aciéon S
1| CORAL MENDEZ YESENNIA 2 2.2 1.6 1.8
2| CRUZ SOZA LUIS 2 2.4 1.4 2.4
3| DOMINGUEZ PRADA CARLOS 1.6 1.8 2.2 1.4
4| GONZALES CRUZADO MARCOS 2.4 1.8 1.4 1.8
5| GONZALES RAMIREZ MARIA 2 2.4 1.4 2.4

6 | LUIS PALACIOS GASTULO 14 1.6 1.4
7 | LUJAN GONZALES CECILIA 2.2 2.4 1.8

8 | MELENDEZ ROSALES RAUL 1.8 2.2 2.2 2.2
9| MOSTACERO VILLAFANA KARLA 2.2 2.2 1.6 2.2

10 | PEREZ GOMEZ NANCY 1.6 1.6 1.6 2
11 | PEREZ JIMENEZ HECTOR 1.4 2.2 1.6 2.2
12 | PINO MATA YESENIA 1.6 1.8 1.4 1.8
13 | QUIROZ MANRIQUE LUCIA 1.8 1.6 1.4 2.4
14 | RAMIREZ RAMIREZ ZULEMA 1.6 1.6 2 1.8
15 | SANCHEZ DE LA CRUZ LUIS 1.8 2 1.8 1.8
s \S/:ECPTLéI)_F\\)/IiDA MARREROS 18 - ) ”4
17 | TABOADA MONTERO RUDY 2 2.2 2 1.6
18 | VIDAL VERGARAY ALONSO 2 1.8 1.8 1.4

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 10. IPC INICIAL
indices de evaluacion de los trabajadores

| Diagnést o Zona
Puntaje ] Andlisis o
ico clave de | Limites
FR| Total ) ) de o " Total
situacion ) verificaci | criticos
FR peligros i
Cliente al on
1| CORAL MENDEZ YESENNIA 18 10.667% | 10.756% | 7.822% | 8.800% | 38.044%
11.859
17 10.824% | 11.859% | 6.588% 41.129%
2 | CRUZ SOZA LUIS %
3 | DOMINGUEZ PRADA CARLOS 17.2 7.814% 8.791% | 11.767% | 6.837% | 35.209%
GONZALES CRUZADO
18.6 11.871% | 8.903% 7.226% | 8.903% | 36.903%
4 | MARCOS
11.721
17.2 10.698% | 11.721% | 6.837% 40.977%
5| GONZALES RAMIREZ MARIA %
6 | LUIS PALACIOS GASTULO 18.2 7.385% 7.736% 7.077% | 9.670% | 31.868%
10.337
17.8 10.876% | 12.404% | 8.494% 42.112%
7 | LUJAN GONZALES CECILIA %
11.000
18.4 9.000% | 11.000% | 11.000% 42.000%
8 | MELENDEZ ROSALES RAUL %
MOSTACERO VILLAFANA 11.121
18.2 11.121% | 11.121% | 7.736% 41.099%
9 | KARLA %
10.323
18.6 7.914% 8.258% 7.570% 34.065%
10 | PEREZ GOMEZ NANCY %
10.476
16.8 7.333% | 10.476% | 8.381% 36.667%
11 | PEREZ JIMENEZ HECTOR %
0, 0, 0, 0, 0,
12 | PINO MATA YESENIA 17.8 7.551% 8.899% 7.551% | 8.899% | 32.899%
13 | QUIROZ MANRIQUE LUCIA 17.2 9.209% 7.81% 7.163% | 11.72% 35.90%
14 | RAMIREZ RAMIREZ ZULEMA 17.6 8.364% 8.00% 9.545% | 9.000% 34.90%
15 | SANCHEZ DE LA CRUZ LUIS 17.8 8.899% 9.43% 10.11% | 8.494% 36.94%
SEPULVEDA MARREROS
8.899% 10.38% 11.23% | 11.32% | 41.84%
16 |VICTORIA 17.8
17 | TABOADA MONTERO RUDY 17.8 9.888% 10.38% 11.23% | 7.551% 39.05%
18 | VIDAL VERGARAY ALONSO 18.2 10.110% 9.09% 8.703% | 7.077% 34.98%

Fuente: Elaboracion propia
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Eficiencia del Sistema HACCP

NOTA DE PERCEPCION DE LOS
CLIENTES

Como se puede apreciar en la gréafica el estado en que se encuentra la empresa
actualmente es CRITICA con un indice de percepcion del cliente 37.59% % se
encontré muchas deficiencias en el area de control de calidad y por ende se tiene

gue hacer muchas reformas que se deben hacer para mejorar la condicién en que

se encuentra la empresa.

37.590% Critico
7.52
168.421
Y 177.03% | 156.04% | 175.1%
0

Gréfico 1: indice del diagnostico inicial de satisfaccion del IPC

120
100%
100 IPC Diagnostico inicial de la
Propuesta de un Sistema de
80 Gestion y Control de Puntos
Criticos (HACCP) en la Linea de
60
Qa?ﬁg%
40
20
0
OPTIMO CRITICO
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 11. Expectativas versus percepcion inicial (brechas)

¢, Sabe que hacer poder

mejorar el procedimiento
en cada punto critico de
control?

piense ¢Sabe que
hacer poder mejorar
el procedimiento en
cada punto critico de
control?

DIMENSION Expectativas Puntaje Percepciones Puntaje Brecha
Diagnostico 1. ¢La evaluacion 4.67 1. ¢La evaluacién 1.61 -3.06
situacional preliminar o estudio de preliminar o estudio de

linea de base se realiz6 linea de base se realiz6
como un diagnéstico como un diagnéstico
participativo del estado del participativo del estado
sistema HACCP? del sistema HACCP?
2. ¢Cree Ud. que el estado | 4.39 2. ¢Cree Ud. que el 1.72 -2.67
en que se encuentra la estado en que se
empresa es estable? encuentra la empresa
¢ Cémo lo califica Ud.? es estable? ¢Coémo lo
califica Ud.?
3. ¢ Si tendria que calificar | 4.33 3. ¢ Sitendria que 1.67 -2.67
el ambiente donde trabaja calificar el ambiente
como lo calificaria? donde trabaja como lo
calificaria?
4. ¢ COmo evalla la calidad | 4.61 4. ¢, Como evalla la 1.94 -2.67
de las materias primas que calidad de las materias
conserva la empresa? primas que conserva la
empresa?
5. ¢ Como calificas la 4.56 5. ¢ Como calificas la 2.28 -2.28
produccioén de hoy dia? produccion de hoy dia?
6. ¢ Tiene conocimiento de | 4.22 6. ¢ Tiene conocimiento | 2.39 -1.83
lo que es un peligro? de lo que es un
peligro?
7. ¢ Se identifican 4.44 7. ¢ Se identifican 1.94 -2.50
amenazas a la cualidad de amenazas a la cualidad
la produccién final en cada de la produccion final
etapa del procedimiento? en cada etapa del
Andlisis de — - procedimifsn_to? -
peligros 8. ¢ De existir un peligrolo | 4.50 8. ¢ De existir un peligro | 2.11 -2.39
sabria usted? lo sabria usted?
9. ¢ Coémo califica usted las | 4.33 9. ¢ Cémo califica usted | 1.61 -2.72
capacitaciones acerca de las capacitaciones
los peligros existentes? acerca de los peligros
existentes?
10. ¢ Sabe identificar qué 4.39 10. ¢ Sabe identificar 1.94 -2.44
tipo de peligro existe en su qué tipo de peligro
area de trabajo? existe en su area de
trabajo?
11. ¢ Ha identificado la 4.61 11. ¢ Ha identificado 1.67 -2.94
organizacion los PCC en la organizacion los
cada etapa del PCC en cada etapa
procedimiento? del procedimiento?
12. EvallUese, y piense 4.50 12. Evallese,y 1.67 -2.83
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13. ;Tiene conocimiento | 4.67 13. ;Tiene 1.56 -3.11
de lo que es un PCC? conocimiento de lo
Zona clave que es un PCC?
de 14. ¢ Ayuda usted a 4.33 14. ¢ Ayuda usted a 1.67 -2.67
verificacion mejorar la calidad en mejorar la calidad en
cuanto a la zona clave cuanto a la zona
de verificacion? clave de
verificacion?
15. ¢ Hay un punto de 4.50 15. ¢Hay un punto 1.94 -2.56
control importante que de control importante
conoces? que conoces?
16. ¢ Conoce usted que 4.22 16. ¢ Conoce usted 1.94 -2.28
es un limite critico? que es un limite
critico?
17. ¢ Sabe usted cuales | 4.44 17. ¢ Sabe usted 2.06 -2.39
son los limites criticos en cuales son los limites
cada etapa del criticos en cada
procedimiento? etapa del
procedimiento?
18. ¢ Conoce usted las 4.50 18. ¢ Conoce usted 1.94 -2.56
medidas correctoras que las medidas
Limites hay que tomar ante un correctoras que hay
criticos descontrol? que tomar ante un
descontrol?
19. ¢ Conoce que 4.33 19. ¢ Conoce que 1.94 -2.39
acciones correctivas acciones correctivas
realiza la empresa realiza la empresa
respecto a los limites respecto a los limites
criticos? criticos?
20. ¢,sabe usted que 4.39 20. ¢sabe usted que | 2.00 -2.39
controles hay dentro de controles hay dentro
las etapas del de las etapas del
procedimiento? procedimiento?

Fuente: Elaboracion propia

Para el calculo de las brechas restamos de las expectativas y el puntaje de las

percepciones de los trabajadores.

Tabla 12. Promedios de los Factores Relevante (Brechas)

EXPECTATIVAS Puntaje IPC PRE Puntaje BRECHA
Diagnostico situacional 4,50 Diagnostico situacional | 1,80 2,70
Andlisis de peligros 4,40 Andlisis de peligros 2,00 2,40
Zona clave de verificacion | 4,50 Zona  clave  del, o, 2,80
verificacion
Limites criticos 4,40 Limites criticos 2,00 2,40

Fuente: elaboracién propia
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En la tabla 12 se puede observar los promedios de cada factor relevante
contrastando la percepcion inicial con las expectativas, asi mismo se visualiza las

brechas entre ambos.

Grafico 2. Brechas entre percepcion y expectativas

BRECHA PRE

el EXPECTATIVA

e=lil==|PC PRE Diagndstico situacional Andlisis de peligros Puntos criticos de control Limites criticos

W 4.40

M 2.00

Diagnostico situacional Andlisis de peligros Puntos criticos de Limites criticos
control

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar en el grafico 02 que la percepcion del estado actual de la
Empresa en estudio esta muy por debajo de las expectativas, las brechas son
significantes, es por ello que las expectativas seran nuestro punto 6ptimo de
satisfaccion alcanzable para lograr una estabilidad en materia del aseguramiento

de la calidad.
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4.2. Determinar los peligros que se presentan en las etapas de la elaboracion

conservas de pescado en la empresa La Chimbotana S.A.C.

Tabla 13. Andlisis de identificacion de peligros en cada etapa de la elaboracién de las
conservas de pescado.

Peligros identificados

Controlados en:

Fases del proceso

1. Recepcién de materia prima:
Crecimiento microorganismes por tiempo de
almacenamiento excesiva y deficiente
enfriamiento de la malera prima.
Contaminacién de la materia prima con
Coliformes fecales y estreptococos
fecales y salmonela, por la mala calidad de
agua de bombeo, deficiente limpieza de las
superficies de contacto e inadecuada

manipulacion por parte del personal.

2. Almacenamiento en dinos:
Crecimiento de  microorganismos  por
almacenamiento por periodos prolongades y

deficiente enfriamiento de la materia prima.

3. Corte y limpieza:

Se puede dar contaminacion por baclerias
patégenas por deficiente limpieza de las
superficies de contacto € inadecuada

manipulacién por parte del personal.

BPM (control de materia prima: evaluacion
organoléptica, monitoreo de temperatura).
BPM (control de buenas practicas a bordo).
BPM (mantenimiento de equipos e
instrumentos). BPM (capacitacion del
personal). POES (procedimiento de
seguridad del agua, limpieza ¥
saneamiento  de superficies que entran
en contacto con el alimento, prevencion
de la contaminacion cruzada, salud del

personal HACCP, PCC.

BPM (controf de materia prima: evaluacion
sensorial, monitoreo de temperatura.
Mantenimiento de equipos y
herramientas). BPM (formacion de
empleados). POES (Procedimientos de
seguridad para agua limpia ¥
descontaminacidn de superficies en
contacte con alimentos, prevencion de

contaminacion cruzada, salud del

BPM  {(control  del
(capacitacicn  al

proceso). BPM
persenal). POES
{procedimientos de superficies que entran
en contacto  con el alimento,

prevencion de la contaminacion cruzada.
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5. Pelado:

Se puede dar contaminacidn microbiana por
bacterias patdgenas salmonela sp, E. coli,
Staphilococcus aereuos, virus hepatitis A por
deficiente limpieza de las superficies en

POES (seguridad del agua, prevencion la
contaminacion cruzada.

6. Recepcion de envases, tapas cajas,
etiquetas y cintas de embalaje:

Contaminacion con microorganismos
(Escherichia coli, aerobios mesdfilos, fecales,
Staphilococcus aereus), por la inadecuada

manipulacion de operarios.

7. Almacenamiento de envases, tapas,
cajas, etiquetas y cintas de embalaje:

Crecimiento de microorganismos (Escherichia
coli, aerobios mesdfilos, Staphilococcus
aureus, v. cholerae, Listeria ssp.) por no
contar con las condiciones necesarias
(superficies sucias, corrientes de aire,
humedad, etc.

8. Seleccion /Encanastillado:

Se puede dar contaminacion microbiana por
bacterias patdgenas salmonela ssp, E. Coli,
Staphilococcus aereuos, listeria, etc. Por
inadecuada manipulacion de los operarios y/o
deficiente limpieza de la superficie de
contacto.

9. Cocinado: Al no realizarse un buen
tratamiento térmico puede haber
sobrevivencia de organismos patdgenos
como bacterias protozoos y helmintos

provenientes de la materia prima.

BPM (confrol de  proceso). BPM
(capacitacion del personal). POES
{procedimiento de superficies que enftran
alimento,
prevencion de la contaminacion cruzada,
salud del personal). BPM (control del
proceso). POES (limpieza y saneamiento de

en contacto con el

almacén de insumos).

BPM (control del proceso). BPM (control de
almacén de insumos). POES (limpieza y

saneamiento de almacén de insumos).

BPM (control de proceso). BPM
(capacitacion del personal). POES
(procedimiento de superficies que entran
en contacto con el alimento, prevencion

de la contaminacién cruzada, salud del
personal).

BPM (control del proceso). BPM (control de

cocina).

27



10. Sanitizacion de envases: Se puede dar
bacterias
coli,
Staphilococcus aéreos, virus hepatitis A, por

contaminacién microbiana por

patégenas salmonela ssp, E.

deficiente limpieza y saneamiento de los
envases e inadecuada manipulacion por parte

del personal.

11. Enfriamiento:

En esta etapa puede existir contaminacion
con bacterias patégenas salmonela sp, E.
coli, Staphilococcus aereuos, virus hepatitis A
por deficiente condiciones de [limpieza y
saneamiento del area de enfriamiento, de las
superficies de contacto: utensilios y equipos
de ftrabajo e inadecuada manipulacion por
parte del personal.

BPM (control de proceso). POES (seguridad
del agua, prevencién de la
cruzada, salud del personal).

contaminacion

BPM (control de proceso). BPM (capacitacicn
POES (limpieza Y
de superficies que entran en
contacto con el alimento).

del personal).

saneamiento

12. Limpieza [ffileteo: Se puede dar
contaminacion microbiana por bacterias
patégenas
Staphilococcus aereuos, virus hepatitis A por
deficiente limpieza de las superficies de
contacto utensilios y equipos de trabajo e
inadecuada manipulacion por parte del

salmonela sp, E coli

personal.

BPM (control de proceso). BPM (capacitacion
POES (procedimiento de
superficies que entran en contacto con
el alimento, prevencion de la contaminacion
cruzada, salud del personal).

del personal).

13. Molienda:

Se puede dar contaminacidon microbiana por
bacterias patdgenas salmonela ssp, E. Cali,
Staphilococcus aéreos, por deficiente limpieza
de la superficie de contacto.

BPM (control de proceso). BPM (capacitacion
del personal). POES (procedimiento de
limpieza y saneamiento de superficies que
entran en contacto con el alimento, prevencion

de la contaminacion cruzada).
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14. Envasado:

Se puede dar contaminacion microbiana por
bacterias patégenas salmonella ssp, E. caoli,
Staphilococcus asereuos, virus hepatitis A por
inadecuada manipulacion de los operadores o
envases defectuosos o contaminacion del
producto por limpieza deficiente del envase.

15. Exhausting:

En esta etapa puede haber contaminacion
microbiana por el desalojo ineficiente del aire
permitiendo el desarrollo de microorganismos
patégenos como Clostridium botutinium.

BPM (capacitacion del personal). BPM (control
de proceso). POES (procedimiento de
limpieza y saneamiento de superficies que
entran en contacto con el alimento, prevencion
de la contaminacion cruzada, salud del

personal).

BPM (control de proceso). POES!
(procedimiento de limpieza y
saneamiento de superficies que entran en

contacto con el alimento).

16. Adicion de liquido de gobierno:

Contaminacién en la boquilla de dosificador
con restos organicos de procesos anteriores.
En la preparacion de la salmuera puede
existir contaminacion por los excrementos de
roedores contenidos en la sal.

BPM (control del proceso). BPM
(mantenimiento de equipos). BPM
(capacitacion del personal). BPM (confrol de
POES (procedimiento de
y saneamiento de superficies que

insumos).
limpieza

entran en contacto con el alimento

17. Cierre:

Contaminacion por bacterias patdgenas como
salmonela ssp, E cou, Staphiiococcus

aereuos, debido al mal sellado del envase.

BPM (control del proceso). BPM (capacitacion
del personal). BPM
equipos). HACCP, PCC.

(mantenimiento de
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18. Lavado de latas y codificado:

Se puede contaminar el producto con
bacterias patégenas salmonella ssp, E. Coli,
Staphilococcus aereus, por la deficiente
calidad de agua de lavado, contaminacién del
producto por un cierre defectuoso o agua

contaminada.

19. Esterilizado:

Al no haber un eficiente tratamiento térmico
haber
sobrevivencia de Ciostridium botulinium, vidrio
cholerae.

(tempo y temperatura) puede

BPM (control del proceso). BPM (capacitacion
del personal). POES (segundad del agua,
prevencion de la contaminacion cruzada).

BPM (control del proceso). BPM (capacitacion
del personal). BPM (mantenimiento de
equipos). BPM (programa de  calibracion
instrumentos y equipos). HACCP, PCC

20. Enfriamiento:

En esla etapa puede existir el crecimiento de
bacterias termdfilas por el enfriamiento lento
de las latas y temperatura inadecuada del
agua del enfriamiento, contaminacion del
producto por cierre defectuoso y o agua
contaminada.

BPM (control del proceso). BPM (capacitacion
del personal). BPM (mantenimiento de equipos).
POES (seguridad del agua).

21. Empaque /Seleccion:

Contaminacion microorganismos
(Escherichia coli, aerobios mesdfiios, fecales,
Staphilococcus cholerae,
salmonella ssp.) manipulacion deficiente del
producto por parte del personal.

por

aureus, V.

BPM (control del proceso).

POES (procedimiento de
saneamiento de superficies que entran en
contacto con el producto, prevencién de la
cruzada, salud del

limpieza Y

contaminacion

personal).
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22. Almacenamiento: BPM (control del proceso).

Puede haber descomposicion del producto |BPM (almacenamiento de producto
debido al crecimiento de los microorganismos. |terminado, control de inventarios y FIFO.
Se puede dar crecimiento de salmonella ssp. |POES (Limpieza y saneamiento de
superficies que entran en contacto con el

producto, control de plagas y pestes,

rotulacion).
23. Etiquetado y Embalaje: BPM (control de proceso). POES
(contaminacion cruzada, limpieza y

Contaminacion por microorganismos
(Escherichia coli, aerobios mesdfilos, fecales,

Staphiiococcus aereus, v cholerae, salmonella

saneamiento de superficies que entran en
contacto con el producto, salud del|

personal).
ssp.), por deficiencias de manipulacion del

personal e inapropiado ftransporte del
producto.

Fuente: Elaboracion propia

DISENO DE LA ESTRUCTURA HACCP, ESTUDIO DE MONITOREO Y PUNTOS
CRITICOS EN LOS PROCEDIMIENTOS DE CONSERVA

Formacion del grupo HACCP: El equipo HACCP es multidisciplinario y se
combina con la responsabilidad y obligacion del compromiso en todo del Gerente
General, Gerente de Planta, Gerente de Aseguramiento de Calidad, Auditor Interno,
Jefe de Mantenimiento, Jefe de Almacén de Materia Prima y productos terminados,

Técnico de Aseguramiento de Calidad, etc.

A estas personas con responsabilidad les compete un compromiso con la
empresa a cumplir a cabalidad sus funciones y hacer cumplir con orden y
responsabilidad las funciones a sus colaboradores, involucrando
capacitaciones, entrenamiento, equipos de seguridad y salud, equipos de
calidad, asi como instrumentos de medicidon que garanticen los procedimientos

adecuados.

En la tabla 14 se presenta en orden de jerarquia los integrantes principales e
imprescindibles del grupo HACCP.
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Tabla 14.
Formacién del Grupo HACCP
FUNCION NOMBRES Y APELLIDOS FIRMA

GERENTE GENERAL

AUDITOR INTERNC DEL SISTEMA DE
GESTION DE LA CALIDAD

JEFE DE PRODUCCION

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA
CALIDAD

TECNICOS ASEGURAMIENTO DE LA
CALIDAD

JEFE DE MANTENIMIENTO

JEFE DE PRODUCTOS TERMINADOS
SUPERVISOR DE LINEAS

Fuente: Elaboracion propia

FUNCIONES DEL EQUIPO HACCP

e Revisar y monitorear el cumplimiento del plan HACCP.

e Modificar los procedimientos, procedimientos y controles del plan HACCP.

e Realizar una auditoria interna para verificar la aplicacion del plan HACCP.

e Llevar a cabo procedimientos de verificacion y registro de la evaluacion de
la zona clave de verificacion durante el procedimiento de enlatado.

e Organizar sesiones de formacion para todos los empleados de la fabrica.

e Actualizar la documentacién para apoyar el control de procedimientos y
permitir la mejora continua.

e Programar reuniones del equipo HACCP.

.

Descripcién de Funciones del equipo HACCP

a) Gerente General
Es el Ejecutor de todo el Sistema de Gestion de la Calidad.
b) Jefe de Produccion

Supervisa la produccion y los nuevos procedimientos que tienen lugar en las

operaciones diarias de la planta. Ademas, es responsable del programa de Buenas
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Practicas de Manufactura y supervisa el programa HACCP junto con el jefe de

Garantia de Calidad y Mantenimiento.
c) Jefe de Aseguramiento de la Calidad

Es responsable de supervisar el plan HACCP, su implementacion, validacion,
validacion y todo tipo de cambios relacionados con el procedimiento de produccion
y llevar registros de la implementacion de este plan. También supervisa la limpieza
y desinfeccion diaria de las instalaciones. Asimismo, es responsable de validar y
aplicar programas de saneamiento e higiene y buenas practicas de manufactura.

d) Auditor Interno y Coordinador HACCP

Es responsable de verificar, junto con el lider del equipo HACCP, que cada

procedimiento sea implementado, revisado y monitoreado.
e) Jefe de Mantenimiento

Es responsable de adoptar y validar el programa de mantenimiento de la empresa
para mantener los equipos de la planta en optimas condiciones. Asimismo, el plan
HACCP debe ser revisado semestralmente con el gerente, jefe de planta y director

de aseguramiento de la calidad.
f) Técnico de Aseguramiento de la Calidad (TAC)

Responsable de aprobar y aprobar el programa de mantenimiento de la empresa
para mantener los equipos de planta en Gptimas condiciones. Asimismo, el plan
HACCP debe ser revisado semestralmente con el gerente, jefe de planta y

supervisor de aseguramiento de calidad.
g) Supervisor de Produccién en Linea

Es responsable de las operaciones de fabricacion y, junto con el propietario de la
fabrica y el lider de control de calidad, coordina las actividades que se llevaran a
cabo en cada etapa de la produccion. Asimismo, es responsable de revisar cada

etapa de la produccion y reportar al gerente de produccion.
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Organigrama del equipo HACCP

Grafico 03: Organigrama del Equipo HACCP

GERENTE GENERAL

JEFE DE PRODUCCION

Jefe de Aseguramiento de la
Calidad - JAC

ALMACEN DE MATERIALES Y
PRODUCTOS TERMINADOS

MANETENIMIENTO Y
REPARACIONES

SUPERVISORA DE PRODUCCION EN LiNEA - SPL

Fuente: Elaboracién propia

Diagrama de flujo de operaciones y descripcion de cada etapa del

procedimiento

Se han desarrollado diagramas de bloques de dos etapas de elaboracién del
producto y se describe cada etapa del procedimiento de conservacion del pescado:

Diagrama de funcionamiento - linea de horneado

Mapa de lineas gruesas de accion:
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Gréfico 04: DIAGRAMA FLUJO DE OPERACIONES EN LA ELABORACION CONSERVAS DE PESCADO LINEA DE COCIDO - ANCHOVETA
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES (DAP) DEL PROCESD DE CONSERVAS DE PESCADO

Operaria / material  equipo

Dizgrama num. Haja.

Resumen

ohbjeta: Actividad fActual | Propuesta | Econdmica
Elaboracicn r:h_- CONSErvas Fr— T
de pescada linea de cocido Ir 1
Actividad: lawar, pelar, Inspeccanar, cocinar Eapera [&] 2
mEtada: Actualfpropuesto Impeccion [ 4

by mcwerun il b rd

Dunisncis.
Lugar: Tiemps
Operariols): Contz
Ficha mim. Mano de oizra

Kaderisl
Compuesto par:  Aprobaca par:

canti | dista | tiempa Observaciones
. dad nils
Descripcidn

Recepcion de materia prima
Inspaccidn de materia prima ]

Almacenamiento de materia prima

Transporte de materia prima

Corte Blanual con tijaras

Eviscarado

Pelado Temperatura 50" a
a0

Lavado Agua 0.5 & 2ppm

Encanastillado

(ﬁ'-

Transporte alas cocinas

Cocinado - Temparatura 100°C
Transporte drea de enfrizdo

Enfriado Aire forzado ventilador
Tranzporte drea de moling

Baling i: Granulada

Tran:porte envasado _

Envasado - 115 % Lb

Inspeccion de envasado =

Exhausting ] Temperatura 30" a

—a

100°C

adicidn da liquido de gobierma [] Agua 90 °C, aceite 75°C
Sellado - Verificacion de gancho
Insp=ccion de sellado

Lavado de latas ol

Estibadao en carros [N Tapa haria abajo
Transporte esterilizado |

Esterilizzdo o] Tempearatura 116°C
anfriado

Inspaccion de esterilizado

Tranzporte a almacean

Empacada ?')
Codificado - Imyeccion da tintas
Almacenamiento Sobre parihualas
Etiquetado '|"
Despacho -

14

TOTAL




Gréfico 05: DIAGRAMA FLUJO DE OPERACIONES EN LA ELABORACION CONSERVAS DE PESCADO LINEA DE CRUDO
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Etiguetado

Despacho de
producta terminado

< FO=<F-E-EOLE

—_—
LEYEMDA:
SIMBOLOGIA | SIGMNIFICADO RESUMIEM

(=] Operacidn 16
w~ Almacenamiento | 2
= Transporte 4
— Inspeccidn 3
— Cre rmora 2

TOTAL 27
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES (DAPY DEL PROCESO DE CONSERVAS DE PESCADO

Operario f material § eguipo

Diagrama num. Hoja. Resumen
ﬂhjem: Actividad Actusl | Propuesta | Econdmica
Linea de procesamiento de harina de Operacion 15
pescado crudo enlatado Transports 4
Actividad: lavar, pelar, inspeccionar, Espera B 2
cocinar Inspeccich 3
Método: Actual/propuesto Almacenamiento 2
Distancia
Lugar: Tiempo
Operariofs): Costo
Ficha mim. kfano de obra
Mlaterial
Compuesto por:  Aprobado por: Total 27
E‘::“ :::' tiempa Simbolo Chservaciones
Descripricn '-.
i ; ] analisks de filstaminas
Recepcidn de mataria prima '—~-_.___h‘_ i S
Inspeccidn de materia prima -
Transporte de materia prima _ | &
LCorte + Manual con tijeras
Eviscerado +
Salmuerado » Temperatura 4"C
Envasado . Agua0ha 2pom

Transporte al area de cocinado

Cocinado

\ A

Temperatura 80 a 90

“C
Drenado Eliminacion de
Exudado
Exhausting Tamparatura 85" a
S0

adicion de liquido de gobierno

FAgua 30°c, aceite T5'C

Sallado

Werificacion de Eanchc

Inspeccian de sellado

Lavada de latas

temperatura da B0°C

Estibado en carros

Tapa hacia abajo

Transporte asterilizado

Esterilizado

AU

Temperatura 116°C

enfriado

Inspeccian de esterilizado

Transporte a almaceén

Limpieza

Libre de particulas

Empacado

Inyeccion da tintas

Codificado

slore

Lobre parihuelas

Almacenamianto

Etiquetado

Dezpacho producto terminado

TOTAL

LY

Fud
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4.3. Determinar la zona clave de verificacién para mejorar la cualidad de la

produccion en la Empresa La Chimbotana S.A.C.

Grafico 06. Arbol de decisiones para determinar la zona clave de verificacion indicado por

el Codex Alimentarius

P1: {Existen medidas preventivas

de control?
l Modificar la fase,
procedimiento o
NO
Sl
éSe necesita control en esta fase por razones \ S
de inocuidad? J

NO /'L NO ES UN PCC H PARAR (*)

P2: ¢Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o
reducir a un nivel aceptable la posible presencia de un peligro?

S|

P3: ¢Podria producirse una contaminacion con peligros identificados superior a los
niveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles aceptables?

Sl

NO

%{ NO ES UN PCC H PARAR (*)

v

P4: ¢Se eliminaran los peligros identificados o se reducira su posible presencia a

un nivel aceptable en una fase posterior?

SI

( PUNTO CRITICO DE

NO

L CONTROL - PCC

NO ES UN PCC H PARAR (*) ’
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Tabla 31. Tabla del arbol de decisiones de PCC para pesquera conservas de Chimbote -
La Chimbotana S.A.C.

N° DE | ETAPA DEL PROCEDIMIENTO/PELIGRO | P1 | P2 [P3[P4| PCC

ETAPAS

1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA (LINEA[SI [SI | | sl
COCIDO/CR)

2 ALMACENAMIENTO DE LA MATERIAPRIMA)[SI  [NO [sI [sI [NO

3 ENCANASTILLADO (LINEA COCIDO) Sl [NO [sI [sI [NO

4 FILETEADO (LINEA COCIDO) sl [NO [sI [sI [NO

5 MOLIDO (LINEA COCIDO) sl [NO [sI [sI [NO

6 ENVASADO (LINEA COCIDO) sl [NO [sI [sI [NO

7 CORTE HG / EVSSCERADO (LINEA CRUDO)|[SI  [NO [sI [sI [NO

8 ENVASADO (LINEA CRUDO) SI [NO [sI [sI [NO

9 COCINADO (LINEA CRUDO) SI |[NO [sI [sI [NO

10 DRENADO (LINEA CRUDO) Sl [NO [sI [sI [NO

11 ADICION DEL LIQUIDO DE GOBIERNO[SI [NO [SI [SI [NO
(LINEA COCIDO/CR)

12 SELLADO (LINEA COCIDO/LINEA CRUDO) [SI [sI [- |- sl

13 ESTERILIZADO/ENFRIAMIENTO (LINEA st |- |- sl
COCIDO/CR)

14 EMPACADO/ CODIFICADO ETIQUETADO/[SI |[NO [SI [SI [NO
(L.COC. /CR)

15 ALMACENAMIENTODE PRODUCTOS|SI |[NO [SI [SI |[NO
TERMINADOS (COCIDO/CR)

16 DESPACHO (L.COC. /CR) Sl [NO [sI [sI [NO

Fuente: Elaboracion propia
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IDENTIFICACION DE ZONA CLAVE DE VERIFICACION EN
DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES DE ELABORACION
DE CONSERVAS DE PESCADO
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Gréafico 07: IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LA ELABORACION DE CONSERVAS DE PESCADO EN LA LINEA DE COCIDO Y CRUDO
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DIAGRAMA FLUJO DE OPERACIONES EN LA ELABORACION CONSERVAS DE PESCADO LINEA DE COCIDO - ANCH OVETA
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Gréfico 8. Diagrama de flujo de operaciones elaboracion de conservas de pescado linea de cocido - anchoveta
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DIAGRAMA FLUIO DE OPERACIONES EN LA ELABORACION CONSERVAS DE PESCADO LINEA DE CRUDO
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Graéfico 9: Diagrama de flujo de operaciones elaboracién de conservas de pescado linea de crudo — anchoveta
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4.4. Determinar los limites criticos que permita establecer parametros en el
mejoramiento de la cualidad de la produccion en la Empresa LA
CHIMBOTANAS.A.C.

Propuesta de Sistema HACCP
Para cada PCC, existen limites criticos, procedimientos de monitoreo, acciones

correctivas y documentacion que debe documentarse en el plan HACCP.

La zona clave de verificacion identificados para la linea de crudo y cocido son los

mismos las etapas son:

1. ZONA CLAVE DE VERIFICACION 1: Recepcion de materia prima
2. ZONA CLAVE DE VERIFICACION 2: Sellado (Cierre)

3. ZONA CLAVE DE VERIFICACION 3: Esterilizado
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Tabla 32. Zona clave de verificacion (PCCL1) - limites - monitoreo - acciones correctivas

(1) 2 (3) @l 6 | 6 | o (8) 9) (10)
PUNTOS MONITOREO ACCIONES REGISTRO | VERIFICACION
CRITICOS PELIGROS LIMITES CORRECTIVAS S
DE SIGNIFICATIVOS | CRITICOS QUE COMO FRECUE | QUIEN
CONTROL NCIA
(PCC)
BIOLOGICO Clasificaci | Anali Visual Se realiza | Por el No recepcionar lotes | De Revision
Presencia de on sis De en Técnico | de producto cuya | Recepcion | diaria de los
Microorganismos sensorial (*) | sens | acuerdo | forma de evaluacion  sensorial | de materia | registros en
patdégenos. orial alo continua a | Asegura | de cémo prima produccion
Descomposicion HISTAMIN establecid | cada lote | miento resultado un puntaje
RECEPCI | y contaminacion A< Anali 0 de de la Capacitar al personal Aplicacion del
ON por 50ppm sis en producto Calidad | en De control | Programa de
DE microorganismos de programa | que (TAC). la aplicacién de los fisico BPM.
MATERIA | patégenos como Temperatu | hista | de BPM.Y | ingresa a Programas de Higiene | organolépti | Auditorias
PRIMA Vibrio sp. que ra: mina | HACCP | planta. y Saneamiento y |co de la | realizadas por
LINEA produce vémitos, <4.4°C. (* Buenas Practicas de materia el equipo
COCIDO Y | diarrea, dolores Tem Manufactura. prima HACCP, al
CRUDOQO) | abdominales en pera | Observaci Procesar y/o enfriar sistema de
ninos, jovenes vy tura on Inmediatamente el | De Aseguramiento
adultos. del de pescado a una | Acciones de Calidad.
Staphylococcus pesc tiempos temperatura que no | Correctivas | Cada 6 meses
aureus, que ado y exceda los 4.4nC. se realizara un
produce vomito temperatu Todo producto que control die
en nifios y adultos ras. contenga residuos de histamina de
QuIMICOS combustibles y /o la materia
Presencia de lubricantes debe ser prima por un
Histamina. rechazado. laboratorio

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 33. Tipos de peligro

Tipo de peligros Fi %
Peligros bioldgicos 3 75%
Peligros quimicos 1 25%

Total 4 100 %

Fuente: Elaboracion propia

Gréfico 10: Tipos de peligro PCC1

Tipo de peligros en el area de recepcion de
materia prima (PCC1)

m Peligros biologicos  m Peligros quimicos

Fuente: Elaboracién propia

Andlisis:

Como se puede apreciar en la tabla 33 los mayores peligros a los que esta asociado

el &rea de recepcion de materia prima de la empresa LA CHIMBOTANAS.A.C son

los peligros bioldgicos (75 %), peligros quimicos (25 %) gran parte de las tareas se

realizan de forma manual y visual.
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Tabla 34. Zona clave de verificacion (PCC 2) - limites - monitoreo - acciones correctivas

(1) 2) (3) @l & | © [ 0 (8) 9) (10)
PUNTOS MONITOREO ACCIONES REGISTRO | VERIFICACION
CRITICOS PELIGROS LIMITES CORRECTIVAS S
DE SIGNIFICATIVOS CRITICOS QUE COMO | FRECUE | QUIEN
CONTROL NCIA
(PCC)
BIOLOGICO Inspeccién visual: | Sello De Se realiza | Por el No recepcionar lotes | Registro de | Revision
Ausencia de | doble acuerd | en Técnico | de producto cuya | inspeccion | diaria de los
Descomposicion defectos criticos. | durante | o forma de evaluacion  sensorial | por rotura | registros en
y contaminacién (Caidas, el alo continua a | Asegura | de como resultado un | de cierres | produccion
por fracturas, falso | procedi | establ | cada lote | miento puntaje.
microorganismos cierre, miento. | ecido de dela Capacitar al personal Registro Aplicacion del
SELLADO | patégenos por | abolladuras, filo), en producto | Calidad | en la aplicacion de los visual de Programa de
(LINEA sellado defectuoso. | inspeccion  por progra | que (TAC). Programas de Higiene cierres. BPM.
COCIDO Y rotura. ma ingresa a y  Saneamiento vy Auditorias
CRUDO) Compacidad: > de planta. Buenas Practicas de realizadas por
70%. BPM. Manufactura. el equipo
Penetracién  de Procesar y/o enfriar HACCP, al
gancho de Inmediatamente el sistema de
cuerpo y tapa 72- pescado a una Aseguramiento
90 mrnpulg. temperatura que no de Calidad.
Traslape: 40%. exceda los 4.4 nC. Cada 6 meses
SEGUN Todo producto que se realizara un
MODULO B contenga residuos de control die
PRODUCE-ITP- combustibles y /o histamina de
ANFACO, 2004 lubricantes debe ser la materia
rechazado. prima por un
laboratorio

Fuente: Elaboracioén propia
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Tabla 35. Tipos de peligro

Tipo de peligros Fi %
Peligros bioldgicos 2 100%

Peligros quimicos 0 0%

Peligros fisicos 0 0%
Total 2 100 %

Fuente: Elaboracion propia

Gréfico 11: Tipos de peligro PCC2

TIPO DE PELIGROS EN EL AREA DE
SELLADO (PCC2)

B Peligros bioldgicos ™ Peligros quimicos Peligros fisicos

0%

Fuente: Elaboracién propia

Andlisis:

Como se puede observar en la Tabla 33, las mayores amenazas que enfrentan las

areas de acopio de material de LA CHIMBOTANASAC son los peligros biologicos

(75%), peligros quimicos (25%) y parciales. Gran parte del trabajo se realiza de

forma manual e intuitiva.
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Tabla 36. Zona clave de verificacion (PCC 3) - limites - monitoreo - acciones correctivas

enfriamiento

especializadas.

(1) (2) (3) @ | 6 [ & [ @ (8) ©9) (10)
PUNTOS MONITOREO ACCIONES REGIST | VERIFICACION
CRITICOS PELIGROS LIMITES CORRECTIVAS ROS

DE SIGNIFICATIV | CRITICOS QUE COMO FRECUE | QUIEN
CONTROL 0Ss NCIA

(PCC)
BIOLOGICO Cumplir Parametr De Enforma | Por el |Informar al jefe de Revision diaria de
Supervivencia | estrictame | o acuerdo | continua Técnico | Produccién de cualquier los registros en
de nte con los | s de alo por cada | de desviacién respecto al produccion
microorganism | procedimie | procedimi | establecid | bach del Asegura | procedimiento De Aplicacion del
os termodfilos | ntos ento (o} autoclave. | miento programado durante la | Esteriliz | Programa de BPM.
ESTERILIZ | patégenos; en | programad | do la en de la produccion. acion; Auditorias

ADO especial de las | os que | operacién | programa Calidad | Aplicar procedimiento realizadas por el
(LINEA esporas de | para cada | de venteo | de BPMy (TAC). alternativo ante equipo HACCP, al
COCIDO Y | Clostridium producto y del SSOP. Por: desviaciones descrito en sistema de
CRUDO) | Botulinum. se ha | procedimi Operad | el manual de Buenas Aseguramiento de

Que provoca | elaborado | ento or Practicas de Manufactura. Calidad.
insuficiencia de acuerdo | programa de Cumplir con el
respiratoria y | al estudio | do. autoclav | procedimiento para la
muerte en | de Nivel del es desinfeccibn de agua,
lactantes y | penetracié | residual establecido en el
nifos n de calor | de cloro Programa de Higiene y
generalmente | efectuado del agua Saneamiento.
Recontaminaci | por ja | de Monitorear el nivel de
on por | autoridad enfriamie cloro residual en el agua
bacterias de nto. de enfriamiento, utilizando
patdégenas; al | procedimie para ello el equipo
utilizar agua | nto 116°C clorimetro.

sin clorar | de Contar con un operador
durante la | temperatur de autoclaves capacitado
etapa de | a. por instituciones

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 37. Tipos de peligro

Tipo de peligros Fi %
Peligros biolégicos 2 100%

Peligros quimicos 0 0%

Peligros fisicos 0 0%
Total 2 100 %

Fuente: Elaboracion propia

Gréfico 12. Tipos de peligro PCC3

TIPO DE PELIGROS EN EL AREA DE
ESTERELIZADO (PCC3)

B Peligros bioldgicos M Peligros quimicos Peligros fisicos

0%

Fuente: Elaboracion propia

Andlisis:

Como se muestra en la Tabla 37, el mayor peligro asociado con las areas de
desinfeccién de LA CHIMBOTANASA es un riesgo biologico (100%) que requiere
los siguientes procedimientos de desinfeccion del agua para eliminar los

microorganismos favoritos: Calor patégeno.
Establecimiento de acciones correctivas

Las acciones correctivas deben aplicarse cuando los resultados del monitoreo del

punto critico de control indican una pérdida de control.
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Objetivo

Asignar a cada punto critico de control acciones correctivas que permitan la
rectificacion en el caso de producirse una desviacion fuera de los limites criticos

establecidos asegurando que el PCC vuelva a estar bajo control.
Alcance

Abarca las acciones que se deben tomar cada vez que hay una desviacion en la

zona clave de verificacion.

Responsabilidad

Los responsables para asegurar que las acciones correctivas se cumplan son:
» Jefe de produccion.
» Jefe de aseguramiento de la calidad

Procedimiento

Ejemplo de PCC: Etapa de esterilizado

Si el Tac, encontrara una desviacion en los limites criticos realizara lo siguiente:

a) Accion correctiva inmediata:

Los operadores y gerentes de produccion son notificados de inmediato para que se
puedan tomar medidas correctivas y los lotes se puedan observar e identificar como

producto final en el momento de la desviacién.

Si la temperatura desciende por debajo del limite establecido, se abrira la valvula
de vapor, agregue vapor a la autoclave, verifique el funcionamiento del termémetro,
controle la presion en la olla y, si el problema persiste, reduzca la velocidad de
procedimiento hasta que comience el vapor. para volver a aumentar. El producto

observado se registrara en la tarjeta de accién correctiva (ANEXO N).
b) Acciones correctivas preventivas

Asegurar la operatividad de los calderos que son los generadores de vapor

realizando un programa de mantenimiento preventivo del equipo.
Establecimiento de procedimientos de verificacion del sistema HACCP

De ser implementado el sistema HACCP debe ser verificado si funciona en
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el campo operacional.

Definicion

Es la aplicacién de procedimientos para constatar el cumplimiento y eficacia del
sistema HACCP.

Objetivo

Establecer los procedimientos adecuados que permitan verificar el correcto

funcionamiento del sistema HACCP implementado.

Responsabilidades

El responsable de la verificacion del sistema HACCP es el equipo HACCP.
Procedimientos

Los procedimientos de verificaciones habituales son:

- Andlisis microbioldgicos y fisicos -quimicos.

- Revisiones de registros de vigilancia y de medidas correctoras.

- Validaciones.

- Inspecciones y auditorias.

Documentacion y registros

Los registros y documentaciones proporcionan evidencia y trazabilidad de los

monitoreos de los limites criticos y acciones correctivas apropiadas ejecutadas.

La documentacion asegura de manera demostrable que el sistema HACCP se esta
cumpliendo y también provee informacién a los empleados respecto a las

actividades y acuerdos que se realizan dentro de la empresa.

Segun el sistema HACCP se deben presentar los siguientes documentos:
» Documento del equipo HACCP
» reuniones del equipo HACCP
» Especificaciones de los productos elaborados

» Analisis de peligros
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Determinacion y descripcion de PCC
Limites criticos

Medidas correctivas

Y V VvV V

Descripcidn verificacion del sistema HACCP.

Registro de monitoreo

Se mantienen estos tipos de registros para demostrar el control de los PCC. La
revision oportuna por el superintendente, jefe de produccién, jefe de aseguramiento

de la calidad, aseguran que los PCC estan siendo controlados.
Registros de accion correctiva

Estos registros permitiran identificar problemas repetitivos y de esta forma se podra
modificar el sistema HACCP.

Dentro del registro (ANEXO N) se encuentra registrada las acciones correctivas

para los PCC.
Preservacion fisica de los registros

Todos los registros del sistema HACCP se deben archivar en la oficina del
laboratorio de aseguramiento de la calidad. Los archivos se mantienen en reserva
por espacio de un afio luego son almacenados por un periodo en que dura la vida

atil del producto.
APLICACION DEL METODO PERT EN WINQSB

Este método PERT nos sirve para determinar el tiempo de aplicacién de la

Propuesta de un Sistema de Gestién y Control de Puntos Criticos (HACCP).
Ruta Critica

Se refiere al conjunto de actividades que gobiernan la duracion del proyecto.
Los puntos que aparecen en esta zona son:

e Numero de la actividad (Activity Number): NUmero consecutivo de
actividades.
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e Nombre de la actividad (Activity Name): WINQSB predefine los nombres

de las actividades con letras (se cambiaron a los nombres dados por el

ejercicio).

e Predecesores (Inmediate Predecessor): Se especifica el predecesor de

cada actividad. Puede ser por el nombre de la actividad o por el nimero de

la misma. En el caso de que no exista predecesor se debe dejar el espacio

en blanco.

e Tiempos optimistas, normales y pesimistas (Optimistic Time - a, Most

Likely Time - m y Pessimistic Time - b): Tiempos normales, pesimistas y

optimistas.

Para la elaboracion de un Sistema de Gestion y Control de Puntos Criticos

(HACCP) debemos saber en qué tiempo se realizara dicha propuesta, para ello se

tomé el software Wingsh, que también nos servira para la aplicacion de cada una

de las dimensiones y saber en cuanto tiempo nos tomara implementar las 4

dimensiones. Mediante este software también se obtuvo las rutas criticas de las

actividades, que nos serviran para mostrar a la empresa cuanto tiempo nos tomara

para llevar a cabo para la elaboracion del Sistema de Gestidén y Control de Puntos

Criticos (HACCP).

DIMENSION 1:

Se realiz6 una serie de actividades para la ejecucion y la mejor ruta a tomar para

alcanzar un tiempo 6ptimo determinado, donde:

Tabla 38. Actividades para realizar diagnostico situacional

ACTIVIDADES DE - C
DIAGNOSTICO SECUENCIA | A (ODF;;MO) B (NSEEQAAL) (PESIMISTA)
SITUACIONAL Dias
Elaboracion de

preguntas para la - 1 1.5 2
encuesta
Encue;tar alos A 5 3 5
trabajadores
Vaciar datos B 1 2 3
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Mostrar resultados D C 1 15 2
Realizacion de IPC
e E D 1 1.5 2
inicial
Determinar porcentaje
P © 1 F E 05 1 15
IPC
Fuente: Elaboracién propia
10-14-2014 | Activity On Critical Activity Eailiest | Earliest | Latest | Latest | Slack Activity Time Standard
20:16:00 M ame Fath Moan Time | Start Fimizh Start Fimizh [[LS-ES] Distribukion Disviation
1 A | ros [1] [1] [1] [1] [1] [1] I-Time astimate [1]
2 B Fax A 16T n A 16T n JF.166RT n F-Timm wxtimats ns
] [ s bt 2 21665 HABES F16BES L.1GRS [1] F-Time cstimate 03333
4 [H] os 0 51667 51667 51667 51667 0 3-Time sstimate L]
5 E ez 1] 5. 1667 LUIGBET 5S5.16R7 5.16R7 1] F3-Time axtimaits n
[ F hgt] u AERES LAEES D 1EES B 16ES u F-Time satimats L1}
Froject Completion Time - 517 iaz
Humber ol Crkical Pathi=z]) - 1

Figura 1. Analisis de las actividades del diagndstico situacional
Fuente: Método PERT en Wingsb

u.b Project: Diagnostice situacional (Probabilistic Activity Time)

rt 1 | z | 1 | 4 | i
o /T\z ;rﬂ'\z
o e, W, W

TN

Expected Project Comp) |

Figura 2. La ruta critica obtenida mediante el wingsb server
Fuente: Método PERT en Wingsb

10-14-2014 Critical Path 1

1 A

2 B

3 C

4 D

5 E

B F
Completion Time 517
Std. Devw. 0.60

Figura 3. Cuadro del tiempo pesimista optimista y medio
Fuente: Método PERT en Wingsb




La mejor ruta tomada para alcanzar un tiempo optimo en la ejecucion de la

dimensién diagnostico situacional fue: A, B, C, D, E, F lo que se logré en 5 dias

para elaborar el diagnostico situacional.

DIMENSION 2: Andlisis de riesgo

Se realizé una serie de actividades para la ejecucion y la mejor ruta a tomar para

alcanzar un tiempo 6ptimo determinado, donde:

Cuadro 39. Andlisis de riesgos

ACTIVIDADES DE SECUENCIA A B C
ANALISIS DE RIESGO (OPTIMO) (NORMAL) | (PESIMISTA)
Dias Dias Dias
Descripcién del producto A - 2 2.5 3
Determinacién del uso B A 1 2 3
previsto
Elaboracion del diagrama C A B 2 3 5
de flujo
Confirmacion del diagrama D C 1 2 3
de flujo
Listado de peligros E C,D 2 3 4
Identificacion por tipo de F E 1 2 3
riesgos
Fuente: Elaboracién propia
10 T4 Z0T4 | Activity | On Ciitical | ativity | Eatlicet | Earlicet | Latast | Latos |[E_DI.?‘E:EJ Activity Time | Standard
1 | aw 1] 1] Z-T i estimalas
= ] aw = [1] = 1] = 1] Z-Time oelimala 0.3333
=] [ Faw F. 1667 = G.1667F =& G667 [1] F-Time aelimala [
A (K] Feu 3 hG.1B67F F.1BBF G.1BRT F.ABBF (1] F-Time eatimate 0.3333
- E Foaw e} FABBF 101667 FAEBEF 101687 1] F-Time oalimals 0.3333
1= F Fow 4 0667 12 16867 1016887 12186887 (1] F-Time outimats 0.3333
Frojoot Complation T iz - 1247 [ T
HMumbar of Criticzal Pathi=] - 4

Figura 4. Andlisis de las actividades de andlisis de riesgo

Fuente: Método PERT en Wingsb
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n.k Project: Analisis de peligro (Probabilistic Activity Time)
r € 1 | 2 | 3 | 4 | Expected Prd

A AN ‘#’EIE'EY AR ‘?ﬂ%ﬂ? Vakiiky

F

e L T s
(e NG e e o i i G NG

Figura 5. Ruta critica de andlisis de peligro
Fuente: Método PERT en Wingsb

=]

10-14-2014 Critical Path 1 | Critical Path 2 Critical Path 3 Critical Path 4

1 A A A A

2 B B C C

3 C C D E

4 D E E F

5 E F F

B F

Completion Time 1217 1217 1217 1217
S5td. Dew. 0.83 0.76 0.76 0.69

Figura 6. Ruta critica analisis de peligro
Fuente: Método PERT en Wingsb

La mejor ruta tomada para alcanzar un tiempo optimo en la ejecucién de la
dimension diagnostico situacional fue: A, B, C, D, E, F lo que se logré en 10 dias
para elaborar analisis de riesgo.

DIMENSION 3: Zona clave de verificacién

Se realizé una serie de actividades para la ejecucion y la mejor ruta a tomar para

alcanzar un tiempo 6ptimo determinado, donde:

Cuadro 40. Zona clave de verificacion

ACTIVIDADES DE SECUENCIA | A (OPTIMO) | B (NORMAL) C
ZONA CLAVE DE Dias Dias (PESIMISTA)
VERIFICACION Dias
Determinacion de A - 2 3 4
peligros
Capacitacion para la B A 3 4 5
elaboracion del arbol de
decisiones
Aplicacidn del &rbol de C A B, C 3 4 5
decisiones
Reconocimiento de zona | D C 2 3 4
clave de verificacion

Fuente: Elaboracién propia
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10-14-2014 | Activity On Critical Activity E arliest | Earliest | Latest |Latest | Slack Activity Time Standard
20:40:59 Mame Path Mean Time | Start Finizh | Start | Finizh | [L5-ES5] Diztribution Deviation

1 A Yes 3 1] 3 1] 3 1] 3-Time estimate 10,3333

2 B Yes 4 3 7 3 7 o 3-Time estimate 0.3333

3 C res 4 Fi 11 Fi 11 1] 3-Time estimate 0.3333

4 D res 3 11 14 11 14 1] 2-Time estimate 0.3333

Project Completion Time = 14 dias
Humber of Critical Pathlz] = 2

Figura 7. Anélisis de las actividades de puntos criticos de control
Fuente: Método PERT en Wingsh

ak Project: Puntos criticos de control (Probabilistic Suctivity T

4

Figura 8. Ruta critica de zona clave de verificacion

Fuente: Método PERT en Wingsb

Figura 9. Ruta critica de zona clave de verificacion

10 14 2014 Critivcal Path |1 Critival Puth 2
1 ) oy
= [F] [
B [H [F)
A (5]
Complction Timo 14 14
Hhd. Daw. LI S [} 2 ]

Fuente: Método PERT en Wingsb

La mejor ruta tomada para alcanzar un tiempo optimo en la ejecucion de la

dimensién diagnostico situacional fue: A, B, C, D lo que se logré en 13 dias para

elaborar la zona clave de verificacion.
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DIMENSION 4: LIMITES CRITICOS

Se realizé una serie de actividades para la ejecucion y la mejor ruta a tomar para

alcanzar un tiempo 6ptimo determinado, donde:

Tabla 41. Limites criticos

ACTIVIDADES DE SECUENCIA A B C
LIMITES CRITICOS (OPTIMO) | (NORMAL) | (PESIMISTA)
Dias Dias Dias
Determinacion de zona A - 2 3 5

clave de verificacion

Medicién de temperatura B A 2 3 4
Medicién de tiempo C A 2 3 4
Medicion de humedad D B, C 2 3 4
Utilizacién de guia para E A/B,C,D 1 2 3
establecer los limites
criticos
Gréficos de control F A B,C,D,E 2 3 4,5

Fuente: Elaboracion propia

10-14-2014 | Activity | On Critical | Activity Earliest | Earliest | Latest Latest Slack Activity Time | Standard
20:49:14 Hame Path Mean Time| Start Finizh Start Finizh |[L5-ES5) Distribution Deviation
1 A T 3.1667 0 3.1667 0 3.1667 0  3-Time estimate| 0.5
2 B Yes 3 31667 6.1667 | 3.1667 6,1667 0  3-Time estimate| 0.3333
T3 | C Yes 3 31667 61667  3.1667 6.1667 0  3Time estimate| 0.3333
T4 D Yes 3 6.1667 91667 61667 9.1667 0  3-Time estimate| 0.3333
T 5 | E Yes 2 91667 11,1667 91667 11,1667 0  3-Time estimate 0.3333
T8 | F Yes 98333 111667 21 111667 21 0  3Time estimate| 7.1667
Project | Completion Time = 1 dias
Humber of Critical Path[s] = 10

Figura 10. Andlisis de las actividades de limites criticos
Fuente: Método PERT en Wingsb
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=L Project: Limites criticos (Probabilistic Activity Time)

=]

Figura 11. Ruta critica de zona clave de verificacion
Fuente: Método PERT en Wingsb

10-10-Z2014 Critical Path 1 | Critical Path 2
1 A 3 A
s B C
3 C D
4 D E
L E F
& F
Completion Time 1017 1017
Std. Dew. 076 0.69

Figura 12. Ruta critica de zona clave de verificacion
Fuente: Método PERT en Wingsb

La mejor ruta tomada para alcanzar un tiempo optimo en la ejecucion de la
dimension diagnostico situacional fue: A, B, C, D, E, F lo que se logré en 10 dias

para analizar limites critico.

ELABORACION IPC FINAL

Se les dio a conocer a los trabajadores de la EMPRESA LA CHIMBOTANAS.A.C.
los beneficios que traeria consigo la correcta aplicacion de aplicacion de la
Propuesta de un Sistema de Gestion y Control de Puntos Criticos (HACCP), para

poder establecer en qué porcentaje mejorar el indice de percepcién del cliente.

Tabla 42. Datos Usados en el IPC Final

Cantidad de Factores Relevantes: 4
Cantidad de Clientes Encuestados: 18
Méaxima Calificacién Posible: 5

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 43. IPC FINAL

Evaluacién de cada trabajador acerca de su desempefio

FR | Diagnéstico | Analisis de Zon::I:Iave Limites
. situacional | peligros ... | criticos
Cliente verificacion
1| CORAL MENDEZ YESENNIA 4.8 4.4 4.4 4.4
2 | CRUZ SOZA LUIS 4.6 4.2 4 4.2
DOMINGUEZ PRADA
3| CARLOS 4.2 4.2 4.6 4.2
GONZALES CRUZADO
4| MARCOS 4.6 4.6 4.8 4.6
GONZALES RAMIREZ
5 | MARIA 4.6 4.2 4.2 4.2
6 | LUIS PALACIOS GASTULO 4.8 4.4 4.6 4.4
7 | LUJAN GONZALES CECILIA 4.4 4.6 4.2 4.6
8 | MELENDEZ ROSALES RAUL 4.6 4.6 4.6 4.6
MOSTACERO VILLAFANA
9 | KARLA 4.6 4.6 4.4 4.6
10 | PEREZ GOMEZ NANCY 4.6 4.8 4.4 4.8
11 | PEREZ JIMENEZ HECTOR 4.4 4 4.4 4
12 | PINO MATA YESENIA 4.2 4.4 4.8 4.4
13 | QUIROZ MANRIQUE LUCIA 4.4 4.2 4.4 4.2
RAMIREZ RAMIREZ
14| ZULEMA 4.6 4.4 4.2 4.4
15 | SANCHEZ DE LA CRUZ LUIS 4.4 4.2 5 4.2
SEPULVEDA MARRERQOS
16 | VICTORIA 4.4 4.2 > 4.2
TABOADA MONTERO
17 | RUDY 4.4 4.2 5 4.2
18 | VIDAL VERGARAY ALONSO 4.6 4.6 4.4 4.6

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 44. indice de evaluacion

FR| Puntaj | D129NOSt | Anaiisis ciave Limites
Cliente € 'Il;oRtaI situacio lqe dfe criticos Total
nal peligros Ver'|,|Ca
cion

1| coRAL MENDEZ YESENNIA | 18 | 19:200% | 198569 | 1700 | 19080 | TS
2| CRUZ SOZA LUIS 17 | 20565% | 18.776% | *;o00 | 15,170 | 76,900
| DOMINGUEZ PRADA 172 | 16.605% | 16.550% | 19,25 | 18.558 | 72977
| CONZALES CRUZADO 186 | 10.785% | 17.806% | 10910 | 17:806 | 71914
5| GONZALES RAMIREZ MARIA | 172 | 19:256% | 1758196 | 5050 | 1T08L | 2077
6| LUIs PALACIOS GASTULD | 182 | 16:879% | 18.374% | 11057 | 1601 1 TOUA3
7| LUIAN GONZALES CECILIA | 178 | 20.764% | 22.74206 | 16070 | 22782 | 55724
6| MELENDEZ ROSALES RAUL | 184 | 21.000% | 23,0009 | #2700 | 25,100 | 5,700
[ MIOSTACERO VILLAFANA 182 | 19.200% | 16.198% | 20308 | 18.198 | 75912
o | PEREZ GOMEZ NANCY 186 | 10.785% | 20.677% | 10,0 | 20T | OZ000
1| PEREZ JIMENEZ HECTOR 168 | 17.810% | 10.048% | 10, 0° | 1949 | TOL0
2| PiNo MATA YESENIA 17.8 | 17.933% | 17.798% 225252 175;)98 765;)80
éQUIROZ MANRIQUE Lucla | 172 | 22:512% | 18.558% o | | S
4| RAMIREZ RAMIREZ ZULEMA | 176 | 20.000% | 22,0009 | 21,00 | 22,100 | 85,09
5| SANCHEZ DE LA CRUZ LUis | 178 | 17.708% | 17.0330 | 200225 | 1UES | 7550
1| SEPULVEDA MARREROS 178 | 17.796% | 17.053% | 20,225 | 17:933 | 73888
7| TABOADA MONTERO RUDY | 178 | 17:708% | 17.0330 | 00225 | HUES | 7550
8 | VIDAL VERGARAY ALONSO | 182 | 15:165% | 160765 | 1004t | 1000 | O8RT

Fuente: Elaboracién propia



Eficiencia del Sistema HACCP

58.822%

NOTA DE PERCEPCION DE LOS CLIENTES

12.32

330.768%

341.144%

| 333.646% |

GRAFICA IPC FINAL

Grafico 13: Diagnostico final del IPC
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Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

En el grafico 10 se observa que los datos se mantienen ahora estables después de

haber presentado la propuesta del Sistema HACCP con la finalidad que mejore la

cualidad de la produccién en la Empresa La Chimbotana S.A.C., de esta manera

de confirma que mediante la propuesta del Sistema HACCP se puede mejorar la

cualidad de la produccién es, por ende, generar mayores utilidades. Se obtuvo un

IPC DE 58.822%, lo que indica un grado de aceptacion estable para la

organizacion.
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Tabla 45. Expectativas versus Percepcién Final (Brechas)

DIMENSION Expectativas Puntaje Percepciones Puntaje | Brecha
Cantidad de trabajador | 4.67 Cantidad de trabajador | 3.78 -0.89
Diagnostico Inspeccion de areas de | 4.39 Inspeccion de areas de | 3.83 -0.56
situacional trabajo trabajo
Encuestas 4.33 Encuestas 3.83 -0.50
Preguntas al trabajador | 4.61 Preguntas al trabajador | 3.56 -1.06
Andlisis 4.56 Andlisis 3.67 -0.89
Analisis de riesgos 4.22 Anélisis de riesgos 3.89 -0.33
Procedimiento de | 4.44 Procedimiento de 3.83 -0.61
elaboraciéon conservas elaboracién conservas
de pescado de pescado
Analisis de | |nstalaciones y equipos | 4.50 Instalaciones y equipos | 3.83 -0.67
peligros
Capacitacién personal | 4.33 Capacitaciéon personal | 4.00 -0.33
Ambiente de trabajo 4.39 Ambiente de trabajo 3.83 -0.56
Zona clave | arbol de decisiones 4.61 arbol de decisiones 3.61 -1.00
de diagrama de flujo 4.50 diagrama de flujo 3.78 -0.72
verificacién [ peligro fisico 4.67 peligro fisico 3.67 -1.00
peligro quimico 4.33 peligro quimico 4.11 -0.22
peligro biolégico 4.50 peligro bioldgico 4.06 -0.44
Puntos criticos 4.22 Puntos criticos 3.89 -0.33
Limites Analisis 4.44 Analisis 3.83 -0.61
criticos
Satisfaccion 4.50 Satisfaccién 3.83 -0.67
Planificacion 4.33 Planificacion 4.00 -0.33
Medicion 4.39 Medicion 3.83 -0.56

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 46. Promedios de los Factores relevante (Brechas)

EXPECTATIVAS Puntaje POST Puntaje
Diagnéstico situacional 4.50 Diagnéstico situacional 3.70
Andlisis de peligros 4.40 Andlisis de peligros 3.90
Zona clave de verificacion 4.50 Zona clave de verificacion 3.80
Limites criticos 4.40 Limites criticos 3.90

Fuente: Elaboracién propia

Analisis del cuadro:

Se puede observar los promedios de cada factor relevante contrastando la
percepcion inicial con las expectativas, asi mismo se visualiza las brechas entre

ambos.

Gréfico 14: Brechas entre percepcion final y expectativas

BRECHA

—&—EXPECTATIVA  —fll— IPCPOST

4.40
: : - 3.90
Diagnéstico Andlisisde  Puntos criticos Limites criticos

situacional peligros de control

Fuente: Elaboracion propia

Analizando se puede observar que la percepcién Final se acerca mucho a las
expectativas, las brechas son significantes, tanto que las percepciones finales
reflejan una gran mejoria, con ello se lograria una gran alza de porcentaje para la

ventaja competitiva.
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COMPARACION ENTRE EL IPC INICIAL Y EL IPC FINAL DEL SISTEMA HACCP

Se hizo una comparacion entre el IPC inicial y el IPC final con la finalidad de
determinar el tamafio de la brecha existente entre la situacion actual del Sistema
HACCP vy la situacién disefiada, de esta manera se pudo notar la importancia de la
propuesta del Propuesta de un Sistema de Gestion y Control de Puntos Criticos
(HACCP) en la Etapas de elaboracion del producto de la Empresa La Chimbotana
S.AC

Tabla 47. Cuadro comparativo entre el IPC PRE y el IPC POST

IPC PRE % IPC POST % BRECHA

37.590 % 58.822% 21.232%

Fuente: Elaboracion propia

Gréfico 15. Comparacion entre el IPC inicial y el IPC final
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¥ Series1

Mediante la comparacion de estas dos graficas se puede apreciar la mejora que se
da en el area de produccion con el IPC INICIAL de 37.590% y el IPC FINAL con
58.822% (estable) existiendo una brecha de 21.232% de mejora. Lo cual nos
concluye que la Propuesta del Propuesta de un Sistema de Gestion y Control de
Puntos Criticos (HACCP) en la Etapas de elaboracion del producto es factible en la
Empresa La Chimbotana S.A.C.
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V. DISCUSION

De acuerdo a los resultados obtenidos en la investigacion sobre la Propuesta de un
Sistema de Gestion y Control de Puntos Criticos (HACCP) en la Etapas de
elaboracion del producto de la Empresa La Chimbotana S.A.C, permite obtener las

siguientes discusiones:

En el diagnéstico de la situacion actual mediante un indice de Percepcion del
Cliente (IPC) en la empresa La Chimbotana, se determind que la percepcion del
cliente interno con respecto a la inocuidad del producto no aseguraba el
procedimiento de produccién, porgue en el area de produccién no contaba con las
herramientas necesarias para el control de puntos criticos, obteniendo como valor
un 37.590 % en el rango critico, esto difiere con Téllez (2008), quien enfatizo que
es necesario la implementacion de un sistema de gestién de inocuidad para ayudar
a estandarizar el procedimiento de elaboracion, contribuyendo a actuar
preventivamente en todas las etapas de elaboracion de un alimento y con ello
mejorar el indice de percepcion del cliente, asi mismo, por su parte Olarte (2014)
contrasta con los resultados, ya que en una produccién se necesita utilizar
herramientas tecnoldgicas que permitan corregir y prevenir los puntos criticos, para
un mejoramiento en los procedimientos de elaboracion de los alimentos, ya que la
percepcion del cliente no tiene relacidén directa con resguardar la inocuidad de los
productos, en cambio la implementacion del sistema de inocuidad HACCP,
diagnostica una realidad sanitaria mas 6ptima y ayuda a controlar los zona clave
de verificacion alcanzando una mejo de un 72% a un 92% en su investigacion, lo
mismo paso Marcos (2017) quien indico para realizar un diagnéstico mas profundo
sobre la inocuidad es necesario usar la herramienta de zona clave de verificaciones
sus productos, lo cual proporcionard clientes satisfechos. Finalmente, la empresa
La Chimbotana S.A.C. se ve obligada a implementar el Sistema de Gestion y
Control de Puntos Criticos (HACCP) en la Etapas de elaboracion del producto de
la Empresa La Chimbotana S.A.C, para brindar inocuidad, calidad y satisfaccién al
cliente, porque su diagnoéstico mediante el indice de percepcion de sus clientes

obtuvo un indice bajo en la mejora de su procedimiento productivo.
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Asi mismo, en la identificacion de peligros por cada etapa del procedimiento,
analizando los peligros basados segun el Codex Alimentarius para establecer un
control, se reconocié como los peligros mas significativos el area de recepcion de
materia prima (PCCL1) peligro bioldgico 75 % y peligro quimico 25 %, en el &rea de
sellado (PCC2 )peligro biologico 100% vy esterilizado (PCC 3) con un 100% ,en el
area de alos que estan asociadas las distintas actividades de la empresa, en este
caso segun el estudio y andlisis que se realiz6. Del mismo modo, difiere con el
estudio de Meneses y Nieto (2015) en cuanto al instrumento utilizado GHYCAL
(Gestion de Higiene y Calidad) que identifica y mide el nivel de cumplimiento en el
procedimiento productivo. Por ello se menciona a Consilla (2016) afirmo como
puntos mas criticos el ingreso de la materia prima y el area de empaque; ademas
que los limites criticos de control en se encuentran entre un rango de 12 a 16 en su
aprobacion, donde de 8 a 10 puntos no se admite segun la tabla de propiedades
fisico-organolépticas. Por tal motivo, se discrepa con la tesis de Marcos (2017),
donde se logré el cumplimiento de los controles bioldgicos y fisicos (59%) y
quimicos (35%); en su estudio se logré que los peligros quimicos se aminoraran a
un 19% en la materia prima y 25% en el producto terminado y en cuanto a peligro
bioldgico, la calidad de la materia prima aumenté un 13%. Del mismo modo,
Meneses y Nieto (2015), esta de acuerdo con nuestra investigacién donde se logro
obtener 4 fases en su valoracion minima de aceptacion, para los componentes
iniciales para la produccion su capacidad de histamina inicial incremento en un
24.6%, mientras que el contenido del producto final en un 33.19% y un descenso
en su calidad de materia prima un 19.54% con el Cédex Alimentarius. Ademas,
discrepa FAO/ OMS (1998), ya que en tiempos anteriores las organizaciones le
daban mas prioridad a hacer auditorias y verificar su inocuidad cuando el producto
ya estaba terminado, no en sus procedimientos de produccion, si no que
resguardaban su salubridad y calidad cuando el producto final estaba listo para su
distribucion, pero en la actualidad las organizaciones han tenido otro enfoque se
preocupan desde su la produccion primaria que empieza con el ingreso de la
materia prima y su procesamiento por todas sus etapas de elaboracion hasta el

producto terminado que esté dirigido al consumo humano.

Posteriormente, se determind los zona clave de verificacion para mejorar la

cualidad de la produccion en la empresa La Chimbotana S.A.C., mediante el arbol
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de decisiones recomendado por el codex Alimentarius, se identifico tres zona clave
de verificacion en la elaboracion de conservas de pescado: Recepcion de materia
prima (PCC 1), Sellado (PCC2) y Esterilizado (PCC3), por tal motivo concuerda
Flores (2016), obteniendo como resultado que los puntos criticos se encontraron
en las areas de recepcion, empaque y estandarizacion en la identificacion de los
zona clave de verificacion de HACCP. La FAO (2002), concuerda que para realizar
un analisis de peligros debe ejecutarse para cada producto existente o tipo de
procedimiento y para cada producto nuevo se debe verificar cada descargue de
materia prima, desde su entrada a la empresa como su procedimiento de
produccion en todas las etapas de fabricacion, en el area de envasado, asi mismo
hasta que el producto sea distribuido hasta el destino final que es el consumidor.
Ademas, Tamara (2013) concuerda que el disefio de una metodologia pre
experimental centrado en los 7 principios mediante un arbol de decisiones, se pudo
obtener los puntos criticos mas relevantes y con limites de control en la camara
entre 0 — 5 + 1°C, en los productos finales, gracias a los escases de particulas de
metales. Finalmente, Carnot (2013), discrepa con la investigacion que en el
procedimiento de elaboracion de los productos debe darse mas prioridad a dos
puntos criticos de importancia las cuales son la auditoria observacional de la
materia callampas y choritos deshidratados, donde se tuvo un control de la
presencia de metales ferrosos y no ferrosos superiores a 2,0 mm, asi mismo se
tuvo una inspeccion de los productos finales que no superen los 2,5 mm en acero,
donde concluyo que es necesario disponer de planes de control de los puntos
criticos, ya que al carecer de estos no se monitorea las etapas y ponen en peligro
la inocuidad del producto si es que no se controlan.

Finalmente se determind los limites criticos que permita establecer pardmetros en
el mejoramiento de la cualidad de la produccion en la empresa La Chimbotana
S.A.C,enelcualse disefi6 un plan de monitoreo para los puntos criticos
de control, estableciéndose limites criticos, procedimiento de vigilancia, donde
realizo primero un diagndéstico en el area de produccion de conservas de pescado
desde la recepcion de la materia prima hasta el empaquetado, luego se analizé la
problematica, para desarrollar estrategias y mejoras al procedimiento de la
elaboracion de conservas. Una vez culminada esta fase, se analizan y describen

los peligros latentes en cada etapa del procedimiento y se elaboraron los
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instrumentos de monitoreo necesarios, tales como controles dentro de cada etapa
del procedimiento, se elabora un plan HACCP, formularios y registros para
garantizar la cualidad de la produccion en la elaboracion de conservas de pescado.
Concuerda con el estudio de investigacion de Flores (2016), donde concluyo que el
mejoramiento de la calidad se da a través de una implementacion de un plan de
salubridad reduce la contaminacion de los materiales utilizados para la fabricacion
de las conservas, ademéas de hacer charlas preventivas para concientizar a los
empleados sobre la importancia de la inocuidad en el procedimiento productivo para
un mejor monitoreo en el control de calidad, ademas que la financiacion de aplicar
en la organizacion un sistema de HACCP es de S/. 1 425 000. Del mismo modo,
Meneses y Nieto (2015) en su tesis titulada, afirmo que aplicar el sistema de
HACCP genero mejoras en los puntos criticos, en la salubridad de los productos de
un modo importante. Por lo cual se valida mediante la teoria Fernandez y Sialer
(2016), concluyendo que la aplicacion del sistema HACCP, debe centrarse en
monitorear la materia extrafia y proponer un plan de medidas encaminadas a la
correccién y a la prevencion de la inocuidad en el producto, asi mismo una
constante evaluacién de la fabricacion de los pasos del producto no conforme. Asi
mismo, SENASA (1999), difiere que, a pesar de contar con una normativa
adecuada, la decision de aceptacién final de cumplimiento de la normativa, recae
en el muestreo e inspeccidon de un pequefio nimero de unidades (muestras) que
corresponde a una fabricacion del lote de fabricacion, lo cual no garantiza el

cumplimiento de los requisitos de inocuidad en la produccion total.
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VI. CONCLUSIONES

De los objetivos planteados en la presente investigacion, se concluye lo

siguiente:

Se determind el diagnéstico inicial en el area de produccion mediante un

IPC Inicial obteniendo como valor un 37.590 % en el rango critico.

Se determino que la zona clave de verificacion mas significativos son el area
de recepcion de materia prima (PCC1) peligro biolégico 75 % y peligro
quimico 25 %, en el area de sellado (PCC2) peligro biolégico 100% Yy
esterilizado (PCC 3) con un 100%, en el area de a los que estan asociadas
las distintas actividades de la empresa.

Se diseid un plan de monitoreo para los puntos criticos de
control, estableciéndose limites criticos, procedimiento de vigilancia.

Se aplico el IPC final nos indica un indice de percepcion de 58.822%
alcanzando un nivel estable en cuanto a la aceptacién por los duefios del
problema (Trabajadores produccion). La brecha obtenida entre el indice de
percepcion del cliente inicial y final es 21.232% lo cual indica lo favorable
Propuesta de un Sistema de Gestion y Control de Puntos Criticos (HACCP)
en la Etapas de elaboracion del producto es factible en la empresa La
Chimbotana S.A.C
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VI. RECOMENDACIONES

Para el presente estudio se recomienda lo siguiente:

Realizar la complementacion del plan HACCP con la finalidad de asegurar

la inocuidad del producto en cada etapa del procedimiento.

Realizar el establecimiento dentro del grupo HACCP la reorganizacion de las
jerarquias de mando donde se indiquen las responsabilidades que le competen
a cada integrante del grupo de trabajo en relacion al control y monitoreo de la
diferente zona clave de verificacion establecidos en la presente investigacion
realizada. Utilizar los formatos de monitoreo indicados en el plan HACCP,

como herramientas de control y ejecucion ante un limite excedido.

Difundir la informacion del Sistema HACCP, para todo el personal con la
finalidad de cumplir con el sistema de una manera eficiente con un personal

informado e involucrado.

Cumplir con el llenado de los formatos tales como: registro andlisis fisico
organoléptico, registro de inspeccion de cierre, registro de inspeccion por rotura

de cierres, control de esterilizado, control de pesos y acciones correctivas.

Programar la realizacion de actualizaciones continuas hacia todo el personal
involucrado con las lineas de operacion de la manufactura como son operarios
y personal alterno con la finalidad de conocer y dar importancia en el
cumplimiento de los procedimientos este es amas pre requisito necesario, con
esto se beneficiara la empresa y el personal tendra un plus en cuanto a su

conocimiento y remuneraciones dentro de sus funciones.
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VIIl. Anexos

ANEXO A: DETERMINACION DE LA MUESTRA

Ecuacion para una poblacion finita y nivel de confianza deseado:

. Z*(N)(p) (@)
E2(N-1) +Z%(p)(q)

Donde:

N: tamafio de muestra

Z: indice de confiabilidad (Z=1.645)

p: probabilidad de acierto (p=0.5)

g: probabilidad de fracaso (q=0.5)

E: error permisible (E=5%)

N: poblacion total (N=47 trabajadores)
Reemplazando:

- 1.6452(47)(0.5)(0.5)
"= 0.052(47 — 1) + 1.6452(0.5)(0.5)

n =28
Muestra ajustada:

Nanterior

na 0 = —-—————
justada n :
14+ anterior

N

28

Ngjustada =

S
3| &0

1+

najustada =18



ANEXO B: MATRIZ METODOLOGICAS

Anexo B1: Matriz de Consistencia

de puntos
criticos (HACCP)
en la linea de
produccion de la
Empresa La

Chimbotana?

OBJETIVOS ESPECIFICOS

-Realizar un diagndstico situacional Pre mediante un
indice de Percepcién del Cliente (IPC) en la Empresa
LA CHIMBOTANA S.A.C.

-Identificar y determinar los peligros que se
presentan en las etapas de la elaboracidn conservas
de pescado en la Empresa LA CHIMBOTANA S.A.C.
-Determinar los puntos criticos de control para
mejorar la calidad del producto en la Empresa LA
CHIMBOTANA S.A.C.

-Determinar los limites criticos que permita
establecer parametros en el mejoramiento de la
calidad del producto en la Empresa LA CHIMBOTANA

S.A.C.

necesita hipotesis.
Dicha conclusién

se da en base a lo

dicho por
Hernandez, R.
(2010), quien
indica que el
trabajo de

investigacion de
caracter

descriptivo, no es
necesaria la
formulacidn de

hipétesis.

reguladores. Con HACCP se
enfatiza la responsabilidad de la
industria en lo que tiene que ver
con la prevencion y resoluciéon
constante de problemas. Esta
investigacidn se justifica mediante
la obtencion de un producto final
inocuo para el consumo humano,
producidos en planta conservera

La Chimbotana .S.A.C.

personal que
labora
directamente
en la
elaboracién
de conservas
de pescado.
Muestra: La
muestra
ajustada de la
siguiente
investigacidn
es de 18

personas

PROBLEMA OBIJETIVOS HIPOTESIS JUSTIFICACION POBLACION VARIABLES
éCémo se La presente | La ventaja del sistema HACCP, es | Poblacion: Variable
OBJETIVO GENERAL: Proponer un plan del sistemade | . ., L, .
presenta la investigaciéon es | la prevenciéon. En los otros | tomando Independiente:
tié trol d t iti HACCP I
propuesta  del gestion y control de puntos criticos ( ) en la del tipo | esquemas se depende de la | como Sistema HACCP
. linea de produccidn de conservas de pescado en la . . - . L
sistema de descriptivo,  por | supervision y vigilancia por parte | poblacion a
L, Empresa La Chimbotana S.A.C. .
gestién y control ellos no se | del Estado, por medio de sus Entes | todo el




Anexo B1: Matriz de Operacionalizacion de Variables

permitiendo el uso mas

eficiente de recursos.

Limites criticos

-Control de cierre de latas (segun
indicacion del proveedor)

Esterilizacion (control de

temperaturas)

Variable Definicion Definicion Dimensiones Indicadores item Escala de
Conceptual Operacional _ Medicién
Sistema que permite | La realizacion  del | -Diagnostico -Indice de percepcion del cliente 12,345
identificar, evaluar y | Sistema HACCP se | situacional (IPC)
X= controlar peligros | lograra mediante la
SISTEMA significativos para la | aplicacion de los siete
HACCP inocuidad de los | principios de HACCP -Peligro quimico 67,89, 10
alimentos. con la finalidad de Andlisis de peligros -Peligro fisico Escala nominal
aumentar la confianza -Peligro bioldgico Escala de
del consumidor | Puntos criticos  de | -arbol de decisiones 11, 12, 13,14, intervalos
facilitando el | control Flujo grama de procesos 15
cumplimiento de
exigencias legales y -Analisis fisico organoléptico 16,17%[8,19,




ANEXO C: CONSTANCIA DE VALIDACION DE LA ENCUESTA



ANEXO C.1

CONSTANCIA DE VALIDACION
VO‘ C Q gay Movemo \2\9]'0 . ttuler
= 290320 de profesion
‘l:us_ Adgoswm o st cu( , ejerciendo  actualmente
Wwoante VC , en la Institucién

LLIU vevsactodk  Cosa \Lﬁ W,KJ

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacién del
Instrumento (cuestionario), a los efectos de su aplicacién al personal que labora en

La empresa La Chimbotana S.A.C.

luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las sigulentes
apreciaciones,

, DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO EXCELENTE
C encia de Items <
Amplitud de contenido <
Redaccién de los Items <
Claridad y precision >
Pertinencia <
En Chimbote, a los __ O™ dias del mes de e © det 20 /S

CESAR MOREND RN 1A

ING. AGROIN
‘ Tiay. e gene .. 4




ANEXO C2

JUICIO DE EXPERTO SOBRE LA PERTINENCIA DEL INSTRUMENTO
INSTRUCCIONES:

Cologue en cada caslila la letra correspondiente al aspecto cualitativo que le parece que
cumple cada ftem y alternativa de respuesta, segin los criterios que a continuacién se
detallan.

E= Excelente / B= Bueno / M= Mejorar / X= Eliminar / C= Cambiar

Las categorias a evaiuar son:Redaccion,contenido, congruencia y pertinencia. En ia casiiia
de observaciones puede sugerir el cambio o correspondencia.

PREGUNTAS

ALTERNAT

IVAS | OBSERVACIONES |

i8¢ ha realizade una evaluacion inicial e estudie

de linea base come diagnestice participative del
estade dsl Sisterna HACCP?

{Cree Ud. que el estado en que se encuentra ia
empresa es estable? ¢Cémo lo califica Ud.?

éSi tendria que calificar el ambiente donde
trabaja como lo calificaria?

e e -

{Como califica usted la calidad de materia

prima que la empresa utiliza para la elaboracidn
de sus conservas?

¢Como calificas la produccion de hoy dia?

{Tiene conocimiento de lo que es un peligro?

iEstdn identificades les peligres gque atentan
€6n la ealidad del praduets final en eada etapa
del preeess?

¢De existif un peligre le sabria usted?

¢Como califica usted las capacitaciones acerca
de los peligros existentes?

10

¢éSabe identificar qué tipo de peligro existe en
su area de trabajo?

11

éSe ha identificado los PCC en cada etapa del
proceso por {a organizacion?




ANEXO C3

12 | EvalUese, y piense ¢Sabe que hacer poder
mejorar el proceso en cada punto critico de

control? X
¢Tiene conocimiento de lo que es un PCC?
13 X
¢Ayuda usted a mejorar |a calidad en cuanto a
14 | los puntos criticos de control? X
¢De existir un punto critico de control lo sabria i
15 | usted? X
¢Conoce usted que es un limite critico? \
16
¢{Sabe usted cuales son los limites criticos en 3
17 | cada etapa del proceso? X
¢Conoce usted las medidas correctoras que hay .
18 | que tomar ante un descontrol? X
¢Conoce que acciones correctivas realiza la /
19 | empresa respecto a los limites criticos? X

isabe usted que controles hay dentro de las N
20 | etapas del proceso? :

Evaluado por:
Nombre y Apellido: C X Moreus &)30

DN 329041ML Firma: é , Ly ij

CESAR MORENO ROJO
ING. AGROINDUSTRIAL
Rag. Cologio éa Ingesierog W* 30352




ANEXO C4

CONSTANCIA DE VALIDACION

“ggef ’\'}/ Aeing ,bowlmvﬁ? € A STAN EDD , titular
NI, 329725782 de profesién
;maggma EN LHM RIAS ALIMENTA ratg , ejerciendo  actualmente
como DNACENTE en la Institucion
WERL : £(_SAn

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (cuestionario), a los efectos de su aplicacién al personal que labora en

La empresa Ls Chimbotana S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

DEFICIENTE ACEPTABLE EXCELENTE

BUENO
Congruencia de Items X
Amplitud de contenido ¥
=
W

Redaccién de los tems
Claridad y precisién Pl
Pertinencia

En Chimbote, alos_0% _dias del mes de P.,glg;' del 043

CiP: A353%F3




ANEXO C5

JUICIO DE EXPERTO SOBRE LA PERTINENCIA DEL INSTRUMENTO

Coloque en cada casilla la letra correspondiente al aspecto cualitativo que le parece que
cumple cada ftem y alternativa de respuesta, segin los criterios que a continuacion se
detallan,

E= Excelente / B= Bueno / M= Mejorar / X= Eliminar / C= Cambiar

Las categorias a evaluar son:Redaccion,contenido, congruencia y pertinencia. En fa casiiia
de observaciones puede sugerir el cambio o correspondencia.

PREGUNTAS ALTERNATIVAS | OBSERVACIONES

N* ftem E|B|M[X]|C
¢Se ha realizado una evaluacién inicial o estudlo

1 de linea base como diagnostico participativo del X
estado del Sistema HACCP?
{Cree Ud, que el estado en que e encuentra la

2 | empresa es estable? ¢Cémo o califica Ud.? X
¢Si tendria que calificar el ambiente donde

3 trabaja como lo calificaria? X
LComo califica usted la calidad de materla

4 | prima que la empresa utiliza para la elaboracién X
de sus conservas?
¢Como calificas la produccién de hoy dia?

5 X
{Tlene conocimiento de lo que es un peligro?

6 X
LEstdn Identificados los peligros que atentan

7 con la calidad del producto final en cada etapa X
del proceso?
¢De existir un peligro lo sabria usted?

8 X
LComo califica usted las capacitaciones acerca

9 de los peligros existentes? X
{Sabe identificar qué tipo de peligro existe en

10 | sudrea de trabajo? / X
¢5e ha identificado los PCC en cada etapa del

11 | proceso por la organizacion? x




ANEXO C6

12 | Evallese, y piense (Sabe que hacer poder
mejorar el proceso en cada punto critico de
control? P

¢Tiene conocimiento de lo que es un PCC?

13 pS

¢Ayuda usted a mejorar la calidad en cuanto a
14 | los puntos criticos de control? x

¢De existir un punto critico de control lo sabria
15 | usted? X

¢Conoce usted que es un limite critico? x
16

¢{Sabe usted cuales son los limites criticos en
17 | cada etapa del proceso? X

¢Conoce usted las medidas correctoras que hay
18 | que tomar ante un descontrol? p- 3

¢Conoce que acclones correctivas realiza la
19 | empresa respecto a los limites criticos? X

¢sabe usted que controles hay dentro de las
20 | etapas del proceso? 5(

Evaluado por:

Nombre y Apellido: Mmm Doupdoyse (R

=
DNE: B2 FS 112 Firma: ( Y

-



ANEXO C7

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, ~OLBE JUN CAIPOIMANET  CHPA  titular
S =
del DNI. N 32903128 de profesion
INOEMERY M0US 7844 , ejerciendo  actualmente
como ASESYVZ .COMSUILTIOC  Fa) OMapad , en la Institucion
GooBAL CoMPAT A CORISOLATION SA)

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (cuestionario), a los efectos de su aplicacion al personal que labora en

La empresa La Chimbotana S.A.C.

Luégo de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

DEFICIENTE ACEPTABLE | BUENO EXCELENTE
Congruencia de Items X
Amplitud de contenido W
Redaccién de los Items X
Claridad y precisién X
Pertinencia W

En Chimbote, alos__ " dias del mes de __<J /A0 del 2VT




ANEXO C8

E= Excelente / B= Bueno / M= Mejorar / X= Eliminar / C = Cambiar

JUICIO DE EXPERTO SOBRE LA PERTINENCIA DEL INSTRUMENTO

INSTRUCCIONES:

Coloque en cada casilla la letra correspondiente al aspecto cualitativo que le parece que
cumple cada ftem y alternativa de respuesta, segin los criterios que a continuacién se
detallan.

Las categorias a evaluar son:Redaccién,contenido, congruencia y pertinencia, En la casilla
de observaciones puede sugerir el cambio o correspondencia.

PREGUNTAS

ALTERNATIVAS

ftem

C

OBSERVACIONES

¢5e ha realizado una evaluacién iniclal o estudio
de linea base como diagnostico participativo del
estado del Sistema HACCP?

{Cree Ud. que el estado en que se encuentra la
empresa es estable? {Cémo lo califica Ud.?

¢Sl tendria que calificar el amblente donde
trabaja como lo calificaria?

¢Cémo califica usted la calidad de materia
prima que la empresa utiliza para la elaboracién
de sus conservas?

¢Cémo calificas la produccién de hoy dia?

XX)(X)«

{Tiene conocimiento de lo que es un peligro?

(Estdn Identificados los peligros que atentan
con la calidad del producto final en cada etapa
del proceso?

¢De existir un peligro lo sabria usted?

¢Como califica usted las capacitaciones acerca
de los peligros existentes?

*

10

{Sabe identificar qué tipo de peligro existe en
su drea de trabajo?

11

¢Se ha identificado los PCC en cada etapa del
proceso por la organizacién?




ANEXO C9

12 | Evaliese, y plense (Sabe que hacer poder
mejorar el proceso en cada punto critico de X
control?

{Tiene conocimiento de lo que es un PCC?

¢Ayuda usted 3 mejorar la calidad en cuanto 3
14 | los puntos criticos de control? A

¢De existir un punto critico de control lo sabria
15 | usted?

¢Conoce usted que es un limite critico?
16

¢Sabe usted cuales son los fimites criticos en
17 | cada etapa del proceso?

1 * [~

¢Conoce usted las medidas correctoras que hay
18 | que tomar ante un descontrol?

¢Conoce que acciones correctivas realiza la
19 | empresa respecto a los limites criticos?

¢sabe usted que controles hay dentro de las
20 | etapas del proceso?

vl a2 Pa

Evaluado por:
Nombrey Apellido: "7~ =7 ‘w5 Careioramel  Caph

D.NE 2290738 Firma:




ANEXO D: ENCUESTA DE SATISFACCION DEL CLIENTE EN LA PRODUCCION DE CONSERVAS DE
PESCADO EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA LA CHIMBOTANA S.A.C.

CONTESTADA POR 18 TRABAJADORES SELECCIONADOS ALEATORIAMENTE DE LA ZONA

1.-INFORMACION GENERAL

Razdn Social: LA CHIMBOTANA S.A.C.

Area: Produccién

Fecha:

2.-INSTRUCCIONES:

Coloque en cada casilla la letra X correspondiente al aspecto cualitativo que le parece que
cumple cada item y alternativa de respuesta, segtin los criterios que a continuacion se
detallan.

ESCALA LIKERT

1.- Deficiente 2. Malo 3. Regular 4. Bueno 5. Excelente

ITEMS

DIAGNOSTICO SITUACIONAL

1. éSe ha realizado una evaluacién inicial o estudio de linea base como diagnostico participativo
del estado del Sistema HACCP?

Deficiente | \ Malo ‘ ‘ Regular ‘ ‘ Bueno ‘ ‘ Excelente |

2. iCree Ud. que el estado en que se encuentra la empresa es estable? ¢ Cémo lo califica Ud.?

Deficiente ‘ ‘ Malo ‘ ‘ Regular ‘ ‘ Bueno ‘ ‘ Excelente ’

3. ¢Si tendria que calificar el ambiente donde trabaja como lo calificaria?

Deficiente ‘ ‘ Malo ‘ ‘ Regular ‘ ‘ Bueno ‘ ‘ Excelente ’

4. iComo califica usted la calidad de materia prima que la empresa utiliza para la elaboracién
de sus conservas?

Deficiente ‘ ‘ Malo ‘ ‘ Regular ‘ ’ Bueno ’ ’ Excelente

5. ¢Como calificas la produccion de hoy dia?

Deficiente ‘ ‘ Malo ‘ ‘ Regular ‘ ’ Bueno ’ ’ Excelente




ANALISIS DE PELIGRO

6. ¢ Tiene conocimiento de lo que es un peligro?

Deficiente | | malo | | Regular | | Bueno [ | Excelente

|

7. éEstdn identificados los peligros que atentan con la calidad del producto final en cada etapa

del proceso?

Deficiente ‘ ‘ Malo ‘ ‘ Regular ‘ ‘ Bueno ‘ ‘ Excelente

8. ¢De existir un peligro lo sabria usted?

Deficiente ‘ ‘ Malo ‘ ‘ Regular ‘ ‘ Bueno ‘ ‘ Excelente

9. ¢Como califica usted las capacitaciones acerca de los peligros existentes?

Deficiente ‘ ‘ Malo ‘ ‘ Regular ‘ ‘ Bueno ‘ ‘ Excelente

10. éSabe identificar qué tipo de peligro existe en su drea de trabajo?

Deficiente | | malo [ | Regular [ | Bueno [ | Excelente

PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

11. éSe ha identificado los PCC en cada etapa del proceso por la organizacién?

Deficiente | | malo | | Regular [ | Bueno [ | Excelente

12. Evallese, y piense éSabe que hacer poder mejorar el proceso en cada punto critico de
control?

Deficiente | | malo | | Regular [ | Bueno [ | Excelente

13. éTiene conocimiento de lo que es un PCC?

Deficiente ‘ ‘ Malo ‘ ‘ Regular ‘ ’ Bueno ’ ’ Excelente

14. ¢ Ayuda usted a mejorar la calidad en cuanto a los puntos criticos de control?

Deficiente ‘ ‘ Malo ‘ ‘ Regular ‘ ’ Bueno ’ ’ Excelente




15. ¢ De existir un punto critico de control lo sabria usted?

Deficiente | | malo | | Regular | | Bueno [ | Excelente

LIMITES CRITICOS

16. iConoce usted que es un limite critico?

Deficiente ‘ ‘ Malo ‘ ‘ Regular ‘ ‘ Bueno ‘ ‘ Excelente

17. éSabe usted cuales son los limites criticos en cada etapa del proceso?

Deficiente ‘ ‘ Malo ‘ ‘ Regular ‘ ‘ Bueno ‘ ‘ Excelente

18. ¢ Conoce usted las medidas correctoras que hay que tomar ante un descontrol?

Deficiente ‘ ‘ Malo ‘ ‘ Regular ‘ ‘ Bueno ‘ ‘ Excelente

19. éConoce que acciones correctivas realiza la empresa respecto a los limites criticos?

Deficiente | | malo | | Regular [ | Bueno [ | Excelente

20. ¢sabe usted que controles hay dentro de las etapas del proceso?

Deficiente | | malo [ | Regular [ | Bueno [ | Excelente

Fuente: Elaboracién propia




ANEXO E: ANALISIS FiSICO ORGANOLEPTICO PARA LA RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA DETALLE DE LAS CARACTERISTICAS A EVALUAR

PIEL MUCOSIDAD |CONSISTENCIA |OPERCULOS 0JOoS BRANQUIAS OLOR DE |PUNTAJE |CALIFICACION
CUTANEA DE LA CARNE BRANQUI
AS
Pigmentacidn Acuosa Muy  firme, |Plateados Convexo Color rojo vivo a|Fresco a algas 9 CALIDAD EXTRA.
tornasolada; colores |transparente rigida abombado; purpura uniforme|marinas, a yodo.
vivos y brillantes con pupila azul |sin mucosidad
irisaciones; clara negruzca
diferencia entre brillante;
superficie dorsal y parpado
Pérdida de |Ligeramente | Bastante rigida | Plateados, Convexo vy | Color menos [Ausencia de olor 8-7 BUENA CALIDAD
resplandor y de [turbia firme ligeramente ligeramente vivo, mas palido [a algas olor (CLASE COMERCIAL A}
brillo; colores mas tefiidos de rojo o | hundido; en los bordes |neutro
apagados; menor marrén pupila mucosidad
diferencia entre oscura transparente
Apagada, sin brillo, |Lechosa Un poco |Pardusco y con| Plano: pupila| Engrosandose |[Olor graso un 6-5 CALIDAD MEDIA
colores  diluidos; blanda derrames borrosa; y poco sulfuroso a (CLASE COMERCIAL B)
piel doblada sanguineos derrames decolorandose |tocino rancio o
cuando se curva el amplios sanguineos mucosidad fruta
pez alrededor del | opaca
ojo
Pigmentacién muy [Mucosidad gris| Blanda Amarillento s Céncavo en el | Amarillentos; Agrio 43,21 PRODUCTO NO APTO
apagada la piel se |amarillenta (flacida) centro, pupila | mucosidad descompuesto. (NO ADMITIDO)
desprende de la |opaca gris,  cérnea | lechosa.
carne. lechosa.

Fuente: manual de indicadores de seguridad alimentaria e higiene para alimentos PESQUERO - ITP




ANEXO F: REGISTRO DE CONTROL FiSICO ORGANOLEPTICO PARA LA MATERIA PRIMA (PCC 1)

INFORMACION DEL PROVEEDOR DE PESCA INFORMACION DE LA PESCA INFORMACION DE INSPECCION
PROVEEDOR,; ESPECIE: TONELAJE: FECHA DE RECEPCION:  HORA DE INSPECCION:
PLACA DEL VEHICULO: GUIA DE REMISION: TAC:
HORA DE LLEGADA A PLANTA: E/P: Hora de Inicio de descarga HORA TERMINO:
CARACTERISTICAS A EVALUAR N° DE MUESTRA
112|3(4|5|6|7|8|9|10{11|12|13| 14 |15/16(17| 18 PUNTAJE
9
8-7
PIEL 6-5
1,3,2,1
MUCOSIDAD CUTANEA 9
8-7
6-5
4,3,2,1
CONSISTENCIA DE LA CARNE 9
8-7
6-5
4,3,2,1
9
8-7
OPERCULOS 6-5
4,3,2,3,1
0JoS 9
8-7
6-5
4,3,2,1
BRANQUIAS 9
8-7
6-5




PUNTAJE DE PROMEDIO

PUNTAJE DE PROMEDIO

HORA

TEMPERATURA

HISTAMINA (PPM)

CONTAMINACION POR COMBUSTIBLES / LUBRICANTES: AUSENCIA () PRESENCIA () DESTINO:
PARASITOS AUSENCIA () PRESENCIA( )
MATERIAS EXTRANAS CALIDAD

LIMITES CRITICOS

CALIFICACION DE CALIDAD

MODO DE RECEPCION

TEMPERATURA MENORA4.4°C

HISTAMINA MENOR DE 50 PPM

AUSENCIA DE COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES
AUSENCIA DE PARASITOS

9. CALIDAD EXTRA

8-7 BUENA CALIDAD 8 CLASE COMERCIAL A)
6-5 CALIDAD MEDIA (CLASE COMERCIAL B)
4,3,2,1 PRODUCTO NO APTO (ADMITIDO)

TRANSPORTE: CAMARA ()
MANIPULEO: CUBETAS ()
OTROS: ()

OBSERVACION

ACCIONES CORRECTIVAS

TAC:

Fuente: Elaboracién propia

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

JEFE DE PRODUCCION



ANEXO G: PARAMETROS DE CIERRES SEGUN PROVEEDOR DE ENVASES Y SEGUN FORMATO

Envases Formato Espesor Altura |Profundida Gancho Gancho % Penetracié [Compacidad % % Espesor de la lata de
d de cuerpo | detapa | Traslape nde Arrugas hojalata
gancho de
cuerpo
MIN | MAX| MIN | MAX| MIN| MAX | MIN | MAX| MIN | MAX| MINIMO | MINIMO MiNIMO MAX CUERPO TAPA
EPINSA TUNA (1/2 1.04) 1.14(2.80| 3.20| 3.05| 356 | 1.80| 2.21| 1.80| 2.21 45 70 75 25 0.18 0.3
LB)
TALL (1 LB) 1.10] 130 | 2.80)3.20| 3.05| 3.56 | 1.80| 2.21| 1.80| 2.21 45 70 75 25 0.18 0.3
EMPAQ [TUNA(1/2LB)| 1.04| 1.14| 2.84| 3.27|2.92| 3.17 | 1.83| 2.27| 1.83 | 2.27 45 70 75 20 0.18 0.17
TALL (1 LB) 1.10| 1.30(2.87(3.25(3.05| 3.17 | 1.83| 2.25| 1.83| 2.25 45 70 75 20 0.17 0.1
PACKING |TUNA (1/2 1.04| 149|264 |3.14|3.05| 3.17 | 1.83| 2.25| 1.83 | 2.25 45 70 75 25 0.18 0.1
PRODUC |LB)
T
TALL {1 LB) 1.09 {1.29 | 2.86|3.24(3.04| 3.16 [1.82|2.26|1.82(2.24 45 70 75 25 0.18 0.3
GLORIA TUNA(1/2LB)| 1.04| 1.14| 2.84( 3.27| 292 | 3.17 | 1.83| 2.27| 1.83| 2.27 45 70 75 20 0.18 0.17
TALL (1 LB) 1.10| 130 | 2.80| 3.20| 3.05| 3.56 | 1.80| 2.21| 1.80| 2.21 45 70 75 25 0.16 0.1

Fuente: Elaboracién propia.




ANEXO H: REGISTRO INSPECCION PARA EL CONTROL VISUAL DE CIERRE (PCC2)

FECHA: ........... / OPERADOR: LINEA: ENVASE:
/

PRODUCTO: FABRICANTE: MAQUINA CERRADORA:
HORA
CABEZAL 1| 2] 3 2 3|4 1|2|3|4| 1| 2|3 4 2| 3 4 1 2 3 4
CAIDAS En caso de
CURRE AFILADO encontrarse un

cabezal afectado
LABIO

dentro de las 5
FRACTURA observaciones por
PATINAJE cada uno de ellos;
FALSO CIERRE este se registrard
ABOLLADURAS como afectado en el
r

DESBARNIZADO EN ecuadr'o
CIERRE correspondiente
COMPUESTO
SELLADOR
MAL ENSAMBLAJE
LIMPIEZA DE

LATAS/ PRESENCIA

Frecuencia: Una lata por cabezal al inicio y cada 30 minutos y/o después de un atracén o ajuste de maquina

No requiere correccion: Vv Exige correccién: X

HORA

OBSERVACION

ACCION CORRECTORA

TAC:

Fuente: Elaboracién propia

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

JEFE DE PRODUCCION




ANEXO I: REGISTRO INSPECCION POR ROTURA DE CIERRES

FECHA: ........... /... /[ ... OPERADOR: LINEA: ENVASE:
PRODUCTO: FABRICANTE: MAQUINA CERRADORA:
HORA: cODIGO: | CABEZAL ESPESOR ALTURA G%ﬁEREODE %ﬁ,’,\f HO DE COMPACIDAD ARRUGAS D'E_'\g;,'\}éﬁg) SE TRASLAPE
MIN/MAX MIN MAX MIN/MAX  |[MIN MAX (%) (%) CUERPO <%)
1
2
3
4
1
2
3
4
1
2
3
4
1
2
3
4
Limites de control 275% 275% 270% 245%
%COMPACIDAD = [(3Et +2Ec) / E]X100 |% TRASLAPE = [{Gc + Gt + Et-L}/ { L- 1:1 ( 2Et + Ec) } ] X 100
PENETRACION DEL GANCHO DEL CUERPO = [ {Ge-1,1 Ec}/ {L-1.1(2Et + Ec)}]X100
FRECUENCIA: A inicial «1 sellado y /o después de un atracon, paralizacion y luego en inten/alos de. 4 hora durante la produccidn

OBSERVACIONES Y / O CORRECTIVAS

.......................................................................................................................................................................................................................................
.......................................................................................................................................................................................................................................
.......................................................................................................................................................................................................................................

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD JEFE DE PRODUCCION

Fuente: Elaboracién propia



ANEXO J: CONTROL DE ESTERELIZADO (PCC 3)

Racth

Codigo

Envas

N° de

carros

No

Autoc
lave

CARGA VENTEO PROCESO ENFRIAMIENTO
Temp. Hora | Hora |Tiemp Hora Tiemp |T°C Hora Tiempo| TC Presion| HORA
Inicio |Final Inicio Final | Min TIEMPO | CLOR
Inicial de |Inicial 1|final minuto minuto Termom. IC'\:g FIN (MIN) (o]
la lata °lata Mercurio

OBERVACIONES Y / O ACCIONES CORRECTORAS:

LIMITES CRITICOS

OPERADOR:

Fuente: Elaboracién propia

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

JEFE DE PRODUCCION




ANEXO K: CARTA DE CONTROL DE PESOS

FECHA: ... CONTROLADOR:
ENVASE: LINEA: PRODUCTO:
HORA CcODIGO 1 2 3 4 6 7 8 10 PROM
HORA OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTORAS
CONTROLADOR J.A.C J. PRODUCCION

Fuente: Elaboracién propia




ANEXO L: ACCIONES CORRECTIVAS

SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVA (SAC)

N° SAC:

FECHA:

HORA:

NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

FECHA DE
LEVANTAMIENTO:

RESPONSABLE DEL LEVANTAMIENTO DE LA NO CONFORMIDAD:

LEVANTAMIENTO

OBSERVACIONES:

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD FECHA:

Fuente: Elaboracién propia



ANEXO M: DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Tabla 15. Ficha técnica de entero de anchoveta "engraulis ringens" en salsa de tomate

NOMBRE

ENTERO DE ANCHOVETA EN SALSA DE TOMATE ENVASE 1
LB. OVAL

DESCRIPCION DE

Anchoweta, se realiza una limpieza, se corta la cabeza, la cola y
las visceras. Se acondicionan la materia prima y se cubren con un
liquido de gobierno (salsa de tomate), mediante el rellenado (para

PRODUCTO certificar su hermeticidad) y gravado de la sustancia se somete a
un recurso de desinfeccion (seguro sin patégenos).
COMPOSICION ANCHOVETA FRESCA ENTERA: 300 gramos.

SALSA DE TOMATE: 125 ml.

PROPIEDADES
SENSORIALES

ASPECTO: Caracteristicas salsa de tomate roja
SABOR: Agradable
OLOR: Caracteristicas sin olores extrafios

PROPIEDADES FiSICO -
QUIMICOS

Histamina menor a 50 ppm
PH:46a7.0

PROPIEDADES
MICROBIOLOGICAS

No contiene gérmenes 'y
comercialmente estériles.

esporas, con propiedades

USO Y CONSUMIDORES
POTENCIALES

Se utiliza como alimento rico en nutrientes durante el dia,
especialmente como almuerzo para escolares y mujeres
embarazadas (una fuente muy importante de &cidos grasos
omega-3, que han demostrado tener efectos saludables para el
sistema cardiovascular y desarrollo cerebral). Consumo masivo.
Exportacién al por mayor y al por menor, por ejemplo:
supermercado, almacén, nivel nacional e internacional.

EMPAQUE, ETIQUETADO Y

Consumo por caja: 24 latas. Oval 1 Ib
Peso neto: 425 gr.
Peso después del secado: 280 gr.

CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

PRESENTACIONES Etiqgueta grabada con marca, fecha de fabricacion, fecha de
caducidad, registro de higiene, lote, condiciones de
almacenamiento, cédigo de fabrica variable, pais de produccion.

VENCIMIENTO DEL El producto tiene una vida util alrededor de los 4 afios, se

PRODUCTO Y . .
encuentra a temperatura ambiente y humedad relativa antes de

abrir.

Fuente: LA CHIMBOTANA S.A.C



Tabla 16. Ficha técnica de desmenuzado (grated) "engraulis ringens" al natural 1 Ib tal

NOMBRE

DESMENUZADO (GRATED) DE ANCHOVETA (ENGRAULIS
RINGENS) AL NATURAL FORMATO 1 LB. TALL

DESCRIPCION DE

Anchoweta, se realiza una limpieza, se corta la cabeza, la cola y
las visceras. Se acondicionan la materia prima y se cubren con un
liquido de gobierno (salsa de tomate), mediante el rellenado (para

PRODUCTO certificar su hermeticidad) y gravado de la sustancia se somete a
un recurso de desinfeccion (seguro sin patégenos).
COMPOSICION ANCHOVETA DESMENUZADO: 280 gramos.

LIQUIDO DE GOBIERNO: 145 ml.

PROPIEDADES
SENSORIALES

ASPECTO: Caracteristico brillante
SABOR: Agradable
OLOR: Caracteristicas sin olores extrafios

PROPIEDADES FiSICO -
QUIMICOS

Histamina menor a 50 ppm
PH:46a7.0

PROPIEDADES
MICROBIOLOGICAS

No contiene gérmenes Yy
comercialmente estériles.

esporas, con propiedades

USO Y CONSUMIDORES
POTENCIALES

Se utiliza como alimento rico en nutrientes durante el dia,
especialmente como almuerzo para escolares y mujeres
embarazadas (una fuente muy importante de &cidos grasos
omega-3, que han demostrado tener efectos saludables para el
sistema cardiovascular y desarrollo cerebral). Consumo masivo.
Exportacion al por mayor y al por menor, por ejemplo:
supermercado, almacén, nivel nacional e internacional.

EMPAQUE, ETIQUETADO Y
PRESENTACIONES

Consumo por caja: 24 latas. Oval 1 Ib

Peso neto: 425 gr.

Peso después del secado: 280 gr.

Etiqueta grabada con marca, fecha de fabricacion, fecha
caducidad, registro de  higiene, lote, condiciones
almacenamiento, cédigo de fabrica variable, pais de produccion.

de
de

VENCIMIENTO DEL
PRODUCTO Y
CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

El producto tiene una vida util alrededor de los 4 afios,
encuentra a temperatura ambiente y humedad relativa antes
abrir.

se
de

Fuente: LA CHIMBOTANA S.A.C




Tabla 17. Ficha técnica anchoveta (engraulis ringens) en salsa de tomate envase 1 |b oval

NOMBRE

ENTERO DE ANCHOVETA (Engraulis Ringens) EN SALSA DE
TOMATE ENVASE 1 LB TALL

DESCRIPCION DE

Anchoweta, se realiza una limpieza, se corta la cabeza, la cola'y
las visceras. Se acondicionan la materia primay se cubren con un
liquido de gobierno (salsa de tomate), mediante el rellenado (para

PRODUCTO certificar su hermeticidad) y gravado de la sustancia se somete a
un recurso de desinfeccién (seguro sin patdgenos).
COMPOSICION ANCHOVETA DESMENUZADO: 325 gramos.

LIQUIDO DE GOBIERNO: 100 ml.

PROPIEDADES
SENSORIALES

ASPECTO: Caracteristico brillante
SABOR: Agradable
OLOR: Caracteristicas a tomate

PROPIEDADES FiSICO -
QUIMICOS

Histamina menor a 50 ppm
PH:46a7.0

PROPIEDADES
MICROBIOLOGICAS

No contiene gérmenes vy
comercialmente estériles.

esporas, con propiedades

USO Y CONSUMIDORES
POTENCIALES

Se utiliza como alimento rico en nutrientes durante el dia,
especialmente como almuerzo para escolares y mujeres
embarazadas (una fuente muy importante de &cidos grasos
omega-3, que han demostrado tener efectos saludables para el
sistema cardiovascular y desarrollo cerebral). Consumo masivo.
Exportacion al por mayor y al por menor, por ejemplo:
supermercado, almacén, nivel nacional e internacional.

EMPAQUE, ETIQUETADO Y
PRESENTACIONES

Presentacion industrial: caja corrugada de 24 latas

Consumo por caja; 24 latas. Oval 1 |Ib Oval

Peso neto: 425 gr.

Peso después del secado: 280 gr.

Etiqueta grabada con marca, fecha de fabricacion, fecha de
caducidad, registro de higiene, lote, condiciones de
almacenamiento, cédigo de fabrica variable, pais de produccion.

VENCIMIENTO DEL
PRODUCTO Y
CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

El producto tiene una vida Util alrededor de los 4 afos, se
encuentra a temperatura ambiente y humedad relativa antes de
abrir.

Fuente: LA CHIMBOTANA S.A.C




Tabla 18. Ficha técnica entera de sardinas peruanas (engraulis ringens) en aceite vegetal envase

1/2 Lb tuna

NOMBRE

ENTERO DE ANCHOVETA (Engraulis Ringens) EN ACEITE
VEGETAL ENVASE 1/2 Ib. TUNA

DESCRIPCION DE

Anchoweta, se realiza una limpieza, se corta la cabeza, la cola 'y
las visceras. Se acondicionan la materia primay se cubren con un
liquido de gobierno (salsa de tomate), mediante el rellenado (para

PRODUCTO certificar su hermeticidad) y gravado de la sustancia se somete a
un recurso de desinfeccién (seguro sin patdgenos).
COMPOSICION ANCHOVETA DESMENUZADO: 120 gramos.

LIQUIDO DE GOBIERNO: 50 ml.

PROPIEDADES
SENSORIALES

ASPECTO: Caracteristico brillante
SABOR: Agradable
OLOR: Caracteristicas a aceite

PROPIEDADES FiSICO -
QUIMICOS

Histamina menor a 50 ppm
PH: 46a7.0

PROPIEDADES
MICROBIOLOGICAS

No contiene gérmenes 'y
comercialmente estériles.

esporas, con propiedades

USO Y CONSUMIDORES
POTENCIALES

Se utiliza como alimento rico en nutrientes durante el dia,
especialmente como almuerzo para escolares y mujeres
embarazadas (una fuente muy importante de &cidos grasos
omega-3, que han demostrado tener efectos saludables para el
sistema cardiovascular y desarrollo cerebral). Consumo masivo.
Exportacion al por mayor y al por menor, por ejemplo:
supermercado, almacén, nivel nacional e internacional.

EMPAQUE, ETIQUETADO Y
PRESENTACIONES

Consumo por caja: 48 latas de 1/2 Ib Tuna.

Peso neto: 170 gr.

Peso después del secado: 120 gr.

Etiqueta grabada con marca, fecha de fabricacion, fecha de
caducidad, registro de higiene, lote, condiciones de
almacenamiento, cédigo de fabrica variable, pais de produccion.

VENCIMIENTO DEL
PRODUCTO Y
CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

El producto tiene una vida util alrededor de los 4 afios, se
encuentra a temperatura ambiente y humedad relativa antes de
abrir.

Fuente: LA CHIMBOTANA S.A.C




Tabla 19. Ficha técnica entera de anchoveta (engraulis ringens) en salsa de tomate envase tinapa

alta

NOMBRE

ENTERO DE ANCHOVETA (Engraulis ringens) EN SALSA DE
TOMATE ENVASE TINAPA ALTA 202 X 403

DESCRIPCION DE

Anchoweta, se realiza una limpieza, se corta la cabeza, la cola 'y
las visceras. Se acondicionan la materia primay se cubren con un
liquido de gobierno (salsa de tomate), mediante el rellenado (para

PRODUCTO certificar su hermeticidad) y gravado de la sustancia se somete a
un recurso de desinfeccion (seguro sin patégenos).
COMPOSICION ANCHOVETA DESMENUZADO: 140 gramos.

LIQUIDO DE GOBIERNO: 60 ml.

PROPIEDADES
SENSORIALES

ASPECTO: Caracteristico brillante
SABOR: Agradable
OLOR: Caracteristicas a tomate

PROPIEDADES FiSICO -
QUIMICOS

Histamina menor a 50 ppm
PH: 46a7.0

PROPIEDADES
MICROBIOLOGICAS

No contiene gérmenes 'y
comercialmente estériles.

esporas, con propiedades

USO Y CONSUMIDORES
POTENCIALES

Se utiliza como alimento rico en nutrientes durante el dia,
especialmente como almuerzo para escolares y mujeres
embarazadas (una fuente muy importante de &cidos grasos
omega-3, que han demostrado tener efectos saludables para el
sistema cardiovascular y desarrollo cerebral). Consumo masivo.
Exportacion al por mayor y al por menor, por ejemplo:
supermercado, almacén, nivel nacional e internacional.

EMPAQUE, ETIQUETADO Y
PRESENTACIONES

Presentacion industrial: caja corrugada 50 latas

Presentacion consumo: 50 latas de TINAPA ALTA

Peso neto: 200 gr.

Peso después del secado: 175 gr.

Etiqueta grabada con marca, fecha de fabricacion, fecha de
caducidad, registro de  higiene, Iote, condiciones de
almacenamiento, cédigo de fabrica variable, pais de produccién.

VENCIMIENTO DEL
PRODUCTO Y
CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

El producto tiene una vida util alrededor de los 4 afios, se
encuentra a temperatura ambiente y humedad relativa antes de
abrir.

Fuente: LA CHIMBOTANA S.A.C




Tabla 20. Ficha técnica entera de anchoveta (engraulis ringens) en salsa de tomate envase tinapa

alta

NOMBRE

ENTERO DE ANCHOVETA (Engraulis ringens) EN SALSA DE
TOMATE ENVASE TINAPA ALTA 202 X 403

DESCRIPCION DE

Anchoweta, se realiza una limpieza, se corta la cabeza, la cola 'y
las visceras. Se acondicionan la materia primay se cubren con un
liquido de gobierno (salsa de tomate), mediante el rellenado (para

PRODUCTO certificar su hermeticidad) y gravado de la sustancia se somete a
un recurso de desinfeccion (seguro sin patégenos).
COMPOSICION ANCHOVETA DESMENUZADO: 140 gramos.

LIQUIDO DE GOBIERNO: 60 ml.

PROPIEDADES
SENSORIALES

ASPECTO: Caracteristico brillante
SABOR: Agradable
OLOR: Caracteristicas a tomate

PROPIEDADES FiSICO -
QUIMICOS

Histamina menor a 50 ppm
PH: 46a7.0

PROPIEDADES
MICROBIOLOGICAS

No contiene gérmenes 'y
comercialmente estériles.

esporas, con propiedades

USO Y CONSUMIDORES
POTENCIALES

Se utiliza como alimento rico en nutrientes durante el dia,
especialmente como almuerzo para escolares y mujeres
embarazadas (una fuente muy importante de &cidos grasos
omega-3, que han demostrado tener efectos saludables para el
sistema cardiovascular y desarrollo cerebral). Consumo masivo.
Exportacion al por mayor y al por menor, por ejemplo:
supermercado, almacén, nivel nacional e internacional.

EMPAQUE, ETIQUETADO Y
PRESENTACIONES

Presentacion industrial: caja corrugada 50 latas

Presentacion consumo: 50 latas de TINAPA ALTA

Peso neto: 200 gr.

Peso después del secado: 175 gr.

Etiqueta grabada con marca, fecha de fabricacion, fecha de
caducidad, registro de  higiene, Iote, condiciones de
almacenamiento, cédigo de fabrica variable, pais de produccién.

VENCIMIENTO DEL
PRODUCTO Y
CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

El producto tiene una vida util alrededor de los 4 afios, se
encuentra a temperatura ambiente y humedad relativa antes de
abrir.

Fuente: LA CHIMBOTANA S.A.C




Tabla 21. Ficha técnica filete de caballa en aceite vegetal Envase % Tuna

NOMBRE

FILETE DE CABALLA EN ACEITE VEGETAL ENVASE 1/2 Ib.
TUNA

DESCRIPCION DE

CABALLA, se realiza una limpieza, se corta la cabeza, la cola y
las visceras. Se acondicionan la materia prima y se cubren con un
liquido de gobierno en aceite vegetal y sal, a continuacion se

PRODUCTO sellan (para certificar su hermeticidad) y se somete a un recurso
de esterilizacion (desinfeccion sin microorganismos pat6genos
inofensivos).

CABALLA FILETE: 110 gramos.
COMPOSICION ACEITE VEGETAL: 20 ml.

AGUA POTABLE: 40 mL.

PROPIEDADES
SENSORIALES

ASPECTO: Caracteristico brillante
SABOR: Agradable
OLOR: Caracteristicas a aceite sin olores extrafios

PROPIEDADES FiSICO -
QuiMICcoS

Histamina menor a 50 ppm
PH: 46a7.0

PROPIEDADES
MICROBIOLOGICAS

No contiene gérmenes vy con

comercialmente estériles.

esporas, propiedades

USO Y CONSUMIDORES
POTENCIALES

Se utiliza como alimento rico en nutrientes durante el dia,
especialmente como almuerzo para escolares y mujeres
embarazadas (una fuente muy importante de acidos grasos
omega-3, que han demostrado tener efectos saludables para el
sistema cardiovascular y desarrollo cerebral). Consumo masivo.

EMPAQUE, ETIQUETADO Y

Presentacion industrial: caja corrugada 48 latas
Presentacion consumo: 48 latas de 1/2 Ib Tuna
Peso neto: 170 gr.

Peso después del secado: 135 gr.

CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

PRESENTACIONES . .
Etiqueta grabada con marca, fecha de fabricacion, fecha de
caducidad, registro de higiene, lote, condiciones de
almacenamiento, cédigo de fabrica variable, pais de produccion.
VENCIMIENTO DEL El producto tiene una vida (til alrededor de los 4 afos, se
PRODUCTO Y . .
encuentra a temperatura ambiente y humedad relativa antes de

abrir.

Fuente: LA CHIMBOTANA S.A.C




Tabla 22. Ficha técnica chunk (trozos) de jurel en aceite vegetal envase 1/2 Ib tuna

NOMBRE

CHUNK (TROZOS) DE JUREL EN ACEITE VEGETAL ENVASE %
LB. TUNA

DESCRIPCION DE

JUREL, se realiza una limpieza, se corta la cabeza, la cola y las
visceras. Se acondicionan la materia prima y se cubren con un
liquido de gobierno en aceite vegetal y sal, a continuacion se

PRODUCTO sellan (para certificar su hermeticidad) y se somete a un recurso
de esterilizacion (desinfeccién sin microorganismos patdégenos
inofensivos).

CABALLA FILETE: 110 gramos.
COMPOSICION ACEITE VEGETAL: 20 ml.

AGUA POTABLE: 40 mL.

PROPIEDADES
SENSORIALES

ASPECTO: Caracteristico brillante
SABOR: Agradable
OLOR: Caracteristicas a aceite sin olores extrafios

PROPIEDADES FiSICO -
QUIMICOS

Histamina menor a 50 ppm
PH: 46a7.0

PROPIEDADES
MICROBIOLOGICAS

No contiene gérmenes vy con

comercialmente estériles.

esporas, propiedades

USO Y CONSUMIDORES
POTENCIALES

Se utiliza como alimento rico en nutrientes durante el dia,
especialmente como almuerzo para escolares y mujeres
embarazadas (una fuente muy importante de &cidos grasos
omega-3, que han demostrado tener efectos saludables para el
sistema cardiovascular y desarrollo cerebral). Consumo masivo.

EMPAQUE, ETIQUETADO Y
PRESENTACIONES

Presentacion industrial: caja corrugada 48 latas

Presentacion consumo: 48 latas de 1/2 Ib Tuna

Peso neto: 170 gr.

Peso después del secado: 135 gr.

Etiqueta grabada con marca, fecha de fabricacién, fecha de
caducidad, registro de higiene, lote, condiciones de
almacenamiento, cddigo de fabrica variable, pais de produccién.

VENCIMIENTO DEL
PRODUCTO Y
CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

El producto tiene una vida Util alrededor de los 4 afios, se
encuentra a temperatura ambiente y humedad relativa antes de
abrir.

Fuente: LA CHIMBOTANA S.A.C




Tabla 23. Ficha técnica entera de jurel en salsa de tomate envase 1 |b oval

NOMBRE

ENTERO DE JUREL EN SALSA DE TOMATE ENVASE 1 LB
OVAL

DESCRIPCION DE

JUREL, se realiza una limpieza, se corta la cabeza, la cola y las
visceras. Se acondicionan la materia prima y se cubren con un
liquido de gobierno en aceite wegetal y sal, a continuacion se

PRODUCTO sellan (para certificar su hermeticidad) y se somete a un recurso
de esterilizacion (desinfeccion sin microorganismos patégenos
inofensivos).

COMPOSICION JUREL ENTERO: 325 gramos.

SALSA DE TOMATE: 100 ml.

PROPIEDADES
SENSORIALES

ASPECTO: Caracteristico brillante
SABOR: Agradable
OLOR: Caracteristicas a tomate

PROPIEDADES FISICO -
QUIMICOS

Histamina menor a 50 ppm
PH:46a7.0

PROPIEDADES
MICROBIOLOGICAS

No contiene gérmenes y
comercialmente estériles.

esporas, con propiedades

USO Y CONSUMIDORES
POTENCIALES

Se utiliza como alimento rico en nutrientes durante el dia,
especialmente como almuerzo para escolares y mujeres
embarazadas (una fuente muy importante de &cidos grasos
omega-3, que han demostrado tener efectos saludables para el
sistema cardiovascular y desarrollo cerebral). Consumo masivo.

EMPAQUE, ETIQUETADO Y
PRESENTACIONES

Presentacion industrial: caja de hierro 24 piezas

Presentacion consumo: 24 piezas de 1 Ib Oval

Peso neto: 425 gr.

Peso después del secado: 280 gr.

Etiqueta grabada con marca, fecha de fabricacion, fecha de
caducidad, registro de higiene, lote, condiciones de
almacenamiento, cédigo de fabrica variable, pais de produccion.

VENCIMIENTO DEL
PRODUCTO Y
CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

El producto tiene una vida Util alrededor de los 4 afios, se
encuentra a temperatura ambiente y humedad relativa antes de
abrir.

Fuente: LA CHIMBOTANA S.A.C




Tabla 24. Ficha técnica de desmenuzado (grated) de jurel al natural

NOMBRE

DESMENUZADO (GRATED) DE JUREL AL NATURAL FORMATO
1/2 LB. TUNA

DESCRIPCION DE

JUREL, se realiza una limpieza, se corta la cabeza, la cola y las
visceras. Se acondicionan la materia prima y se cubren con un
liquido de gobierno en aceite wegetal y sal, a continuacion se

PRODUCTO sellan (para certificar su hermeticidad) y se somete a un recurso
de esterilizacion (desinfeccion sin microorganismos patégenos
inofensivos).

COMPOSICION JUREL DESMENUZADO: 110 gramos.

SALSA DE TOMATE: 60 ml.

PROPIEDADES
SENSORIALES

ASPECTO: Caracteristico brillante
SABOR: Agradable
OLOR: Caracteristicas sin olores extrafios

PROPIEDADES FISICO -
QUIMICOS

Histamina menor a 50 ppm
PH:46a7.0

PROPIEDADES
MICROBIOLOGICAS

No contiene gérmenes y
comercialmente estériles.

esporas, con propiedades

USO Y CONSUMIDORES
POTENCIALES

Se utiliza como alimento rico en nutrientes durante el dia,
especialmente como almuerzo para escolares y mujeres
embarazadas (una fuente muy importante de &cidos grasos
omega-3, que han demostrado tener efectos saludables para el
sistema cardiovascular y desarrollo cerebral). Consumo masivo.

EMPAQUE, ETIQUETADO Y
PRESENTACIONES

Presentacion consumo: 48 latas de 1/2 fb cactus

Peso neto: 170 gr.

Peso después del secado: 135 gr.

Etiqueta grabada con marca, fecha de fabricacion, fecha de
caducidad, registro de higiene, lote, condiciones de
almacenamiento, cédigo de fabrica variable, pais de produccién.

VENCIMIENTO DEL
PRODUCTO Y
CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

El producto tiene una vida Util alrededor de los 4 afios, se
encuentra a temperatura ambiente y humedad relativa antes de
abrir.

Fuente: LA CHIMBOTANA S.A.C




Tabla 25. Ficha técnica de desmenuzado (grated) de jurel en aceite vegetal 1 Ib tal

NOMBRE

DESMENUZADO (GRATED) DE JUREL EN ACEITE VEGETAL 1
LB. TALL

DESCRIPCION DE

JUREL, se realiza una limpieza, se corta la cabeza, la cola y las
visceras. Se acondicionan la materia prima y se cubren con un
liquido de gobierno en aceite vegetal y sal, a continuacion se

PRODUCTO sellan (para certificar su hermeticidad) y se somete a un recurso
de esterilizacion (desinfeccién sin microorganismos patdégenos
inofensivos).

JUREL DESMENUZADO: 280 gramos.
COMPOSICION ACEITE VEGETAL: 20 ml.

AGUA POTABLE: 40 ml.

PROPIEDADES
SENSORIALES

ASPECTO: Caracteristico brillante
SABOR: Agradable
OLOR: Caracteristicas sin olores extrafos

PROPIEDADES FiSICO -
QUIMICOS

Histamina menor a 50 ppm
PH: 46a7.0

PROPIEDADES
MICROBIOLOGICAS

No contiene gérmenes vy con

comercialmente estériles.

esporas, propiedades

USO Y CONSUMIDORES
POTENCIALES

Se utiliza como alimento rico en nutrientes durante el dia,
especialmente como almuerzo para escolares y mujeres
embarazadas (una fuente muy importante de &cidos grasos
omega-3, que han demostrado tener efectos saludables para el
sistema cardiovascular y desarrollo cerebral). Consumo masivo.

EMPAQUE, ETIQUETADO Y
PRESENTACIONES

Presentacion consumo: 48 latas de 1 Ib.

Peso neto: 425 gr.

Peso después del secado: 285 gr.

Etiqueta grabada con marca, fecha de fabricacion, fecha de
caducidad, registro de higiene, lote, condiciones de
almacenamiento, cddigo de fabrica variable, pais de produccién.

VENCIMIENTO DEL
PRODUCTO Y
CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

El producto tiene una vida Util alrededor de los 4 afios, se
encuentra a temperatura ambiente y humedad relativa antes de
abrir.

Fuente: LA CHIMBOTANA S.A.C




Tabla 26. Ficha técnica filete de atiin en aceite vegetal envase 1/2 tuna

NOMBRE

FILETE DE ATUN EN ACEITE VEGETAL ENVASE 1/2 TUNA

DESCRIPCION DE

ATUN, se realiza una limpieza, se corta la cabeza, la cola y las
visceras. Se acondicionan la materia prima y se cubren con un
liquido de gobierno en aceite vegetal y sal, a continuacion se

PRODUCTO sellan (para certificar su hermeticidad) y se somete a un recurso
de esterilizacion (desinfeccién sin microorganismos patdégenos
inofensivos).

ATUN FILETE: 110 gramos.
COMPOSICION ACEITE VEGETAL: 20 ml.

AGUA POTABLE: 40 ml.

PROPIEDADES
SENSORIALES

ASPECTO: Caracteristico brillante
SABOR: Agradable
OLOR: Caracteristicas sin olores extrafos

PROPIEDADES FiSICO -
QUIMICOS

Histamina menor a 50 ppm
PH: 46a7.0

PROPIEDADES
MICROBIOLOGICAS

No contiene gérmenes vy con

comercialmente estériles.

esporas, propiedades

USO Y CONSUMIDORES
POTENCIALES

Se utiliza como alimento rico en nutrientes durante el dia,
especialmente como almuerzo para escolares y mujeres
embarazadas (una fuente muy importante de &cidos grasos
omega-3, que han demostrado tener efectos saludables para el
sistema cardiovascular y desarrollo cerebral). Consumo masivo.

EMPAQUE, ETIQUETADO Y
PRESENTACIONES

Presentacion industrial: 48 cajas de carton corrugado
Presentacion consumo: 48 latas de 1/2 Ib.

Peso neto: 170 gr.

Peso después del secado: 135 gr.

Etiqueta grabada con marca, fecha de fabricacién, fecha de
caducidad, registro de higiene, lote, condiciones de
almacenamiento, cddigo de fabrica variable, pais de produccién.

VENCIMIENTO DEL
PRODUCTO Y
CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

El producto tiene una vida Util alrededor de los 4 afios, se
encuentra a temperatura ambiente y humedad relativa antes de
abrir.

Fuente: LA CHIMBOTANA S.A.C




Tabla 27. FICHA técnica filete de bonito en aceite vegetal envase 1/2 tuna

NOMBRE

FILETE DE BONITO EN ACEITE VEGETAL ENVASE 1/2 TUNA

DESCRIPCION DE

BONITO, se realiza una limpieza, se corta la cabeza, la cola y las
visceras. Se acondicionan la materia prima y se cubren con un
liquido de gobierno en aceite vegetal y sal, a continuacion se

PRODUCTO sellan (para certificar su hermeticidad) y se somete a un recurso
de esterilizacion (desinfeccién sin microorganismos patdégenos
inofensivos).

BONITO FILETE: 110 gramos.
COMPOSICION ACEITE VEGETAL: 20 ml.

AGUA POTABLE: 40 ml.

PROPIEDADES
SENSORIALES

ASPECTO: Caracteristico brillante
SABOR: Agradable
OLOR: Caracteristicas sin olores extrafos

PROPIEDADES FiSICO -
QUIMICOS

Histamina menor a 50 ppm
PH: 46a7.0

PROPIEDADES
MICROBIOLOGICAS

No contiene gérmenes vy con

comercialmente estériles.

esporas, propiedades

USO Y CONSUMIDORES
POTENCIALES

Se utiliza como alimento rico en nutrientes durante el dia,
especialmente como almuerzo para escolares y mujeres
embarazadas (una fuente muy importante de &cidos grasos
omega-3, que han demostrado tener efectos saludables para el
sistema cardiovascular y desarrollo cerebral). Consumo masivo.

EMPAQUE, ETIQUETADO Y
PRESENTACIONES

Presentacion industrial: 48 cajas de carton corrugado
Presentacion consumo: 48 latas de 1/2 Ib.

Peso neto: 170 gr.

Peso después del secado: 135 gr.

Etiqueta grabada con marca, fecha de fabricacién, fecha de
caducidad, registro de higiene, lote, condiciones de
almacenamiento, cddigo de fabrica variable, pais de produccién.

VENCIMIENTO DEL
PRODUCTO Y
CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

El producto tiene una vida Util alrededor de los 4 afios, se
encuentra a temperatura ambiente y humedad relativa antes de
abrir.

Fuente: LA CHIMBOTANA S.A.C




ANEXO N: CUADRO DE ANALISIS DE PELIGROS E IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LA ELABORACION DE CONSERVAS DE

Tabla 29. CUADRO DE ANALISIS DE PELIGROS E IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

PESCADO

(1) (2 3) 4) (5) (6)
INGREDIENTES / POSIBLES PELIGROS ¢EL PELIGRO JUSTIFIQUE SU ¢QUE MEDIDAS PREVENTIVAS ¢ES ESTE
ETAPAS DEL POTENCIALES POTENCIAL ES DECISION EN LA PUEDEN APLICARSE PARA UN PUNTO
PROCESO SIGNIFICATIVOS SIGNIFICATIVO COLUMA 3 PREVENIR PELIGROS CRITICO DE
(causas) ? SIGNIFICATIVOS? CONTROL?
(Importancia) (SI'/NO)
BIOLOGICO La materia prima alberga su No recepcionar materia  prima
. . - Sl propia flora contaminante, provenientes de zonas proibidas o Sl
Presencia de bacteria clostridium
Botulinum en la piel, agallas o restringidas sanitariamente y solo de
patégenas/contaminacion y intestino, segln su habitat y zonas autorizadas por las normas
crecimiento, su activacion provoca alimentacion; que pueden vigentes.
vision borrosa o doble, debilidad causar dafio al consumidor Evaluacién sensorial de la materia
general, reflejos pobres, dificultad Final. Asi mismo puedes prima antes de la descarga.
para tragar, respirar o hablar, contaminarse por la Capacitacion al personal en la
vértigos, pardlisis flacida y, a veces, microflora inherente a la aplicacion de los programas de
la muerte por insuficiencia respiratoria materia prima, o del medio Higiene y Saneamiento y Buenas
RECEPCION DE|y obstruccion de la entrada de aire en ambiente, afectando la salud Practicas de Manufactura.
MATERIA PRIMA |la trdquea. En cuanto a los sintomas del consumidor. Sl
gastrointestinales son: dolor
abdominal, diarrea o congestion. Sl Niveles altos de histamina Procesar y/o enfriar inmediatamente el
afectando la salud de nifios, adultos y pueden causar intoxicacion pescado a una temperatura que no
Ancianos severa en el consumidor exceda los 4.4°C.
final. Capacitacion al personal en la
QUIMICO Presencia de histamina aplicacibn de los programas de
Higiene y Saneamiento y Buenas
Hidrocarburos —combustible Practicas de Manufactura.
FisICO NO
Sl Los golpes favorecen la Evaluar sensoriamente la

Presencia de pescado golpeado y
maltratado.

rapida descomposicion del
recurso.

Contaminacion por lubricantes.

Fuente: Elaboracion propia




1) (2 3) 4) ®) (6)
INGREDIEN POSIBLES PELIGROS ¢EL PELIGRO JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS PREVENTIVAS ¢ES ESTE UN
TES/ POTENCIALES POTENCIAL ES DECISION EN LA PUEDEN APLICARSE PARA PUNTO
ETAPAS SIGNIFICATIVOS SIGNIFICATIVO COLUMA 3 PREVENIR PELIGROS CRITICO DE

DEL ? SIGNIFICATIVOS? CONTROL?
PROCESO (SI/ NO)
BIOLOGICO Sl Esta operacion se realiza en Realizar esta etapa paralela a la NO
ENCANAST | Crecimiento y contaminacion de forma continua e operacion de descarga.
ILLADO microorganismos patdgenos inmediata. Debe utilizarse canastillas de material
(COCIDO) | Pseudomonas Bacillus Moraxplla Controlado por Programa no corrosible.
Clostridium Acinetobacter de Higiene y Saneamiento y Capacitacion al personal en la
Micrococcus Shewanella Buenas Practicas de aplicacion de los Programas de
QuiMICO Manufactura. Higiene y saneamiento y buenas
NINGUNO NO La presencia de materias Practicas de Manufactura. NO
Fisico extrafias, reduce la calidad del | Efectuar una seleccion y acomodo en
Presencia de materias extrafias NO pescado. la canastilla. NO
BIOLOGICO Sl La utilizacién del agua no Controlar la calidad y procedencia del NO
Re contaminacion microbiana potable incrementa la carga agua a utilizar en esta operacion.
LAVADO QuiMICO bacteriana. Capacitacion al personal.
(COCIDO) Presencia de sustancias quimicas en Sl Personal no capacitado. NO
el agua de lavado.
FISICO NINGUNO NO NO




1) 2 3 4 ®) (6)
INGREDIENTE | POSIBLES PELIGROS ¢EL PELIGRO JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS PREVENTIVAS PUEDEN ¢ES ESTE UN
S/ POTENCIALES POTENCIAL ES DECISION EN LA APLICARSE PARA PREVENIR PELIGROS PUNTO CRITICO
ETAPAS DEL SIGNIFICATIVOS SIGNIFICATIVO? COLUMA 3 SIGNIFICATIVOS? DE CONTROL?
PROCESO (SI'/ NO)
COCINADO BIOLOGICO Sl Esta operacién se Realizar esta etapa de cocimiento inmediatamente NO
(LINEA Contaminacion de realiza en forma terminada la etapa de seleccién y encanastillado.
COCIDO) microorganismos continua e inmediata. Los cocinadores deben tener las superficies internas
patégenos Controlado por limpias y sanitizadas.
QuiMICO Programa de Higieney | Capacitacion al personal en laaplicacion de
NINGUNO NO Saneamiento y Buenas | los Programas de Higiene, Saneamiento y NO
FisicO Practicas de Buenas Précticas de Manufactura.
Presencia de visceras, Manufactura. Lavar adecuadamente los pescados
en el pescado cocinado. | NO Disminuye la calidad del | seleccionados para la coccidn.
producto. NO
ENFRIAMIENT | BIOLOGICO Se incrementa la carga
O (LINEA Contaminacion de microbiana al ser Capacitacion al personal en la aplicacion de los
COCIDO) microorganismos NO expuesta el pescado al Programas de Higiene y Saneamiento y Buenas NO

patégenos
QuIMICO
NINGUNO
FISICO
NINGUNO.

medio ambiente o al
estar en contacto con

los trabajadores.

Préacticas de Manufactura.




@ @ 3 4 ®) (6)
INGREDIENTE | POSIBLES PELIGROS ¢EL PELIGRO JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS PREVENTIVAS PUEDEN ¢ES ESTE UN
S/ POTENCIALES POTENCIAL ES DECISION EN LA APLICARSE PARA PREVENIR PELIGROS PUNTO CRITICO
ETAPAS DEL SIGNIFICATIVOS SIGNIFICATIVO? COLUMA 3 SIGNIFICATIVOS? DE CONTROL?
PROCESO (SI/NO)
FILETEADOY | BIOLOGICO NO Esta operacion se Realizar esta operacién en ambientes cerrados y en NO
LIMPEZA Contaminacion de realizaen forma superficies limpias, aplicando un adecuado
(LINEA microorganismos continua e inmediata. | procedimiento de lavado de manos con la finalidad
COCIDO) patdégenos Controlado por: de evitar el incremento de carga microbiana por NO
QuiMICO Programa de Higieney | manipuleo, proceder a su procesamiento
NINGUNO. NO Saneamiento y Buenas | inmediatamente. Capacitacion al personal en
Fisico Practicas de la aplicacibn de los Programas de Higiene vy NO
NINGUNO. Manufactura Saneamiento y Buenas Practicas de Manufactura.
NO
MOLIENDA BIOLOGICO Esta operacion se Realizarla molienda utilizando equipos de acero
LINEA Contaminacion de | NO realiza en forma inoxidable e instrumental auxiliar de material no
COCIDO) microorganismos continua e inmediata. corrosible, procesados en ambientes cerrados con la NO
patégenos NO Controlado por finalidad de evitar la contaminacion ambiental,
QuiMICO Programa de Higieney | envasar el producto molido inmediatamente. NO
NINGUNO. NO Saneamiento y Capacitacion al personal en laaplicacion de
FisicO Buenas Practicas de | los Programas de Higiene y Saneamiento y NO
NINGUNO. Manufactura. Buenas Practicas de Manufactura.




1) (2 3) 4) 5) (6)
INGREDIENTE | POSIBLES PELIGROS ¢EL PELIGRO JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS PREVENTIVAS PUEDEN ¢ES ESTE UN
S/ POTENCIALES POTENCIAL ES DECISION EN LA APLICARSE PARA PREVENIR PELIGROS PUNTO CRITICO
ETAPAS DEL SIGNIFICATIVOS SIGNIFICATIVO? COLUMA 3 SIGNIFICATIVOS? DE CONTROL?
PROCESO (SI'/NO)
ENVASADO BIOLOGICO NO Esta operacion se Envasado del producto manualmente, en ambientes NO
(LINEA Contaminacion de realiza en forma cerrados de forma inmediata.
COCIDO) microorganismos continua e inmediata. Aplicar procedimientos de lavado de manos. Utilizar
patdégenos NO Controlado por envases sanitizados y manipulados adecuadamente. NO
QuiMICO Programa de Higieney | Capacitacion al personal en la aplicacion de los
I\II:II’NS?CUO'\IO Saneamiento y Buenas | Programas de Higiene y Saneamiento y Buenas
NINGUNO NO Practicas de Practicas de Manufactura. NO
Manufactura
CORTE HG/ BIOLOGICO Esta operacion se Realizar el corte HG y eviscerado en ambientes
EVISCERADO | El dafio fisico podria realiza en forma cerrados y con utensilios de material no corrosible de
(LINEA causar deterioros lo cual | NO continua e inmediata. tal manera que se proteja al pescado de la NO
CRUDO) determinaria el producto Controlado por contaminacion cruzada y ambiental, procediendo a
con  microorganismos | NO Programa de Higieney | su procesamiento inmediatamente. Etapa posterior NO
patdégenos Saneamiento y Buenas | de esterilizado asume una carga bacteriana alta.
QuiMICO NO Practicas de Capacitacion al personal en la aplicacion de los NO
NINGUNO Manufactura. programas de Higiene y Saneamiento y Buenas
FISICO NINGUNO. Practicas de Manufactura
1) (2 3 4) ®) (6)
INGREDIENTE | POSIBLES PELIGROS ¢EL PELIGRO JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS PREVENTIVAS PUEDEN ¢ES ESTE UN
S/ POTENCIALES POTENCIAL ES DECISION EN LA APLICARSE PARA PREVENIR PELIGROS PUNTO CRITICO

ETAPAS DEL

SIGNIFICATIVOS

SIGNIFICATIVO?

COLUMA 3

SIGNIFICATIVOS?

DE CONTROL?




PROCESO (SI'/NO)
BIOLOGICO NO Esta operacion  se | Realizar al envasado del producto manualmente, en NO
Contaminacion por realiza en forma | ambientes cerrados de forma inmediata. Aplicar al
ENVASADO microorganismos continua e inmediata. procedimiento del lavado de manos.
éEISI[E)é) patdégenos NO Controlado por | Utilizar envases de hojalata sanitizados y NO
QuiMICO Programa de Higiene y | manipulados adecuadamente.
E;SNICC;%NO Saneamiento y Buenas | Etapa posterior de esterilizado asume una carga
NINGUNO NO Practicas de | bacteriana alta. Capacitacion al personal en la NO
Manufactura. aplicacion de los Programas de Higiene vy
Saneamiento y Buenas Préacticas de Manufactura.
COCINADO BIOLOGICO Esta operacion se | Realizar la etapa de cocimiento inmediatamente
(LINEA Contaminacion de NO realiza en forma | terminada la etapa de envasado. El cocinador NO
CRUDO) microorganismos continua e inmediata. contindo debe tener las superficies internas de acero
terméfilos patégenos NO Controlado por | inoxidable. Etapa posterior de esterilizado asume NO
QuiMICO Programa de Higiene y | una carga bacteriana alta. Capacitacion al personal
NINGUNO. NO Saneamiento y Buenas | en la aplicacion de los Programas de Higiene y NO
Fisico Practicas de | Saneamiento y Buenas Practicas de Manufactura.
NINGUNO. Manufactura- Capacitacion al personal en la aplicacion de los

programas de Higiene y Saneamiento y Buenas

Préacticas de Manufactura




1) (2 3) 4) 5) (6)
INGREDIENTE | POSIBLES PELIGROS ¢EL PELIGRO JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS PREVENTIVAS PUEDEN ¢ES ESTE UN
S/ POTENCIALES POTENCIAL ES DECISION EN LA APLICARSE PARA PREVENIR PELIGROS PUNTO CRITICO
ETAPAS DEL SIGNIFICATIVOS SIGNIFICATIVO? COLUMA 3 SIGNIFICATIVOS? DE CONTROL?
PROCESO (SI/NO)
BIOLOGICO
DRENADO NINGUNO NO NO
(LINEA QuUIMICO
CRUDO) NINGUNO NO NO
Fisico
NINGUNO NO NO
ADICION DEL | BIOLOGICO Esta  operacibn  se | Realizarla adicién delliquido de gobierno utilizando
LIQUIDO DE Contaminacién de NO realiza en forma | equipos de acero inoxidable e instrumental auxiliar NO
GOBIERNO Y | microorganismos continua e inmediata. de material no corrosible, Etapa muy importante
EXHAUSTING | patégenos Controlado por | para la  formacion del vacio, previene la NO
(LINEA QuiMICO Programa de Higiene y | deformacidon del envase cuando se somete a altas
COCIDO Y NINGUNO NO Saneamiento y Buenas | temperaturas o a una baja presion atmosférica NO
CRUDO) Fisico Practicas de | experimentada durante el transporte,
NINGUNO Manufactura. almacenamiento o comercializacién. Capacitacion al

personal en la aplicacion de los Programas de
Higiene y Saneamiento y Buenas Préacticas de

Manufactura.




1) (2 3) 4) 5) (6)
INGREDIENTE | POSIBLES PELIGROS ¢EL PELIGRO JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS PREVENTIVAS PUEDEN ¢ES ESTE UN
S/ POTENCIALES POTENCIAL ES DECISION EN LA APLICARSE PARA PREVENIR PELIGROS PUNTO CRITICO
ETAPAS DEL SIGNIFICATIVOS SIGNIFICATIVO? COLUMA 3 SIGNIFICATIVOS? DE CONTROL?
PROCESO (SI/NO)
BIOLOGICO Los cierres como rizos | Realizar la inspeccién visual por cada cabezal de la
SELLADO Presencia de bacteria Sl dafados u otros | maquina selladora y registrarlo cada 1/2 hora. Sl
(LINEA COCIDO | patégenas por sellado defectos graves podrian | Realizar la inspeccion por rotura de tos cierres al
CRJDO) defectuoso provocar fugas y | inicio del proceso, durante una parada o no exceder
QuiMICO contaminacion con | las cuatro horas y registrarlo; tal como lo establece
NINGUNO microorganismos la Norma Sanitaria para las Actividades Pesqueras
FisicO patégenos. Acuicolas. D.S. 040 - 2001 - PE. Cumplir con las Sl
NINGUNO Sl El doble cierre mal | especificaciones técnicas para el doble cierre, dadas
formado podria causar | por el fabricante; para cada tipo de envase utilizado
fugas y contaminacioén | y/o cumplir con los factores estandares de integridad
por  microorganismos | que para cada tipo de envase se conoce
patégenos. tedricamente.
Contar con un operador de maquinas cerradoras Sl

capacitado por instituciones especializadas.

Capacitacion al personal en laaplicacion de
los programas de Higiene y Saneamiento vy

Buenas Practicas de Manufactura.




) ) 3) 4) 5) (6)
INGREDIENTE POSIBLES ¢EL PELIGRO JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS PREVENTIVAS PUEDEN ¢ES ESTE UN
S/ PELIGROS POTENCIAL ES DECISION EN LA APLICARSE PARA PREVENIR PELIGROS PUNTO
ETAPAS DEL POTENCIALES SIGNIFICATIVO? COLUMA 3 SIGNIFICATIVOS? CRITICO DE
PROCESO SIGNIFICATIVOS CONTROL?
(SI/ NO)
BIOLOGICO Un tratamiento o programa, no validados | Contar con los estudios de distribucion de calor
ESTERILIZADO Supervivencia de pueden dan lugar a un tratamiento | para las autoclavesy penetracion de calor para
Y microorganismos insuficiente 'y por lo tanto a la | cada producto que se elabora.
ENFRléMlENT termofilos supervivencia de bacterias termdfilas | Cumplir con el proceso programado
(LINEA COCIDO | patégenos; en patégenas. establecido por la autoridad de proceso
CRJDO) especial de las Un lapso de tiempo demasiado largo entre | resultado del estudio anterior.
esporas del Sl el Monitorear el tiempo entre el sellado y
Clostridium cierre y el autoclaviado podria originar un | esterilizado, el mismo que no debe ser mayor a Sl
botulinum. crecimiento excesivo de bacterias, | una hora.
algunas de las cuales podrian sobrevivir | Contar con procesos alternativos ante
Recontaminacion al tratamiento térmico. desviaciones durante el procesamiento

por bacterias

patégenas:

Al utilizar el agua
sin clorar durante
la etapa de
enfriamiento.

El no observar los tiempos y temperatura
y

otros factores criticos de los procesos
programados pueden dar lugar a un
tratamiento térmico inadecuado,
permitiendo la supervivencia de bacterias

patégenas

térmico, validados por la autoridad de proceso
0 institucion especializada.
Cumplir con el

procedimiento para la

desinfeccion del agua establecido en el SSOP.




) ) 3) 4) 5) (6)
INGREDIENTE POSIBLES ¢EL PELIGRO JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS PREVENTIVAS PUEDEN ¢ES ESTE UN
S/ PELIGROS POTENCIAL ES DECISION EN LA APLICARSE PARA PREVENIR PELIGROS PUNTO
ETAPAS DEL POTENCIALES SIGNIFICATIVO? COLUMA 3 SIGNIFICATIVOS? CRITICO DE
PROCESO SIGNIFICATIVOS CONTROL?
(SI/ NO)
QUIMICO El utilizar agua sin clorar durante la etapa | Monitorear el nivel de cloro residual en
NINGUNO NO de enfriamiento, podria dar origen a una | el agua de enfriamiento, utilizando para ello el
re contaminacion por equipo especial para medir el nivel de cloro NO
Fisico microorganismos patogenos durante la | residual en el aspecto colori métrico.
NINGUNO contraccion de las latas. Contar con un operador de autoclaves
Un exceso de cloro en el agua  puede | capacitado por instituciones especializadas.
NO provocar corrosiébn y  subsiguiente | Capacitacion al personal en la aplicacién de los NO

filtracion y contaminacion del producto.

El enfriamiento insuficiente o excesivo
puede originar un deterioro por termdfilos
contaminacion

0 una después del

tratamiento.

programas de Higiene y Saneamiento y Buenas
Practicas de Manufactura.

Fuente: Elaboracion propia




@ 2 3 4 ®) (6)
INGREDIENTE POSIBLES PELIGROS ¢EL PELIGRO JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS PREVENTIVAS PUEDEN ¢ES ESTE UN
S/ POTENCIALES POTENCIAL ES DECISION EN LA APLICARSE PARA PREVENIR PELIGROS PUNTO
ETAPAS DEL SIGNIFICATIVOS SIGNIFICATIVO? COLUMA 3 SIGNIFICATIVOS? CRITICO DE
PROCESO CONTROL?
(SI/NO)
EMPACADO, BIOLOGICO NO NO
coDIcAO | mneuno
(LINEA QUIMICO
ng{'ﬁo\){ NINGUNO
FISICO
NINGUNO
ALMACENAMI | BIOLOGICO Controlado El almacenamiento de las conservas se debe
ENTO DE El dafio fisico podria causar | NO programas  Higiene | efectuar en lugares limpios, frescos, secos, | NO
PRODUCTO filtraciones lo cual contamina el Saneamiento libres de polvo. Los productos deben estar
TERMINADO producto con microorganismos | NO Buenas Practicas | debidamente codificados, colocados sobre | NO
(LINEA patdgenos: Staphyiococus aureus. cie Manufactura. tarimas que impidan el contacto directo con el
COCIDO Y Las altas temperaturas podrian | NO Controlado en la | piso y deben ser manipulados | NO
CRUDO) facilitar el crecimiento de etapa del tratamiento | adecuadamente para evitar dafios fisicos.

microorganismos  patégenos.  S.
aureus.
QuIiMICO
NINGUNO
FisICO

NINGUNO

térmico, al realizar el

estudio de

penetracion de calor.

Capacitacion al personal en la aplicacion de
los programas de Higiene y Saneamiento y

Buenas Practicas de Manufactura.




1)

@)

©)

“

()

(6)

INGREDIENTE POSIBLES ¢EL PELIGRO JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS PREVENTIVAS ¢(ES ESTE UN
S/ PELIGROS POTENCIAL DECISION EN LA PUEDEN APLICARSE PARA PUNTO CRITICO
ETAPAS DEL POTENCIALES ES COLUMNA 3 PREVENIR PELIGROS DE CONTROL?
PROCESO SIGNIFICATIVOS | SIGNIFICATIV SIGNIFICATIVOS? (SI/NO)
0?
BIOLOGICO
NINGUNO NO NO
DESPACHO | QUIMICO
(LINEA NINGUNO NO NO
COCIDO Y
CRUDO) )
Fisico
NINGUNO NO

NO




ANEXO O: CUADRO DE ANALISIS DE PELIGROS E IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LA ELABORACION DE CONSERVAS DE PESCADO

Tabla 30: INSUMOS

@ @) 3 4 ®) (6)
INGREDIENTES POSIBLES PELIGROS ¢EL PELIGRO JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS PREVENTIVAS ¢ES ESTE UN
/ POTENCIALES POTENCIAL ES DECISION EN LA PUEDEN APLICARSE PARA PUNTO
ETAPAS DEL SIGNIFICATIVOS SIGNIFICATIVO? | COLUMNA 3 PREVENIR PELIGROS CRITICO DE
PROCESO SIGNIFICATIVOS? CONTROL?
(SI/ NO)
Bioldgico Permanentemente se controla la | Aplicacion del Programa de
Presencia de haldfilos. calidad sanitaria de la sal por | Buenas Practicas de NO
NO analisis microbiolégicos que el | Manufactura. En caso de
Insumo Sal proveedor extiende. Ademas, el | detectar cualquier problema de
almacenamiento y manipuleo es | contaminacion, se descarta el
inmediato y sumamente | lote y el proveedor.
cuidadoso.
Quimico Existe permanente monitoreo de | Aplicacion del Programa de
Oxidacién y NO la calidad fisico sensorial del | Buenas NO
Insumo: enrranciamiento aceite; ademas, su consumo es | Practicas de Manufactura. En
Aceite inmediato. caso de detectar cualquier
El aceite es comprado a | problema de contaminaciéon o
proveedores formales. mala calidad, se descarta el lote
y el proveedor.




Bioldgico Procedimientos de recepcion y | Aplicacion de Procedimientos
Envases Presencia de Manipuleo de los envases son | de Aceptacion de Lotes NO
Salmonelia sp., manejados por el Programa de | contenidos en el Programa de
Clostridiutn sp., E. Caoli, Buenas Practicas de | Buenas Préacticas de
Hongos Aerobios Manufactura; ademas, los | Manufactura y sanitizado de
mesofilos, Staphylococus NO envases son sanitizados antes de | envases.
sp. ser utilizados.
Fisico
Envases con dafiados que
puedan comprometer
hermeticidad del producto
Existe permanente monitoreo de | Aplicacion del Programa de
Insumo: Quimico la calidad fisico sensorial de la | Buenas Practicas de NO
Pasta de Oxidacion y acidificacion. pasta de tomate; ademas, su | Manufactura. En caso de
tomate NO consumo es inmediato. La pasta | detectar cualquier problema de

de tomate es
comprada a
formales

proveedores

contaminaciéon o mala calidad,
se descarta el lote y el
proveedor.

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO M: FOTOGRAFIAS

Area de esterilizado PCC3 Area de esterilizado PCC3

Control calidad: examinando pescado

Mi persona inspeccionando el drea de
corte y envasado



