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Resumen

El presente estudio tuvo como objetivo determinar el impacto de la aplicacion de
una mejora del sistema HACCP en el proceso de produccion de conservas de
pescado en BELTRAN EIRL. Para la investigacion, se tom6 como poblacién a la
produccion diaria de filete de caballa. Como muestra se tomo6 a 3 conservas de
pescado por cada lote de 1000 cajas. El muestreo fue de tipo No Probabilistico.
Antes de la implementacién de una mejora en el sistema HACCP, se encontraron
agentes contaminantes biologicos como la salmonella y coliformes; asi mismo,
durante el analisis de agentes contaminantes fisicos se encontraron niveles alto de
histamina, durante el analisis de agentes contaminantes quimicos se determiné que
el 0.42% de la produccion era merma. Tras la implementacion de una mejora del
sistema HACCP, no se encontraron productos con niveles altos en agentes
contaminante bioldgicos y fisicos; en cuanto a los agentes contaminantes quimicos,
la merma de promedio por dia poseia un valor de 0.07% de la produccion. Por lo
mencionado, se puede decir que tras la implementacién de una mejora en el
sistema HACCP, se lograron reducir los niveles de agentes contaminantes en el
proceso de elaboracion de conservas en BELTRAN EIRL.

Palabras clave: Sistema HACCP, Inocuidad, Agente contaminante, Salmonella,
Coliformes.
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Abstract

The objective of this study was to determine the impact of the application of an
improvement of the HACCP system in the production process of canned fish in
BELTRAN EIRL. For the investigation, the daily production of mackerel fillet was
taken as the population. As a sample, 3 canned fish were taken for each batch of
1000 boxes. The sampling was of the non-probabilistic type. Before the
implementation of an improvement in the HACCP system, biological contaminating
agents, such as salmonella and coliforms, were found; likewise, during the analysis
of physical contaminating agents, high levels of histamine were found; during the
analysis of chemical contaminating agents, it was determined that 0.42% of the
production was waste. After the implementation of an improvement of the HACCP
system, no products with high levels of biological and physical contaminating agents
were found; Regarding chemical pollutants, the average reduction per day had a
value of 0.07% of production. Due to the above, it can be said that after the
implementation of an improvement in the HACCP system, the levels of

contaminating agents were reduced in the canning process at BELTRAN EIRL.

Keywords: HACCP System, Safety, Contaminat agent, Salmonella , Coliforms.



I. INTRODUCCION

A nivel mundial, se busca que las empresas sean competitivas, para ello es
necesario lograr un producto o servicio que logre satisfacer al cliente a través de la
gestion, aplicacion y mejora de los procesos. La Organizacion de las Naciones
Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (FAQO) expresé que la satisfaccion del
cliente se encuentra directamente relacionada con la confianza que le transmite un
determinado producto. Dentro de las caracteristicas de calidad que mas exige el
consumidor se encuentran: la inocuidad del producto, cuan beneficioso sera para

el consumidor y la presentacion (Penteado, 2017, p. 11).

El Organismo Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria (OIRSA) expreso
que, para lograr asegurar la inocuidad de un producto es necesario contar con un
sistema HACCP, ya que este regula los puntos criticos del proceso de produccién
basandose en principios y conceptos preventivos. Por su parte, la Organizacion
Mundial de la Salud (OMS) indic6 que es importante la aplicacion de un sistema
HACCP para la reduccién de enfermedades transmitidas por el consumo de
alimentos (ETA) causadas por diversos peligros biolégicos que atentan contra la
salud del consumidor, tales como: la salmonella, shigella, trichinella, Vibrio
cholerae, entre otros. En un reciente estudio se revel6 que anualmente 1 de cada
10 personas se enferman por consumir productos contaminados (770 millones de
personas aproximadamente), mueren alrededor de 420 mil personas, siendo 125

mil nifios menores de 5 afios (Cetolin et al., 2020, p. 6).

A nivel nacional, el Ministerio de Salud y DIGESA establecieron los lineamientos
para la elaboracion del plan de analisis de peligros y puntos criticos de control
(HACCP) orientados a la elaboracion de conservas, basados en el cdédigo
alimentario para establecimientos de produccion, elaboracion, preservacion y
envasado. La aplicacion y mejora del sistema HACCP deberia responder a la
necesidad de mejorar continuamente y salvagurdar la salubridad de los
consumidores. Dicho sistema deberia ser evaluado y certificado por entes como la
SGS, de no ser asi se pondria en riesgo la integridad de muchas personas y se les
expondria a las diversas enfermedades transmitidas por los alimentos (Fuenmayor
B etal.,, 2014).

En el sector pesca, durante el mes de abril del presente afio, la produccién crecio

en 132.13%, que se sustentd en el aumento en la pesca de origen maritimo
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(242.86%) para consumo humano directo, la pesca destinada para congelado
obtuvo un 53.2%, la pesca fresca obtuvo un 118.8%, la pesca destinada para
enlatados obtuvo un 106.9% y para curado un 210.6%. Por otro lado, la captura
para consumo humano indirecto también increntd, se extrayeron 304 mil 889
toneladas de anchoveta destinadas para harina y aceite de pescado, esto aumento
se produjo debido a la continuidad de la 1 era temporada de pesca del recurso en

la zona sur del litoral que empez6 en marzo del 2021 (Rodriguez et al., 2019).

En Chimbote, en el mes de agosto del afio 2020, SANIPES incauté un lote de 2004
cajas de conserva que fueron producidas en una planta que tenia deficiencias en
cuanto al cumplimiento de las normas sanitarias, dicha produccion fue retirada y se
procedié al cierre de fabrica. SANIPES es un ente regulador que realiza visitas
inopinadas a las diversas fabricas de conservas de pescado, su labor se centra en
hacer cumplir los procedimientos estimados en el plan HACCP, para ello, solicitaron
documentos como la trazabilidad, capacitaciones al personal, analisis
microbioldgicos, entre otros. Ademas, realizaron el recorrido de planta para asi

adjuntar fotos como evidencia del proceso (Bastos et al., 2019).

La empresa BELTRAN E.L.R.L, es una conservera peruana ubicada en la Av.
Enrique Meiggs 1798, distrito de Chimbote, dedicada a la elaboracién de conservas
de diversos pesces, tales como: bonito, caballa, jurel y anchoveta; distribuye sus
productos en diversos puntos de nuestra regién. BELTRAN E.I.R.L. se encontraba
en la busqueda de asegurar la inocuidad de sus diversos productos a partir de la
implementacion de una mejora en el sistema HACCP. La organizacion contaba con
2 lineas de proceso: crudo y cocido; siendo la elaboracion de filete de caballa,
perteneciente a la linea de cocido, la que mas problemas presentaba. El proceso
tenia 4 puntos criticos de control, los cuales eran: la recepcion de la materia prima,
envasado, sellado y esterilizado. Dentro de los problemas mas representativos se

encontraban:

La materia prima al ser descargada de las camaras isotérmicas debe recibir un
analisis fisico organoléptico, que consiste en un test de histamina y un plan de
muestreo. El problema en esta etapa surgia al no realizar correctamente el
muestreo de las diversas especies marinas, en varias oportunidades se detectaron
peces mas pequefios a lo establecido en el manual BPM en las zonas de

encasillamiento y cocinado, ademas, existieron ocasiones en las que se encontré
2



pescado en mal estado en el area de corte producto de la poca frescura del mismo
al ser cocinado.

En numerosas ocasiones, durante el envasado, se detecto la presencia de materias
extrafias dentro de los envases, al realizar la debida investigacion se encontré que
esos elementos extrafios eran retazos de guantes de plastico utilizados por el
personal de corte y envasado. Al finalizar el proceso, el area de Aseguramiento de
Calidad escogi6 3 latas al azar por lote para asi realizar los andlisis organolépticos
para el producto terminado y alli se constato, que efectivamente, habia presencia

de elementos extrafios en las conservas.

Las fallas en las méquinas selladoras son el problema més recurrente durante el
proceso, cuando una de las selladoras fallaban se producia una aglomeracion de
latas en el exhausting e inducia al sobrellenado de liquido de gobierno en los
envases, estos debian ser inmediatamente identificados y retirados puesto que
llevan un exceso de peso, por otro lado, al producirse un desperfecto en la selladora
se incidia en pérdidas tanto de materia prima, como de liquido de gobierno, ademas
de producto con un mal sellado que afectaba a la preservacion de las conservas.
Estos problemas en el area de sellado radicaban en la falta de calibracion de las
maquinas, falta de mantenimientos y falta de capacitacion a los operadores en

temas de toma de decisiones frente a acciones correctivas.

La falta de orden y limpieza en las diversas areas del proceso eran factores
predominantes durante la produccion, era comdn encontrar los pisos humedos, la
materia prima en el suelo y los articulos de limpieza esparcidos en cualquier
ambiente de la planta. Todo lo mencionado anteriormente hacia que se dificulte el
proceso, que este se volviera mas lento, que se genere mas merma de la que
deberia y mas importante aun, que la inocuidad del producto se viese afectada.
Dentro del area de Aseguramiento de Calidad solo hay 1 técnico encargado del

saneamiento de la planta.

La falta de compromiso por parte de los colaboradores hacia que su participacion
en el control de los puntos criticos no fuese efectiva, pero también se debe recalcar
gue existian otros problemas como la falta de capacitaciones y entrenamiento frente
a las labores que debian realizar en cada una de las etapas del proceso de
produccion, asi como la falta de sensibilizacién hacia una nueva cultura de calidad.

Si bien es cierto, existian deficiencias en la formacion profesional en el personal,
3



pero ello no debia ser un impedimento para comprometerse y hacer que ellos se
comprometieran, solo asi se logré una participacion activa durante el proceso bajo
los lineamientos establecidos en el sistema HACCP y las buenas practicas
establecidas en el codigo alimentario.

La empresa se vio altamente perjudicada ya que al no poder asegurar la inocuidad
en sus productos perdié a uno de sus factores mas importantes, el cliente, del
mismo modo, la calidad de sus productos se vio afectada y por ende su
competitividad frente otras empresas también. Por lo descrito anteriormente, el
problema de investigacién que se planteé fue: ¢ En qué medida una mejora en el
sistema HACCP asegurara la inocuidad del producto final en la linea de cocido en
Beltran E.I.R.L. Chimbote - 20217

El actual estudio, se justificé socialmente, ya que al asegurar la inocuidad de los
diversos productos de la empresa se logré una mayor confianza y satisfaccion en
el cliente, demostrando de esta forma al directorio que se debe seguir apostando
por el crecimiento y mejoras dentro de la organizacion, generando asi una
consolidacion en el mercado. Por otro lado, se justificé econ6micamente, en vista
de que la implementacion de una mejora en el sistema HACCP ayudaria en el
incremento de la confianza en los consumidores, que a su vez recomendarian y

comprarian los productos en mayores cantidades.

Como objetivo general se sostuvo: Implementar una mejora en el sistema HACCP
para asegurar la inocuidad del producto final en la linea en Beltran E.I.R.L.
Chimbote - 2021. Como objetivos especificos se plantearon: Efectuar un
diagnéstico del estado actual del proceso de producciéon de la linea de cocido en
Beltran E.I.R.L. Chimbote - 2021, determinar la inocuidad del producto final de la
linea de cocido antes de implementar una mejora en el sistema HACCP en Beltran
E.I.R.L. Chimbote - 2021, implementar una mejora en el sistema HACCP en Beltran
E.l.R.L.Chimbote — 2021 y determinar la inocuidad del producto final de la linea de
cocido después de implementar la mejora en el sistema HACCP en Beltran E.I.R.L.
Chimbote — 2021. Por consiguiente, se plante¢ la siguiente hipdtesis: la mejora del
sistema HACCP asegurara la inocuidad del producto final en la linea de cocido en
Beltrdn E.I.R.L. Chimbote - 2021.



Il. MARCO TEORICO

En el actual trabajo de investigacion se citd como trabajos previos a Urtiaga (2016)
en su tesis titulada “Disefio de un plan de analisis de peligros y puntos criticos de
control para el aseguramiento de la inocuidad de la mortadela elaborada por una
empresa de productos carnicos”, indicaron que su objetivo principal fue establecer
un sistema HACCP que permitiera el aseguramiento de la inocuidad de sus
productos, asi como también una disminucion de los costos y una minimizacion de
los productos defectuosos. Obtuvieron como resultados que, los costos de la
empresa disminuyeron en un 10%, esto debido a una reduccion en la pérdida de
materia prima y mermas en general, también, lograron incrementar el nivel de
satisfaccion del cliente, este indicador pasé de un 72% a un 89%. Los autores
concluyen expresando que, es de suma importancia controlar correctamente los
puntos criticos del proceso, ya que realizdndolo se lograra un producto que
satisfaga al cliente, y a su vez, se logrard un sistema continuo que no genere

pérdidas en exceso.

A su vez, Diaz et al (2016), en su articulo titulado “Inocuidad en alimentos
tradicionales: el queso de Poro de Balancan como un caso de estudio”, sefialaron
gue el objetivo de su estudio fue determinar los puntos criticos que presentan mas
problemas dentro de la linea y brindar las soluciones necesarias en 2 plantas
distintas. Se obtuvo como resultados que, la planta A tenia una merma en promedio
del 14%, segun los lineamientos establecidos en el sistema HACCP, dichas
mermas excedian los limites establecidos, mientras que, la planta B producia una
merma de 18%, siendo los problemas mas frecuentes: la carencia de control en la
verificacion de higiene del personal, falta de capacitacion del talento humano y
defectos en el producto terminado. Los autores concluyen mencionando que para
lograr la confianza y aceptacion de un cliente es necesario elaborar un producto
inocuo, que no le genere dafos al consumidor y que se vea bien, estéticamente

hablando.

Ademas, Gutiérrez et al (2017), en su articulo titulado “Identificacion de peligros que
afectan la inocuidad en una planta de procesamiento de tilapia roja: un estudio de
caso’. El objetivo principal del estudio fue identificar los peligros que afectaban a la
inocuidad durante el proceso de eviscerado. Como resultados se obtuvo que, los

peligros que afectaban la inocuidad del producto eran: mal manejo de las aguas,
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falta de limpieza de inspenccién en los instrumentos de trabajo, mal ejecucion de
las actividades por parte de los manipuladores, falta de mantenimiento preventivo
y mal control de los residuos; los autores plantearon una lista de criterios a evaluar
a partir de los problemas que encontraron, antes de la aplicacion de la mejora solo
se cumplia con un 20% de los criterios evaluados, después de la aplicacion de la
misma se cumplian los criterios en un 83%. Finalmente, concluyeron expresando
que el diagndtico de los peligros fue una de las etapas méas importantes del estudio
puesto que les permitid visualizar aquello que era necesario corregir, también,
recalcan que es de suma importancia entregar un producto inocuo al consumidor

porque ello aumentara su confianza en la organizacion.

Arddn (2017), en su tesis titulada “Propuesta para el disefio de un sistema HACCP
en la organizacién Uninutra en la linea de produccion de Centravita”, sefial6 que su
objetivo principal fue la elaboracion de un disefio de tipo documental para la
implementacion del andlisis y evaluacidon de peligros y puntos criticos de control.
Obtuvo como resultados que, los puntos criticos de control para la empresa,
hallados a partir de su investigacion, son: inspeccion visual del cernidor y el detector
de metales. Del mismo modo, establecié procedimientos de inspeccion, analisis y
registros de verificacion. El autor concluye que, es de suma importancia para la
organizacion verificar y controlar los puntos criticos de un proceso, en vista de que,

ello te asegurard la inocuidad del producto.

Melendrez y Pisfil (2018), en su tesis titulada “Aplicacion de un sistema HACCP
para mejorar la inocuidad de los productos lacteos en la empresa Prolacnat S.A.C.”,
menciono que el principal objetivo de su estudio fue garantizar la inocuidad de los
productos lacteos en la empresa Prolacnat a través de la aplicacion del sistema de
control de los puntos criticos. Dentro de los resultados encontrados, expresa que
después de la aplicacion de una mejora del sistema HACCP realizé un analisis
beneficio-costo obteniendo que por cada sol invertido obtuvo un beneficio de 1.89
soles, por otro lado, estableci6 los puntos criticos de control para el proceso de
pasteurizado ya que identifico a dicha area como un area de criticidad, determino
sus limites criticos y finalmente, ejecutd un sistema de seguimiento como medida
de control. Finalmente, concluye expresando que para garantizar la inocuidad de

un producto es de suma importancia seguir los lineamientos existentes en el Plan



HACCP, aunque intervino mencionando que la actualizacién, mejora y adaptacion

de dicho Plan es un punto que la organizacion no debe olvidar.

De la misma forma, Flores (2016), en su articulo titulado “Propuesta de un manual
HACCP para la linea de bebibles de una empresa abastecedora de desayunos
escolares.” tuvo como objetivo principal elaborar un plan HACCP para la linea de
preparacion de bebidas distribuidas en el Programa Nacional de Alimentos Escolar
(Qali Warma). Como resultados obtuvieron que antes de la aplicacién del Plan
HACCP, se contaba con un puntaje de 55 puntos en la lista de verificacion de los
requisitos de higiene, por otro lado, se obtuvo 76.92 puntos después de la ejecucion
del Plan. Tras realizar un analisis de contaminantes biologicos, hallé que los
coliformes y la salmonella fueron los patdgenos mas comunes en ser hallado.
Finalmente, el autor concluye expresando que la elaboracion e implementacion del
sistema HACCP es de suma importancia en el proceso de elaboracion de
desayunos para los nifios ya que ayudara a generar mas confianza en los padres
de familia y alumnos, asi como también resalta la importancia de la constante

capacitacion de los manipuladores de dichos alimentos.

Para Huaman y Chavez (2018), en su tesis titulada “Disefio e implementacion del
sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) en el proceso
productivo de la empresa Trucha Dorada S.R.L para incrementar la calidad sanitaria
del producto”, el objetivo de su investigacion fue determinar y analizar los
principales problemas con respecto a la calidad alimentaria en la empresa Trucha
Dorada. Los resultados mas importantes encontrados en su investigacion fueron:
el disefio de un sistema HACCP mostrd datos econdmicos satisfactorios, ya que al
realizar un andlisis beneficio-costo observd que por cada sol invertido la empresa
obtenia un beneficio de 1.76 soles. Concluy6 haciendo hincapié en la importancia
de la aplicacién del sistema HACCP en las empresas, argumentando que es
necesario para asegurar la calidad de los productos y la rentabilidad de la
organizacion.

En otro sentido, Mozo (2017), en su tesis titulada “Mejora del sistema HACCP para
incrementar la calidad del proceso de produccion de una conservera de pescado.
Chimbote 2018”, sefial6 que el objetivo principal de su investigacion fue determinar
la calidad del producto a partir de un cambio en el sistema de analisis de peligros y

de puntos criticos de control. Obtuvo los siguientes resultados: a partir de la mejora
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del sistema HACCP la calidad increment6 en un 2.78%, también, logro incrementar
de 55.98 a 82.04% la disponibilidad de los equipos, redujo los productos
defectuosos originados por las paradas y fallas en las méaquinas selladoras,
finalmente, la organizacion alcanzé un beneficio quincenal de 8580 soles. El autor
concluye mencionando que través del diagndstico situacional logré evidenciar las
causas que originaban los problemas de la organizacion.

En cuanto a las teorias relacionadas al tema, se hicieron una serie de estudios e
investigaciones sobre aquellos conceptos que se encuentran conectados al
presente trabajo de investigacion con la finalidad de disponer de un sustento teérico
y en base a ello generar conocimientos que seran utiles para el desarrollo del
estudio. Cuatrecasas y Gonzales (2017, p. 62) relatan que la calidad surge a partir
de la necesidad de tener el control sobre un determinado proceso. Antes del siglo
XX eran los mismos operarios quienes cumplian la funcién de control, llamandose
a si mismos “Control de calidad del operario”, fue a mediados del siglo XX que se
introdujeron figuras que se encargarian exclusivamente del control del producto y
de los procesos, tales como los capataces, dichos controladores fueron
evolucionando hasta llegar a la calidad como se conoce hoy en dia (Scabim et al,
2018, p. 6).

Para Fonteuberta et al (2016, p. 9) la calidad se califica segun el grado de
satisfaccion del cliente con respecto al producto o servicio seleccionado, es
importante que el cliente se encuentre satisfecho con el producto consumido porque
esto le aseguraria a la empresa una mayor rentabilidad, es decir, un producto de
calidad genera confianza por lo tanto la demanda del mismo incrementaria. Por otro
lado, Huerta y Sandoval (2018, p. 22) expresan que la calidad es el conjunto de
propiedades que permiten valorar un producto, dentro de estas propiedades se

encuentran la apariencia, los beneficios del producto, forma, sabor, entre otros.

El control de la calidad en productos alimenticios trabaja en conjunto con algunos
sistemas de gestion, uno de ellos es el HACCP. Benito (2019, p. 12) expresa que
el HACPP es una herramienta que brinda un mayor control de los peligros
existentes durante el proceso y que pueden afectar al producto, su objetivo principal
es asegurar el bienestar del consumidor, estableciendo los procesos necesarios
para garantizar la inocuidad del producto y asi mismo busca disminuir y/o eliminar

los riesgos por contraer una Enfermedad Transmitida por Alimentos (ETA). Este
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sistema cuenta con una gran aceptacion en una gran cantidad de industrias
alrededor del mundo (Escriva, Font y Ruiz, 2017, p. 10)

Barbosa y Zamora (2019, p. 11) expresan que para no poner en peligro la seguridad
alimentaria del consumidor es necesario realizar un control eficaz, con la finalidad
de minimizar o incluso eliminar los peligros existentes en los puntos criticos del
proceso. Un punto critico es aquella operacién o etapa que requiere un mayor
control comparado con las demas etapas pertenecientes a la linea. Si bien es
importante establecer los puntos criticos dentro de la linea, Brambillasca (2018, p.
82) recalca que los puntos criticos no deben ser muchos ya que se pierde el sentido
de la implementacion del sistema.

Un limite critico de control es un valor, dicho valor puede ser maximo o minimo, su
funcién es delimitar los niveles y asi controlar los peligros existentes en un proceso
(Martinez et al, 2021, p. 12). Los autores Berrada, Font y Manyes (2019, p. 58)
clasifican los peligros como: fisicos, biolégicos y quimicos; ademas, mencionan que
los limites en una linea/proceso son necesarios para prevenir, eliminar o hasta
reducir en un nivel aceptable la posible aparicién de nuevos peligros que atenten
contra la inocuidad del producto y le generen directamente problemas a la salud del
consumidor.

El sistema HACCP tiene un enfoque en el andlisis de los peligros en los puntos
criticos de control del proceso, dichos puntos criticos varian segun el producto que
se elabore. Controlar los puntos criticos de un proceso le asegurard a la
organizacion un producto inocuo. Para Lugo, Alvarado y Ramirez (2017, p. 16) la
inocuidad alimentaria resalta su alto grado de disposicion en la elaboraciéon de
productos en éptima calidad sanitaria. Sin embargo, tanto a nivel internacional,
nacional como local se observan aun un gran contingente de alimentos
contaminados que afectan a la salud de sus consumidores. Evitar comercializar
insumos con cualquier agente patdgeno y sustancias toxicas nos conlleva a una
adecuada salud. La realidad nos muestra que los productos de comunidades
locales producen alimentos en mejor calidad que incluso son exportados por su
garantia (Hinsz y Nickell, 2014, p. 8).

Asi mismo, Palomino et al (2018, p. 6) en su articulo manifiestan que esta
terminologia garantiza una produccion de alimentos sin efectos consecuentes para

el consumidor/cliente final, es decir, es completamente inocuo. Es de suma
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importancia considerar todas y cada una de las normas sanitarias y bases legales
de proteccién social. Ademas, justifica que es importante destacar que las
empresas den un estricto seguimiento y cumplimiento de las normas sanitarias y
practica en la conservacion adecuada de los alimentos. Es recomendable seguir un
protocolo establecido por la institucion donde cada personal tenga los
conocimientos necesarios para actuar de manera idénea durante este proceso de
preservacion (Calochi et al, 2017, p.7).

Segun Povea (2019, p. 10), un producto o alimento contaminado es aquel que
comprete y dafia la salud del consumidor, un producto puede contaminarse de
diversas formas, una de ellas es la contaminacion microbiologica, Dantas (2020, p.
16), la define como aquella contaminacién en que procede de seres vivos, que
pueden ser microscoOpicos 0 no microscopicos. Dentro de las principales
caracteristicas de estos organanismos se encuentran: Una vez instalado en el
alimento, el microorganismo tiene la habilidad de crecer en él, si son
microorganismos patdgenes representan una gran fuente para constituir gran
peligro al consumidor, la presencia de estos microorganismos puede deberse a
hongos, virus, bacterias, parasitos, entre otros (Martins et al, 2014, p. 5).

También existen los contaminantes fisicos, que segun Delgado et al (2017, p. 10)
se les considera asi a aquellos elementos extrafios que se encuentran en un
determinado alimento y no deberian estar alli, y que, a su vez, su presencia pone
en peligro la salud del consumidor. Para Donoso (2020, p. 12), en la industria
conservera el uso de guantes es un factor determinante, ya que son una gran fuente
de contaminacién fisica, en su articulo menciona que encontrarse pequefios
retazos de plastico es un hecho insélito, mas sin embargo ocurre en ciertas
ocaciones, también relata que en menos ocaciones se puede observar la presencia
otros elementos extrafos, tales como anillos, pendientes, entre otros.

Finalmente, para para Rodriguez (2017, p. 49) los contaminantes quimicos se dan
por la presencia de ciertos productos quimicos que son nocivos para la salud del
consumidor a corto, mediano o largo plazo. Dentro de la industria conservera, el
desbarnizado del envase es una fuente de contaminacion latente, Bautista et al
(2017, p. 81) expresan que al perderse el desbarnizado, el producto hace contacto
directamente con la parte metalica del envase y es alli cuando se pone en riesgo la

inocuidad del producto (Kurdymov y Semin, 2018, p. 21).
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. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

El presente estudio de investigacion fue de tipo aplicado, ya que segun lo
manifestado por Baena (2017, p.101) se adjuntaron y utilizaron aportes con base
tedrica para la identificacién de aquellos problemas que afectaban al entorno y asi
se dieron las soluciones correspondientes. Para ello, a través de la implementacion
de una mejora en el sistema HACCP se logro crear las soluciones a los problemas
de la conservera, generando nuevas alternativas para posibles dificultades futuras,
de este modo, se permitié el aseguramiento de la inocuidad de todos los productos
elaborados por la empresa.

Por otro lado, segun lo expresado por Sampieriy Mendoza (2018, p. 361) , el disefio
de investigacion para el presente estudio fue pre-experiemental, esto debido a que
el control de la variable independiente se dio en minimas proporciones. Por tal
motivo solo se trabajo con un grupo (Producto final de la linea de cocido) al que se
le adicion6 un estimulo (Mejora del sistema HACCP) que ayudd a determinar el
impacto y el cambio en la variable dependiente (Inocuidad del producto), en donde
fueron necesarias una pre-prueba y una post-prueba, antes y después de la
aplicacion de dicho estimulo.

X4 = Sistema HACCP

\4
o
%)

G |—»| 04

G: Producto final de la linea de cocido
04: Inocuidad del producto final antes de la mejora del sistema HACCP
X,: Sistema HACCP

0,: Inocuidad en el producto final después de la mejora del sistema HACCP

Figura 1. Esquema del disefio de investigacion

Fuente: Elaboracion propia

3.2.Variables y operacionalizacién

Para el actual trabajo de investigacion se cont6é con una variable independiente —
cuantitativa al Sistema HACCP. Por otra parte, se tuvo como variable dependiente

— cuantitativa a la inocuidad del producto final (Ver anexo 1).
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3.3.Poblacion, muestray muestreo

Naupas et al (2018, p. 218) sefialaron que la poblacion era un conjunto de hechos,
sucesos o eventualidades que compartian entre si una lista de especificaciones.
Por lo anteriormente mencionado, la poblacion estuvo representada por la
produccion diaria, expresada en cajas, de filete de caballa.

Para Garcia (2016, p. 142), la muestra fue solo una porcion de la poblacion
escogida, de esta se obtuvo la informacién necesaria para seguir la linea de
investigacion. Por lo mencionado, la muestra estuvo representada por 3 conservas
de cada lote de 1000 cajas, ya que, segun las normas sanitarias en la elaboracion

de conservas, es recomendable tomar 3 muestras en la etapa de producto final.

El muestreo fue probabilistico a través de un muestreo aleatorio simple, ya que el
investigador escogio aquellos elementos que fueron observados (Alayza, 2020, p.
41). Para finalizar, la unidad de analisis estuvo representada por el producto final

perteneciente a la linea de cocido.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable Técnica Instrumento Fuente / Informacién
Observacion Diagrama de Linea de cocido de la

directa operaciones (Anexo 3) conservera
Independiente: Matriz de impacto de las Linea de cocido de la

causas raices (Anexo 4) conservera

Sistema HACCP Analisis :
documental __ Registro de Linea de cocido de la
inspecciones, fallas
conservera
(Anexo 5)
) _ Andlisis del nivel de )
Dependiente: Anélisis agentes contaminantes: Area de producto
Inocuidad documental biolégicos, fisicos y terminado

guimicos (Anexo 7, 8y 9)

Fuente: Elaboracién propia

Respecto a la validacion de los instrumentos (R. Hernandez, 2014), expresaron
que, la validez es el rango de un instrumento en el que es mide la variable de un
determinado estudio. Por lo tanto, para validar los instrumentos de recoleccién de
datos de una investigacion, se empled el mecanismo de juicio de expertos (Anexo

13), para el cual se solicitd a tres ingenieros especialistas la verificacion y validacion
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la informacion brindada. Posteriormente, se aplicé una escala de validez para

determinar el nivel de aplicabilidad de los instrumentos.
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3.5.Procedimientos

Sistema HACCP

¢ Cual fue método
de anélisis en la
investigacion?

[ Andlisis cuantitativo ]

Andlisis de las

causas raices

y

¢Coémo se
diagnostico el
estado actual?

Matriz de

impacto de las
causas raices

y

Se determiné las

causas raices de
la baia

Se valorizaron los
problemas de mayor
impacto

¢ Como se hallé
el nivel de

Se registr6 la informacioén para
determinar los niveles de agentes
contaminantes en el producto

inocuidad del
producto?

v

Formatos de anélisis de
agentes contaminantes:
fisicos, quimicos y biolégicos

de inocuidad inicial

Se determind el nivel

¢ Coémo se

HACCP?

r:g_gcrg :rqael Aplicacién del formato
) S E— X .
sistema de inspecciones

Recencion de la MP
| Reesstnderawe |

> de control

Aplicacion del grafico

Limite de control

—

e

Aplicacion del

> Mantenimiento

Auténomo

Limite de control
infarinr

R

Disponibilidad

H

J

[ Inocuidad final ]

v

Mejora en la
inocuidad del
producto final

Tabla comparativa deLL

nivel de inarnidad

Figura 2. Diagrama de flujo de procedimiento
Fuente: Elaboracién propia

Permitié determinar la mejora en la
inocuidad
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3.6 Métodos de andlisis de datos
Tabla 2. Métodos de andlisis de datos

Objetivo especifico

Técnica

Instrumento

Resultado

Efectuar un
diagnostico del estado
actual del proceso de
produccion de la linea
de cocido en
BELTRAN E.I.R.L.
Chimbote — 2021.

Andlisis
descriptivo

Diagrama de operaciones

(Anexo 3)

Analisis de las causas
raices

(Figuras 3,4y 5)

Matriz de impacto de las
causas raices

(Tabla 3)

Permitio visualizar el
proceso de produccion

Permiti6 determinar el
nivel de impacto de las
causas raices de los
problemas

Determinar la
inocuidad del producto
final de la linea de
cocido antes de
implementar una
mejora en el sistema
HACCP en BELTRAN

Analisis Fisico-
Quimico
Andlisis

Microbioldgico

Formato de andlisis del
nivel de agentes
contaminantes:

biolégicos, fisicos y
quimicos
(Anexos 7,8y 9)

Se determiné la
inocuidad del producto
terminado antes de
aplicar una mejora en
el sistema HACCP

E.ILR.L. Chimbote -
2021,
Formato de inspecciones
(Anexo 11)
Formato de disponibilidad
(Tablas 9y 10)
Implementar una Se logré un producto

mejora en el sistema

Formato de

final inocuo, a partir de

. Analisis imi 0 o
HACCP en BELTRAN o mantenimiento autonomo la aplicaciéon de una
. descriptivo . )
E.ILR.L. Chimbote - (Anexo 15) mejora en el sistema
2021 HACCP
Formato de limites
superiores e inferiores de
los puntos criticos de
control
(Anexo 16)
Determinar la
inocuidad del producto Formato de andlisis del Se determing la
final de la linea de Analisis Fisico- nivel de agentes o
. . i . inocuidad del producto
cocido después de Quimico contaminantes: . X
: . o . terminado después de
implementar la mejora P bioldgicos, fisicos y : :
Andlisis aplicar una mejora en

en el sistema HACCP
en BELTRAN E.L.R.L.
Chimbote — 2021.

Microbioldgico

guimicos
(Anexos 19, 20y 21)

el sistema HACCP

Fuente: Elaboracién propia
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3.7 Aspectos éticos

El presente estudio de investigacion se desarroll6 en conformidad al codigo de ética
de la Universidad César Vallejo y en cumplimiento con los articulos establecidos en
la Resolucion de Consejo Universitario N°0275-2020/UCV. Por eso, segun lo
manifestado en el articulo 4°, investigacion con personas, se detall6 que, respecto
a la recopilacion de informacion y datos, los autores estuvieron comprometidos a
no dar detalles de las personas involucradas en el desarrollo del estudio. Asi
mismo, de acuerdo al articulo 8°, responsabilidad del investigador, los autores se
comprometieron a comportarse de una manera adecuada, basandose en el respeto
durante el inicio, la aplicacion del estudio y el término del trabajo de investigacion.
Ademas, conforme a lo indicado en el articulo 7°, de la publicacién de las
investigaciones, los autores otorgaron su consentimiento para que los resultados
puedan ser publicados al finalizar el estudio, cumpliendo con la normativa y politica
editorial del medio donde sera publicado. Finalmente, de acuerdo al articulo 9°, que
sefala la politica anti plagio, para evitar cualquier tipo de plagio los autores
sometieron su trabajo de investigacion al programa turnitin, y asi, identificaron las

coincidencias con otras fuentes que fueron la guia para el desarrollo de la misma.
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IV. RESULTADOS

4.1.Diagnéstico situacional del proceso productivo en la linea de cocido
Para el desarrollo del primer objetivo se utilizaron 3 instrumentos, el primero fue el
diagrama de operaciones (Anexo 3), en el cual se detallaron los procesos, los
tiempos tiempos de procesamiento por cada actividad y los puntos criticos, de modo
que, le permitié al investigador tener una vision general del proceso.

El segundo instrumento utilizado fue el diagrama de Ishikawa (Figuras 3, 4y 5), se
realizaron 3 diagramas con la finalidad de profundizar en las causas de los
problemas existentes en cada uno de los puntos criticos de control. Para detallar
cada uno de los problemas que aquejaban a los puntos criticos de control, se
utilizaron los datos recolectados durante el periodo de pre prueba (3 meses), desde
noviembre hasta enero (Anexo 4), ademas, como sustento de la informacion
recolectada, se usaron los formatos de produccién de la empresa (Anexo 5)

correspondientes al periodo de pre-prueba.
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Métodos Mano de Obra

Falta de control de
histamina en el ingreso
Desorden y suciedad de materia prima
en el &rea de recepcion

y encasillado . L
Deficiente realizacion de

muestreos de la materia
prima

Falta de metodologias

Pescado en mal estado

Poca frescura o
Peces pequenos

Materia Prima

Figura 3. Diagrama de Ishikawa PPC — Recepcién de la materia prima

Fuente: Elaboracion propia

Errores del personal
Excesivas horas de trabajo

. . ) Falta de conocimiento en la
Tiempo improductivo ejecucion de la actividad

Busqueda de materiales

de limpieza .
PERDIDA DE LA
MATERIA PRIMA
EN EL AREA DE

Pargda por fallas en RECEPCION
equipo de transporte de

materia prima

Maquinaria Antigua

Piezas/ repuestos en
mal estado

Maquinaria
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En el diagrama de Ishikawa del primer punto critico de control — Recepcion de la
materia prima (Figura 3), se logré observar que el problema central de la linea era
la pérdida de la materia prima. Dentro de las causas mas representativas del
problema central se encontraban:

No se realizaba un correcto muestreo de las diversas especies marinas que
ingresaban al area de recepcion de la materia prima, en repetidas ocaciones se
detectaron peces mas pequefios en las zonas de encasillamiento y cocinado, segun
lo establecido en el manual BPM. Ademas, existieron ocasiones en las que se
encontré pescado en mal estado en el area de corte, debido a la poca frescura del
mismo.

Normalmente, antes de ingresar al &rea de encasillamiento y cocinado, la materia
prima debe recibir un analisis fisico organoléptico, que consiste en un test de
histamina y un plan de muestreo. El problema en esta etapa surgia al no realizar
correctamente el muestreo de las diversas especies marinas.

Por otro lado, La falta de orden y limpieza en el area eran factores predominantes
durante la produccién, era comun encontrar los pisos humedos, la materia prima en
el suelo y los articulos de limpieza esparcidos en cualquier ambiente de del area,
para mayor profundizacidbn en la problematica del area se puede encontrar

informacion en el Anexo 4 — Tabla 24.
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Métodos
Mano de Obra Paradas por fallas del

personal
Falta de control en el
pesado y llenado Muchas horas de trabajo
Desorden y suciedad Tiempo improductivo
en las mesas de trabajo Falta de entrenamiento
Busqueda de materiales
Mal transporte de la materia de mantenimiento
prima No se cumple lo
establecido en el BPM
PRESENCIA DE
_ ELEMENTOS
Prese~nC|a de elementos Constante ruido en el EXTRANOS EN
gﬁgzggjoen el producto bt EL PRODUCTO
ENVASADO
Retazos de
guantes
Microorganismos Envases de mala calidad Piso resb_aloso por el
agua residual
Materia prima Medio ambiente

Figura 4. Diagrama de Ishikawa PPC — Envasado

Fuente: Elaboracion propia
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Se elaboro un diagrama de Ishikawa, para el punto criitico de control de envasado
(Figura 4), en donde se encontré que la problematica central fue: presencia de
elementos extrafos en el producto envasado. Dentro de las principales causas para
dicho problema se identificaron:

En numerosas ocasiones, durante el envasado, se detectd la presencia de
elementos extrafios dentro de los envases, al realizar la debida investigacion se
determind que los elementos extrafios fueron retazos de guantes de plastico
utilizados por el personal de corte y envasado.

Otro problema encontrado fue el desorden existente en el area, dicho desorden
producia que se perdiese tiempo en la busqueda de materiales y herramientas de
trabajo.

La falta de compromiso por parte de los colaboradores, hacia que su participacion
en el control del punto critico no fuese efectiva, pero también, se debe recalcar que
existian otros problemas, tales como, la falta de capacitaciones y entrenamiento
frente a las labores que debian realizar; asi como la falta de sensibilizacién hacia
una nueva cultura de calidad. La problemética se mostro detalladamente con mayor

amplitud en el Anexo 4 — Tabla 25.
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Métodos Mano de Obra

: o Fallas o errores del personal
Falta de inspeccion visual

_ Excesivas horas de trabajo
Desorden y suciedad

en los pisos y fajas Falta de limpieza y lubricacién Falta de conocimiento en
de los componentes Tiempo improductivo la ejecucion del proceso

Busqueda de materiales
Falta de cronograma de 4o mantenimiento

mantenimiento preventivo PRODUCTOS
DESPERFECTOS

POR PARADAS/
FALLAS DE LAS

Mantenimientos no programados

Pérdida de la M.P y envases Atracones de maquina MAQUINAS
SELLADORAS

Caida de cierre Maquinaria Antigua

Abolladuras

Envases de mala calidad .
Piezas en mal estado

Materiales Maquinaria

Figura 5. Diagrama de Ishikawa PPC — Sellado

Fuente: Elaboracion propia
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En el diagrama de Ishikawa para el punto critico de control de sellado (Figura 5), se
pudo observar que el mayor problema del area eran los productos desperfectos por
paradas, fallas y/o atracones en las maquinas selladoras. Dentro de las causas
principales se encontraron:

Durante el proceso productivo el mayor numero de fallas se dio en las maquinas
selladoras, cuando paraba alguna de ellas se producia una aglomeracion de latas
en el exhausting e inducia al sobrellenado de liquido de gobierno en los envases,
estos debian ser identificados inmediatamente y retirados, puesto que llevaban un
exceso de peso. Por otro lado, al producirse un desperfecto en la selladora se
obtenian pérdidas tanto en materia prima, como en liquido de gobierno, ademas de
un producto mal sellado que afectaba a la preservacion de las conservas. Estos
problemas en el area de sellado radicaban en la falta de calibracion de las
maquinas, falta de mantenimientos y falta de capacitacion a los operadores en
temas de toma de decisiones frente a acciones correctivas, para un mayor detalle
de los problemas se debe buscar en el Anexo 4 — Tabla 26.

El tercer instrumento utilizado fue la matriz de impacto de los problemas
encontrados en la linea. En base a los problemas encontrados en las matrices de
Ishikawa, junto al Jefe de Aseguramiento de Calidad, se enlistaron las causas mas
respresentativas y se puntuaron segun su nivel de criticidad en la linea. Para ello

se aplico un formato (Anexo 6).
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Tabla 3. Matriz de impacto de las causas raices de los problemas en la linea de cocido.

Problema central por cada
punto critico

Factores que afectan al
proceso

Nivel de impacto

1

2

3

4

5

Valor
total

Valor
porcentual
(%)

Pérdida de la materia prima en el
area de recepcion de la materia
prima

Desorden y suciedad en el
area

X

Deficiente realizacion de
muestreos

Falta de control de histamina

Falta de metodologias

Pescado en mal estado

Peces pequefios

Errores del personal

Tiempo improductivo

30

27.8%

Presencia de elementos extrafios
en el producto envasado

Desorden y suciedad en el
area

Mal transporte de la materia
prima

Falta de control

Falta de metodologias

Retazos de guantes

Envases contaminados

Errores del personal

Tiempo improductivo

32

29.6 %

Productos desperfectos en el area
de sellado

Desorden y suciedad en el
area

Falta de inspecci6n visual

Mantenimientos nos
programados

Falta de limpieza y lubricacion
de los componentes

Envases de mala calidad

Atracones/paradas de
maquina

Piezas/repuestos en mal
estado

Errores del personal

Tiempo improductivo

38

35.2%

Esterilizado

Desorden y suciedad en el
area

Falta de control

7.4 %

TOTAL

108

Fuente: Elaboracién propia
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Segun lo observado en la tabla N° 3, existen cuatro puntos criticos dentro del
proceso, cada uno de ellos con un diferente problema central que genera un
producto inocuo.

Con un 35.2% de las causas raices con mayor impacto, se encontraba el &rea de
sellado y los productos con imperfeciones provenientes del area. Siendo los
atracones/paradas de maquinarias, el desorden del area, la falta de control y falta
de metodologias las causas raices mas resaltantes. Las consecuencias en el
producto mas frecuentes eran: las caidas de cierre, abolladuras, patinaje, falso
cierre y desbarnizado.

Con un 29.6%, se encuentran las causas raices del area de envasado, en donde
las de mayor impacto fueron: el deserden del area, presencia de elementos
extrafnos en el producto envasado y los envases contaminados. Con frecuencia, los
problemas en relacion a la inocuidad del producto envasado existian por la
pesencia de retazos de guantes, que normalmente eran utilizados por el personal
de envase.

La pérdida de materia prima en el area de recepcion se vio reprentada por un
27.8%, los factores que ocasionaban un producto inocuo en esta actividad fueron:
Materia prima en mal estado, peces pequefios que no correspondian a la
temporada, desorden en el area y falta de control.

Finalmente, se encontraba el area de esterilizado con un 7.4%, que debido a que
las causas raices del problema central del area no tenian mayor impacto, el

investigador decidio no trabajar con dicho punto critico de control.

4.2. Inocuidad del producto final de la linea de cocido antes de la

implementacién de la mejora en el sistema HACCP

Antes de calcular la inocuidad de los productos de la linea de cocido (pre- prueba)
era sumamente importante precisar la existencia de tres tipos de agentes
contaminantes en el proceso productivo, los cuales eran: agentes contaminantes
bioldgicos, fisicos y quimicos. Para cada tipo de agente contaminante se utilizé un
formato que determinaria si el producto era inocuo y cual era el agente
contaminante que repercutia con mayor fuerza en el proceso.

Para el estudio de nivel de agentes contaminantes biol6gios se tomaron muestras
durante los meses noviembre, diciembre y enero (Anexo 7), mostrando los

siguientes resultados:
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Tabla 4. Nivel de agentes contaminantes microbioldgicos durante la pre-prueba

Fecha Laboratorio Muestras Patégeno encontrado Valor permitido Valor encontrado Resultados
. Sobre el valor
Muestra 1 Coliformes <1074 UFC/ML Alto permitido
3/11/2021 TYPSA Muestra 2 Ninguno < 1074 UFC/ML - -
Muestra 3 Ninguno < 1074 UFC/ML - -
Muestra 1 Coliformes < 1074 UFC/ML Alto Sobre e.I yalor
permitido
25/11/2021 TYPSA Muestra 2 Ninguno <1074 UFC/ML - -
Muestra 3 Coliformes < 1074 UFC/ML Alto Sobre e.I yalor
permitido
Muestra 1 Salmonella < 1074 UFC/ML Alto Sobre e.I yalor
10/12/2021 TYPSA permitido
Muestra 2 Ninguno <1074 UFC/ML - -
Muestra 3 Ninguno <107 UFC/ML - -
Muestra 1 Ninguno < 1074 UFC/ML - -
27/12/2021 TYPSA Muestra 2 Ninguno < 1074 UFC/ML - -
Muestra 3 Ninguno < 1074 UFC/ML - -
| val
Muestra 1 Coliformes <107 UFC/ML Alto Sobre e. .Va of
permitido
4/01/2022 TYPSA Muestra 2 Ninguno <1074 UFC/ML - -
Muestra 3 Coliformes <107 UFC/ML Alto Sobre e.I Yalor
permitido
Muestra 1 Ninguno <107 UFC/ML - -
; A i i
20/01/2022 TYPSA Muestra 2 Ninguno < 1074 UFC/ML o
Muestra 3 Coliformes < 1074 UFC/ML Alto oore & varor
permitido

Fuente: Elaboracion propia




En la tabla 4 se mostraron los resultados emitidos por la empresa “TYPSA”, en total
se analizaron 18 muestas de filete de caballa de la linea de cocido, en donde se
encontré la presencia de dos bacterias, las cuales fueron: Salmonella y coliformes.
Estas bacterias podrian haber producido, en el consumidor, diarrea y malestar
estomacal. Debido a que el producto excedia los niveles establecidos para cada
microorganismo, por ello, se interpretd que no existia inocuidad en el proceso de
produccion.

Por otro lado, para el calculo de los niveles de agentes contaminantes fisicos se
utilizé un formato de recoleccion de datos (Anexo 8). Dicho formato fue aplicado
durante los meses de noviembre, diciembre y enero, a continuacion, se mostrara
un resumen de los hallazgos mas importantes:

Tabla 5. Nivel de agentes contaminantes fisicos durante el periodo de pre-prueba.

Fecha de | N° de | Peso | Peso | Vacio | Aspecto | Histamina | ¢Es
Produccion | muestra bruto | Neto inocuo?
(gr) | (ar)
02/11/2021 | Muestra 3 215 179 15 Malo <200ppm | NO
08/11/2021 | Muestra2 | 204 168 3 Malo <200ppm | NO
12/11/2021 | Muestra 1 212 176 2 Malo <200ppm | NO
12/11/2021 | Muestra 2 215 173 15 Malo <200ppm | NO
20/11/2021 | Muestra 1 212 176 3 Malo <200ppm | NO
10/12/2021 | Muestra 3 216 180 3 Malo <200ppm | NO
15/12/2021 | Muestra 3 216 180 3 Malo <200ppm | NO
20/12/2021 | Muestra 3 212 176 3 Malo <200ppm | NO
21/12/2021 | Muestra 1 212 176 2 Malo >200 ppm | NO
31/12/2021 | Muestra 3 216 180 3 Malo <200ppm | NO
05/01/2022 | Muestra 3 216 180 3 Malo <200ppm | NO
10/01/2022 | Muestra 3 212 176 3 Malo >200 ppm | NO
27/01/2022 | Muestra 3 216 180 3 Malo <200ppm | NO

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 5 se colocaron los resultados de aquellos dias en donde los niveles de
agentes contaminantes se encontraban por encima de los limites existentes, tal y
como se logré observar en la tabla presentada, hubo una mayor frecuencia en fallas
por un mal aspecto exterior del producto, ocasionado por desperfectos en el

sellado. Otro problema encontrado fue la baja creacion de vacio en el producto
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sellado. Finalmente, con menor frecuencia, los resultados de dos de las muestras
indicaron que el nivel de histamina excedia a 200 ppm. El cuadro de agentes
contaminantes fisicos con todos los datos correspondientes a los meses de
noviembre, diciembre y enero se encuentra en el Anexo 8 -Tabla 27.

Asi mismo, para el calculo de agentes contaminantes quimicos se aplicé un formato
(Anexo 9) en donde se bucaba determinar cuales eran los defectos en el sellado
que ocurrian con mayor frecuencia y cual era la media de merma por cada dia de
produccion. Dicho formato fue aplicado durante los meses de pre prueba, tal y como
se mostro en la siguiente tabla:

Tabla 6. Nivel de agentes contaminantes quimicos durante el periodo de pre.prueba.

Produccién Produccion total | % Merma
Mes de .
.| Producto defectuosa en en promedio en
produccion _ _ _ _
promedio (cajas) (cajas) promedio
_ Filete de
Noviembre 4 1010 0.40 %
Caballa
o Filete de
Diciembre 4.3 1010.5 0.43 %
Caballa
Filete de
Enero 4.2 1010.3 0.42 %
Caballa

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 6 se colocé un resumen de los datos obtenidos tras la aplicacion de los
formatos durante los meses de pre prueba, la empresa tenia un limite maximo de 3
cajas de producto defectuoso, segun los datos mostrados en la tabla, la linea
manejaba una merma real de 4 a 4.3 cajas por dia en promedio; es decir, excedia
los limites establecidos. El cuadro de agentes contaminantes quimicos con todos
los datos correspondientes a los meses de noviembre, diciembre y enero se
encuentra en el Anexo 9 -Tabla 28.

4.3. Implementacién de la mejora en el sistema HACCP

Para darle inicio a mejora del sistema HACCP, se organizaron las actividades y las
herramientas utilizadas a través de un cronograma (Anexo 10), en dicho
cronograma se detallaron las actividades principales a realizar y las fechas de

ejecucion de cada una de ellas, en total fueron descritas 10 actividades.
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Como primer instrumento, se aplicaron formatos de inspeccion para cada uno de
los puntos criticos de control (Anexo 11), dichos formatos funcionaron como un
Checklist para el control del proceso, a su vez, con su implementacién se logré
establecer los limites para cada punto critico del proceso. El llenado del formato fue
diario y durante un periodo de dos meses (febrero y marzo). En la siguiente tabla
se presentd un resumen con los hallazgos mas resaltantes:

Tabla 7. Inspecciones diarias en el drea de recepcion de la materia prima

Fecha éiﬁgﬁ:}gz&e' ¢a$ir:t?;(;gglla ;Talla Qentro de los | ¢Peso glentro de los
histamina? correcto? parametros? parametros?
1/02/2022 Si No Si No
2/02/2022 No Si Si Si
3/02/2022 No Si Si Si
4/02/2022 Si No No Si
5/02/2022 Si No Si Si
7/02/2022 Si Si Si Si

Fuente: Anexo 11 — Tabla 29

Tal y como se logro observar en la Tabla 7, desde el dia 1 al 5 de febrero, periodo
de aplicacion de las herramientas, aun existian deficiencias en el cumplimiento de
los criterios de inocuidad en la recepcion de la materia prima, por ejemplo, en el dia
1 de febrero del 2022, el tamafio de la muestra seleccionada para el analisis
organoléptico no se ajustaba a lo establecido; por otro lado, la talla y el peso de la
materia prima durante su ingreso a planta en los dias 4 y 5 de febrero, no eran los
permitidos. Entonces, se podria expresar que los cambios comenzaron a ser
notorios tras establecer un control en el rea. Tal y como se visualizé en la tabla
anterior, a partir del dia 7 de febrero inicio la aplicacion del formato de inspeccién
del &rea de recepcion de la materia (Anexo 11 — Tabla 29) se logré ver una mejora
en cumplimiento de los criterios establecidos en el Checklist.

Se establecio un formato de inspeccion en el area de envasado, tal y como se
observd en la Tabla 8, antes de la ejecucion de dicho formato en el area de
envasado, aun era frecuente encontrar residuos extrafios en los productos
envasados, ademas, se encontraron productos con excesivo peso, lo que hacia

mas dificil el proceso de sellado.
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Tabla 8. Inspecciones diarias en el drea de envasado

Fecha ¢Ingreso al | ¢ El producto ¢ Guantes ¢ Correcto JLibre de

area, del posee el en buen funcionamiento de elementos

pescado, en peso estado? las fajas? extrafios?

buen adecuado?
estado?

1/02/2022 Si Si No No Si
2/02/2022 No No No Si No
3/02/2022 Si Si No Si Si
4/02/2022 No No No Si No
5/02/2022 Si No Si Si Si
7/02/2022 Si Si No Si Si
8/02/2022 Si Si No No No
9/02/2022 No Si No Si Si
10/02/2022 Si No No Si No
11/02/2022 Si Si No No Si
12/02/2022 No Si No Si Si
14/02/2022 Si Si Si Si Si

Fuente: Anexo 11 — Tabla 31

Segun lo mostrado en la tabla 8, desde el dia 1 al dia 13 de febrero aun existian
deficiencias con respecto al cumplimiento de los criterios establecidos en el formato
inspeccion, por ejemplo, durante el dia 2 de febrero se encontré 1 envase que tenia
la presencia de un retazo de un guante plastico de color verde, usadosa usualmente
por el personal de envasado, asi mismo, se observé que el peso del producto
envasado seguia siendo una de las probleméticas del area, sobre todo, por una
falta de control en la misma, pero, tal y como se visualizé en la tabla anterior, a
partir del dia 14 de febrero inicié la aplicacién del formato de inspeccién del &rea de
envasado (Anexo 11 — Tabla 31), tras ello se logré ver una mejora en cuanto al
cumplimiento de los criterios establecidos en el formato de inspeccion.

Finalmente, se establecié un formato de inspeccién en el area de sellado, tal y como
se observo en la Tabla 9, antes de la ejecuciéon de dicho formato en el area de
sellado, aun era frecuente encontrar grandes cantidades de merma y productos con

desperfectos, tales como abolladuras, caidas de cierre, sello afilado, entre otros.
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Tabla 9. Inspecciones diarias en el drea de sellado

¢Se aplico el , Inspecciones ; Numero | ¢ NUumero de
formato de :Se llenaron | ¢"SP ¢ ¢
Fecha o visuales cada 30 | de paradas | merma <3
mantenimiento los formatos? ) . A
. minutos? <3 por dia? por dia?
autbnomo?

1/02/2022 No Si No No No
2/02/2022 No Si No No No
3/02/2022 No Si No No No
4/02/2022 No Si No No No
5/03/2022 Si Si Si No No
7/03/2022 Si Si Si No No
8/03/2022 Si Si Si Si No
9/03/2022 Si Si Si Si No
10/03/2022 Si Si Si Si No
11/03/2022 Si Si Si Si No
12/03/2022 Si Si Si Si No
14/03/2022 Si Si Si Si Si

Fuente: Anexo 11 — Tabla 33

Desde el dia 1 al 4 de febrero, aun existian criterios con los que no se cumplian en
su totalidad, como por ejemplo, el llenado del formato de mantenimiento autbnomo,
puesto que en esa instancia alun no se ejecutaba su aplicacién del formato de
inspeccion, caso contrario a lo que ocurre el dia 14 de marzo donde ya se contaba
con su aplicacion diaria, es mas, ese dia se observo un cumplimiento de lo criterios
en su totalidad, siendo uno de los causantes principales la aplicacion del formato
de inspeccién (Checklist).

La segunda herramienta aplicada fue el control de fallas en las maquinas
selladoras, su aplicacion se dio a través del calculo de el Tiempo Medio entre fallas
(MTBF) y el Tiempo Medio para reparar (MTTR).

La primera tarea propuesta para la ejecucion de esta segunda herramienta, fue la
aplicaciéon de un estudio de criticidad de las selladoras (Anexo 12); y asi, detectar
el nivel de criticidad antes de la implementacion de la mejora del sistema.

Los parametros del estudio de criticidad (Anexo 12) se establecieron segun los
problemas mas recurrentes de las maquinas selladoras, en donde se encontré que,
la frecuencia de paradas, la repercusion de las paradas en el proceso (en tiempo),
el porcentaje de merma por dia y el impacto en la inocuidad. Cabe precisar que, los
pesos porcentuales de cada uno de los criterios fueron establecidos segun su

impacto en el proceso.
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Tabla 10. Puntuacion para el estudio de criticidad de las selladoras.

. Impacto en la
Frecuencia - Impacto en la
. . produccién Merma . .
Equipo ftem de la falla (minutos) inocuidad
0.35 0.1 0.25 0.3
Selladora 1
(Closethec) St / ‘ > 5
Selladora 2
(CARR S2 9 7 7 5
Centritech)
Valorizacion de los criterios en la matriz de criticidad
Selladora 1
(Closethec) S1 2.45 2.1 1.25 15
Selladora 2
(CARR S2 3.15 2.1 1.75 15
Centritech)

Fuente: Elaboracion propia

Segun la leyenda de la valorizacion de los niveles de criticidad (Anexo 12), el color
rojo inicaba una criticidad muy alta, el color amarillo indicaba una criticidad media y
el color verde una criticidad baja, tal y como se observo en la tabla 10, los niveles
de critcidad para ambas selladoras se ubicaban entre medianamente criticas y muy
criticas. Es decir, la falta de control en el punto critico del sellado afectaba
directamente en el proceso y en la inocuidad del producto final.

Tras el analisis de criticidad de las maquinas selladoras se procedi6 a calcular la
disponibilidad de ambos equipos. Para el calculo de este indicador se necesitaron
datos de paradas del area de sellado (Anexo 13), asi como el historial de fallas de
las maquinas (Anexo 14).

Se realizaron los calculos de disponibilidad para las dos maquinas selladoras, para
ello se recolectaron datos de Febrero y Marzo (periodo de implementacién), en
donde la primera etapa const6 de un célculo de la disponibilidad durante el mes de
febrero, cuando aun no se aplicaba la mejora en el punto critico de sellado; por otro
lado, se calcularon nuevamente las disponibilidades en la etapa final, cuando ya se

habia aplicado el mantenimiento correspondiente.
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Tabla 11. Disponibilidad de las selladoras durante el mes de Febrero — Etapa inicial

Febrero — Selladora 1 Febrero — Selladora 2

S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4

Tiempo de
funcionamiento 1175 1170 1550 1275 1175 1170 1550 1275
(min)

Tiempo de
inactividad 464 455 536 486 446 464 576 491
(min)

NUumero de

27 29 29 28 26 25 33 27
paradas (fallas)

MTBF

. 26.3 24.6 34.9 28.2 28.0 28.2 29.5 29.0
(min/falla)

MTTR

. 171 15.6 18.4 17.3 17.1 18.5 17.4 18.1
(min/falla)

Disponibilidad

(%) 60.5 61.1 65.4 61.8 62.0 60.3 62.8 61.4

Disponibilidad

. 62.23 61.68
promedio (%)

Fuente: Anexo 13

En primer lugar, se calcul6 el MTBF, para la selladora 1 era 29 minutos por falla en
promedio, es decir cada 29 minutos se producia una falla, mientras que para la
selladora 2 era de 29 minutos por falla, por otra parte, se calculé también el MTTR,
siendo 17 minutos el promedio para la selladora 1, lo que significaba que se
tardaban 17 minutos en reparar la maquina en promedio, mientras que para la
selladora 2 fue de 18 minutos.

Como se logré observar en la tabla 9, los indicadores de disponibilidad de las
maquinas selladoras en la etapa inicial eran muy bajos, siendo 62.23% la
disponibilidad en promedio de la selladora 1 y 61.68% para la selladora 2.
Posteriormente, se disefid un formato para la aplicacion del mantenimiento
autonomo (Anexo 15) como medida ante el bajo rendimiento de las maquinarias,
teniendo en cuenta el historial de fallas (Anexo 14) en el cual se evidenciaban los
principales fallos en los componentes de las maquinas y el namero de fallas que
presentaban. El objetivo fue aumentar la disponibilidad de ambas maquinas, reducir

la cantidad de fallas y/o paradas durante el proceso y reducir tiempos de
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procesamiento. Dicho formato de mantenimiento constaba de 3 etapas, la primera
fue la limpieza de las selladoras, luego estaba la lubricacién y por dltimo la
inspeccidén. Todos estos pasos tenian que ser repetidos diariamente en los
componentes con un tiempo de duracion de 25 minutos aproximadamente durante
el mes de marzo. A partir de ello, se determiné nuevamente la disponibilidad de los
equipos y se compard con las disponibilidades de la etapa inicial.

Tabla 12. Disponibilidad de las selladoras durante el mes de Marzo — Etapa final

Marzo — Selladora 1 Marzo — Selladora 2
S5 S6 S7 S8 S5 S6 S7 S8

Tiempo de
funcionamiento 865 1485 850 1280 865 1485 850 1280
(min)

Tiempo de

. . . 258 380 212 208 238 376 204 216
inactividad (min)

NUmero de

13 21 11 12 13 21 11 12
paradas (fallas)

MTBF (min/falla) 46.6 52.6 58 89.3 48.2 52.8 58.7 88.6

MTTR (minffalla) | 198 | 181 | 192 | 173 | 183 | 179 | 185 | 18
(Dogpon'b'“dad 702 | 744 | 750 | 837 | 724 | 746 | 76 | 831
Disponibilidad 75 85 76.57

promedio (%)

Fuente: Anexo 13

Después de la implementacion de un formato de mantenimiento autbnomo a las
dos maquinas selladoras, se obtuvieron los siguientes resultados:

La disponibilidad de la maquina selladora 1 en el mes de Marzo fue de 75.85%,
mientras que para la maquina selladora 2 fue de 76.57%, con estos resultados se
pudo comprobar que existio un incremento en el indicador de disponibilidad con
respecto al mes de Febrero.

Para la maquina selladora 1.:

75.85%—62.23%

% de variaciéon de la disponibilidad = 2730 =21%
Para la maquina selladora 2:
% de variacion de la disponibilidad = Z657%-61.68% _ 529y

61.68%
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Finalmente, se establecieron los limites criticos de control para los agentes fisicos
y quimicos. Para el grafico de los agentes quimicos se utilizé el peso neto de 3
muestras al azar como datos de observacion, las cuales debian pesar 170 gr; el
limite de control superior (LCS) hallado fue de 176.47 gry el limite de control inferior
(LCI) fue de 163.97 gr, Se contaron con 27 subgrupos observados, tal y como

detalla se detalla en la figura 6 y en el Anexo 16.
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Figura 6. Diagrama de limites de control para los pesos — PCC envasado

Fuente: Anexo 16
Del mismo modo, para el grafico de control de la merma se establecié como dato
de observacion la cantidad de cajas de conserva defectuosas durante el proceso,
en donde se contd con una media de 3 cajas, el LCS fue 5 cajas y el LCI fue 1 caja.
Tal y como se observd en el grafico, todos los elementos observados se
encontraban dentro de los limites permisibles.
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Figura 7. Diagrama de limites de contro de la merma — PCC sellado

Fuente: Anexo 16
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Para la etapa de seguimiento, se aplico un Check List por cada punto critico (Anexo
16), con la finalidad de observar la mejora en cuanto al cumplimiento de los criterios
de calidad, dichos criterios tenian un sustento en el aseguramiento de la inocuidad
del producto. Los datos fueron recolectados durante el mes de Abril tras la
aplicacion de la mejora del sistema HACCP y dentro de los hallazgos mas
importantes se encontraron:

En el &rea de recepcion de materia prima, durante la etapa de pre-prueba, se
detectd que no se realizaban los analisis de histamina todos los dias por cada
camara isotérmica que ingresara al area, como consecuencia, se tenia materia
prima que pudo haber sido contaminada con dicho agente (histamina). Tras la
aplicacion del Check List final (Anexo 16 — Tabla 40), durante el periodo de abril, se
visualizo que en el periodo actual se realizan los calculos de los niveles de
histamina correctamente con la finalidad de asegurar la inocuidad del producto. Asi
mismo, se realiza un correcto muestro de la materia prima y se observa mayor
limpieza en el area.

En el area de envasado (Anexo 16 — Tabla 41), tras la aplicacién de la mejora del
sistema HACCP, se visualiz6 un mayor control del area, se realizaba el control de
peso cada 30 minutos tal y como se encontraba establecido y ya no se observaba
materia prima en los suelos y fajas transportados. El mayor problema del area fue
la presencia de elementos extrafios en los envases y/o materia prima, durante el
periodo de recoleccion de datos, el mes de abril, no se encontré ningun elemento
extrafo.

El dltimo punto critico del proceso fue el area de sellado, esta area fue la més
beneficiada con la mejora del sistema HACCP puesto que después de que el
producto pasara por esta area ya no habia vuelta atras, es decir, era el punto de no
retorno. Cabe resaltar que el mayor problema de esta area se encontraba
relacionado con las constantes paradas de maquina y los defectos que causaban
en el producto dichas paradas. Al aplicar un Check list durante el periodo de abril
(Anexo 16 — Tabla 42), se visualizd0 que, tras la ejecucion del mantenimiento
auténomo diario, se logré una reducion en las paradas, reduciendo un total de 6
paradas por dia en promedio, con esta se aseguraba un porcentaje de merma
menor; y por lo tanto, un menor numero de productos con defectos que afectasen

la calidad del mismo. Finalmente, se implement6 una politica de calidad (Anexo 17).
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4.4. Inocuidad del producto final de la linea de cocido después de la

implementaciéon de la mejora en el sistema HACCP

Tras la implementacion de una mejora en el sistema HACCP, se lograron ver
cambios positivos en la linea de cocido. Para poder determinar si existié un cambio
en el nivel de inocuidad de los productos fue necesario calcular los niveles de
agentes contaminantes en el proceso productivo, dichos agentes fueron: agentes
contaminantes bioldgicos, fisicos y quimicos. Para cada tipo de agente
contaminante se utilizé un formato que determinaria si el producto era inocuo o, de
lo contrario, no lo era.

Para el estudio de nivel de agentes contaminantes biol6gios se tomaron muestras
durante los meses de abril, mayo y junio (Anexo 19), mostrando los siguientes
resultados:

Tabla 13. Nivel de agentes contaminantes microbioldgicos durante el periodo de post-prueba

. VALOR
FECHA LABORATORIO | MUESTRAS E:ﬁ;ﬁ?:’:go PE\I::III-I(:ITJO EN;ggTR RESULTADOS
Muestra 1 Ninguno <1074 UFC/ML - -
4/04/2022 TYPSA Muestra 2 Ninguno <1074 UFC/ML - -
Muestra 3 Ninguno <1074 UFC/ML - -
Muestra 1 Ninguno < 10”4 UFC/ML - -
19/04/2022 TYPSA Muestra 2 Ninguno <1074 UFC/ML - -
Muestra 3 Ninguno <1074 UFC/ML - -
Muestra 1 Ninguno <1074 UFC/ML - -
3/05/2022 TYPSA Muestra 2 Ninguno <1074 UFC/ML - -
Muestra 3 Ninguno <1074 UFC/ML - -
Muestra 1 Ninguno <1074 UFC/ML - -
16/05/2022 TYPSA Muestra 2 Ninguno <1074 UFC/ML - -
Muestra 3 Ninguno <1074 UFC/ML - -
Muestra 1 Ninguno <1074 UFC/ML - -
1/06/2022 TYPSA Muestra 2 Ninguno < 1074 UFC/ML - -
Muestra 3 Ninguno <1074 UFC/ML - -
Muestra 1 Ninguno <1074 UFC/ML - -
20/06/2022 TYPSA Muestra 2 Ninguno <1074 UFC/ML - -
Muestra 3 Ninguno < 1074 UFC/ML - -

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 13, se mostraron los resultados emitidos por la empresa “TYPSA”,

durante los meses de abril, mayo y junio, se enviaron un total de 18 muestras de
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filete de caballa de la linea de cocido para analizar, los resultados de laboratorio
indicaron que no existieron agentes contaminantes en dichas muestras.

Por otro lado, para el calculo de los niveles de agentes contaminantes fisicos se
utilizé un formato de recolecciéon de datos (Anexo 20). Dicho formato fue aplicado
durante los meses de abril, mayo y junio, a continuacion, se mostrara un resumen
de los hallazgos mas importantes:

Tabla 14. Nivel de agentes contaminantes fisicos durante el periodo de post-prueba.

Fecha de | N° de | Peso | Peso | Vacio | Aspecto | Histamina | ¢Es

Produccion | muestra bruto | Neto inocuo?
(9r) (gr.)

02/04/2022 | Muestral | 209 173 3 Malo <200ppm | NO

05/04/2022 | Muestra2 | 205 169 3 Malo <200ppm | NO

Fuente: Elaboracién propia

En latabla 14, solo se indicaron los resultados de aquellos dias en donde los niveles
de agentes contaminantes se encontraban por encima de los limites existentes, tal
y como se logré observar en la tabla presentada, hubo dos dias de produccion en
donde se encontraron muestras con desperfectos en el envase, todo ello durante
los 3 meses de post-prueba, por otro lado, los resultados indicaron que ninguna de
las muestras analizadas tenia un nivel de histamina mayor a 200 ppm. El cuadro
de agentes contaminantes fisicos con todos los datos correspondientes a los meses
de abril, mayo y junio se encuentra en el Anexo 20 — Tabla 43.

Asi mismo, para el calculo de agentes contaminantes quimicos, se aplicé un
formato (Anexo 21) en donde se buscé determinar cuales eran aquellos defectos
gue ocurrian con mayor frecuencia en el sellado; y cual era la media de merma
producida por cada dia de proceso.

En la tabla 15, se coloco un resumen de los datos obtenidos tras la aplicacion de
los formatos durante los meses de post-prueba, la empresa tenia un limite maximo
de 3 cajas de producto defectuoso por cada 1000 cajas producidas, segun los datos
mostrados en la etapa de diagndstico, la linea manejaba una merma de 4 a 4.3
cajas por dia en promedio; es decir, excedia los limites establecidos. Mientras que,
en la etapa de post-prueba, la empresa manejaba una media de ¥z a 1 caja por dia
de produccioén. El cuadro de agentes contaminantes quimicos con todos los datos

correspondientes a los meses de abril, mayo y junio se encuentra en el Anexo 21 —
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Tabla 44. Dicho formato fue aplicado durante los meses de post-prueba, tal y como
se mostro en la siguiente tabla:

Tabla 15. Nivel de agentes contaminantes quimicos durante el periodo de post-prueba.

Produccion Produccion total
Mes de _ % Merma en
. Producto defectuosa en en promedio _
produccion _ _ _ promedio
promedio (cajas) (cajas)
_ Filete de
Abril 0.86 1042 0.08 %
Caballa
Filete de
Mayo 0.71 1027 0.07 %
Caballa
_ Filete de
Junio 0.70 1027 0.07 %
Caballa

Fuente: Elaboracién propia

Finalmente, se compararon los niveles de agentes contaminantes quimicos a través
del nimero de mermas producidas semanalmente, se utilizé dicho dato puesto que,
la contaminacién por defectos en el producto final era un factor que amenazaba la
inocuidad del producto en gran medida. Tras realizar la comparacion se obtuvo una
reduccion en el niumero de mermas producidas tanto antes como después de la
implementacion de la mejora en el sistema HACCP.

Tabla 16. Comparacion del nivel de agentes contaminantes

Agentes Nivel de agentes | Nivel de agentes | Porcentaje de
contaminantes contaminantes contaminantes variacion del nivel
antes de aplicar una | después de aplicar | de agenes

mejora en el | una mejora en el | contaminantes
HACCP HACCP

Agentes

contaminantes
o 4.25 0.76 -82.11%
quimicos (N° de

cajas mermadas)

Fuente: Elaboracion propia

Tal y como se logr6 observar en la tabla 16, los niveles de agentes contaminantes
guimicos (mermas producidas) se redujeron en un 82.11%.

Durante la contrastacion de hipotesis, fue necesario analizar los valores obtenidos

en la eficacia, a través del uso de la prueba t en el programa IBM SPSS Statistics,
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pero, antes de la comparacion de los valores, fue necesario realizar una prueba de
normalidad, ya que se tenia un valor de (n<50) se empled la de Shapiro-Wilk. Se
contd con una hipétesis nula (Ho): Los valores cuentan una distribucién normal. Y
una hipotesis alternativa (H1): Los valores cuentan con una distribucion distinta Tal
y como se mostré en los resultados.

Tabla 17. Prueba de normalidad para el nivel de agentes contaminantes quimicos

Shapiro-Wilk
Estadistico gl

,841
,496

Sig.

AGENTES_QUIM_antes
AGENTES QUIM después

12
12

,920
,224

Fuente: IBM SPSS Statistics

Tedricamente, para que se acepte la hipotesis nula el valor de significancia debe
ser mayor a 0.05, tal y como se observo en la tabla 17, los 2 valores de significancia
fueron mayores al 0.05, por lo tanto, ambos datos de niveles de agentes
contaminantes quimicos poseian una distribucion normal, es decir, tenian un
comportamiento paramétrico dentro de la investigacion.

Para la comparacion de las muestras emparejadas, se tuvo una hipotesis nula (Ho):
No existe variacién entre los valores y una hipotesis alternativa (Hi): Existe una
variacion entre los valores. Con una confianza del 95% y un margen del 5% de error.
En las tablas posteriores, se mostré las comparativas de los valores de los agentes
contaminantes quimicos, antes y tras la aplicacion de una mejora en el sistema
HACCP.

Tabla 18. Estadisticas de muestras emparejadas para el nivel de agentes contaminentes quimicos

Media N Desviacién | Error tip. de la

tip. media
Par 1 AGENTES_QUIM_antes 4,2666 12 4,6028 1,8583
AGENTES QUIM después |0,7633 12 2,9148 1,1850

Fuente: IBM SPSS Statistics

Se analizaron 12 datos para cada indicador, doce valores para el el nivel de agentes
contaminantes antes de la aplicacion de una mejora del sistema HACCP y doce
valores después de la implementacion de la mejora, se pudo observar que hubo
una reduccion en la media de ambos valores (antes y después)

Tabla 19. Correlaciones de muestras emparejadas para el nivel de agentes contaminantes
quimicos
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N Correlacion Sig.
AGENTES_ QUIM_antes 6 402 429
Par 1
AGENTES _QUIM_después
Fuente: IBM SPSS Statistics
Tabla 20. Prueba de muestras emparejadas para el nivel de agentes contaminentes quimicos
Diferencias relacionadas t gl Sig.
Media | Desviacién | Error | 95% Intervalo de (bilateral)
tip. tip. de | confianza para la
la diferencia
media | |nferior | Superior
Par AGENTES_QUIM_antes - 4,2450 | 1,5782 - - -[12 ,001
1 13,4816 21,3326 | 12,2373 10,481
AGENTES QUIM_desp

Fuente: IBM SPSS Statistics

Tedricamente, si el valor de significancia es menor

a 0.05 (p<0.05),

automaticamente se acepta la hipétesis alternativa, caso contrario se acepta la

hip6tesis nula. El estudio indico un valor de significancia del 0,001, un valor menor

al remarcado en la teoria, por ello, se rechazé la hip6tesis nula y se acept6 la

alternativa, se concluye que si hubo variaciones entre los valores de agentes

quimicos contaminantes, tanto antes, como después de haber aplicado una mejra

en el sistema HACCP.

Tras la obtencion de los resultados provenientes del programa IBM SPSS Statistics

se pudo concluir que, con la implementacién de la mejora del sistema, se logro

reducir los valores de agentes contaminentes que alteraban la inocuidad del

producto en BELTRAN E.I.R.L.
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V. DISCUSION

Para el diagndstico de la linea de cocido en Beltran E.l.R.L. En primer lugar, se
determinaron las principales causas raices de los problemas existentes en cada
uno de los puntos criticos de control. El primero punto critico del proceso fue la
recepcion de la materia prima, dentro de esta area se determiné que, existia mucho
desorden durante la realizacion de las actividades, no se realizaban los muestreos,
no existia un control de los niveles de histaminay las acciones del personal jugaban
un rol importante, al ponderar el impacto de estos problemas, se obtuvo que, los
problemas del &rea de recepcion de la materia prima representaban el 27.8% de
los problemas de la linea, relacionadas a la inocuidad del producto. El segundo
punto critico del proceso fue el envasado, dentro de esta area se encontraron
problemas, tales como: Falta de control, inexistente implementacion de
metodologias, elementos extrafios dentro de los productos envasados, mal
transporte de la materia prima y desorden; todas las causas raices mencionadas
representaban el 29.6% de los problemas de la linea. El tercer punto critico fue el
sellado, dentro de los problemas mas representativos de la linea se encontré que,
las paradas por fallas de las maquinas selladoras, la falta de inspeccién visual, los
mantenimientos no programados, la falta de repuestos y los errores del personal,
representaban el 35.2% de los problemas de la linea. El cuarto punto critico del
proceso no fue tomado en cuenta para la investigacion puesto que era un proceso
automatizado y sus problemas solo representaban el 7.4% de los problemas de la
linea. Por lo expresado con anterioridad, se concuerda con Ardon (2017), que en
su estudio expresé que, a través de un diagndstico de la linea logro identificar los
puntos criticos del proceso y las principales causas raices que aquejaban a las
lineas. Los problemas mas representativos fueron: la falta de inspeccion visual en

el cernidor y las constantes paradas en el detector de metales.

Con respecto al segundo resultado, se recopilaron datos de un periodo de 3 meses
en la elaboracién de filete de caballa en aceite vegetal, en donde, se analizaron los
3 tipos de agentes contaminantes. Para el célculo del nivel de los agentes
contaminantes biolégicos se analizaron 18 muestras, correspondientes a los meses
de noviembre, diciembre y enero; se encontréo que 7 de esas muestas contenian

patogenos, tales como: coliformes y salmonella. Para el célculo del nivel de los
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agentes contaminantes fisicos, se realiz6 un analisis de 3 muestras por cada dia
de produccion, 14 de 240 muestras fueron catalogadas como producto no inocuo;
ademas, 2 muestras posian niveles de histamina por encima de los niveles
establecidos. Finalmente, para el célculo de los agentes contaminantes quimicos,
se detectd que, las principales razones de un producto no inocuo eran las mermas
y/o producto defectuoso que provenia del area de sellado, por cada dia de
produccion existian de 3 a 5 cajas con envases que tenian algun tipo de defecto,
tales como: abolladuras, caida de cierre, cierre afilado, desbarnizadom mal
ensamblaje, manchas e hinchazén. Diaz et al (2016), detallé que los niveles de
merma producidos en las plantas A y B, donde realiz6 su investigacion, excedian
los limites establecidos en el sistema HACCP. La planta A tenia un promedio de
14% de merma diaria, mientras que, la planta B tenia una merma del 18% por cada
dia de proceso. Los autores expresan que, para elaborar un producto inocuo es
necesario encontrar y establecer limites dentro del proceso, por ello se concuerda

plenamente con el autor.

Para el desarrollo del tercer objetivo se establecid un cronograma del sistema
HACCP para la ejecucion de actividades durante los meses de febrero y marzo, la
primera herramienta implementada fue el formato de inspecciones en el area de
recepcion de materia prima, su implementacion se dividié en 3 formatos, el primer
formato const6 de un Checklist, durante los primeros 5 dias aun se contaban con
deficiencias en el cumplimiento de los criterios establecidos; asi mismo, se
establecié un formato de para la inspeccion del area de envasado, a través de un
Checklist se determiné que, durante los 11 primeros dias, no se cumplian con todos
los criterios establecidos; para la tercera etapa, se establecié un formato de
Checklist, en donde se hallé que, durante los primeros 34 dias de su aplicacion no
se cumplia con todos los criterios relacionados a la inocuidad establecidos en el
Checklist. Los autores Gutierrez et al (2017), plantearon una lista de criterios a
evaluar a partir de los problemas hallados en la linea, inicialmente, solo se cumplia
con el 20% del cumplimiento de los criterios, por otro lado, al finalizar el estudio, el
cumplimiento de los criterios establecidos ascendio hasta el 83%, es importante
establecer formatos de inspeccion y evaluacion de las areas, ya que permitiran

tener una visualizacién de aquello que se debe corregir.
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En cuanto a la implementacion del mantenimiento autonomo, en primer lugar, se
tuvo que hallar las disponibilidades de los equipos, para ello fue necesario calcular
los tiempos medio entre fallas (MTBF) y los tiempos medio para reparar (MTTR),
en la semana inicial ain no se implementaban las metodologias, mientras que en
la etapa final ya se habia culminado con la aplicaciéon de la metodologia. Con
respecto al tiempo medio entre fallas (MTBF), durante el periodo inicial, se obtuvo
un promedio de 28.53 minutos, mientras que, en el periodo final se obtuvo un
promedio de 61.88 minutos, con que lo que se concluia que, tras la aplicacién del
mantenimiento autbnomo se trabajaba durante mas tiempo antes de que ocurra una
parada en las selladoras. Por otro lado, se cuenta con el MTTR, durante el periodo
inicial se obtuvo un tiempo de 17.84 minutos en promedio, mientras que, durante la
etapa final se obtuvo un tiempo de 17 minutos. Finalmente, se hallaron las
disponibilidades de las selladoras, para ello, se fue necesario recopilar datos de las
maquinas selladoras. La disponibilidad obtenida durante la etapa inicial, antes de
la aplicacion del mantenimiento auténomo, para la maquina selladora N° 01 fue de
62.23%, mientras que para la selladora 2 fue de 61.68%. Después de la aplicacion
de la metodologia, la disponibilidad de la selladora 1 se encontraba en 75.85%,
mientras que para la maquina selladora N° 02 fue de 76.57%. Como resultados, se
reveld6 que las dos selladoras mostraron un incremento en el valor de sus
disponibilidades, siendo 21% y 22% respectivamente. El incremento en el valor de
la disponibilidad de las selladoras se logro a través de la implementacion de un
formato mantenimiento autbnomo, dicho formato fue disefiado para ser aplicado en
tres etapas: limpieza, lubricacion e inspeccion; el tiempo de aplicacion debia ser 25
minutos en promedio. El cumplimiento del formato fue sumamente importante para
el presente estudio ya que gran parte de los tiempos de inactividad eran
consecuencia de las paradas de las selladoras. Las fallas antes de la
implementacion de este mantenimiento eran alrededor de 28 semanalmente, pero,
para la etapa final se manejaba un promedio de 14 paradas por semana. En ese
sentido, el autor Mozo (2017) describe a la disponibilidad como un indicador de
rendimiento de las maquinas que permite lograr un mejor posicionamiento en el
mercado. Durante su estudio, el investigador logré un incremento del 55.98% al
82.04%, ademas, redujo las paradas no programadas de las maquinas. También,

logré una reduccion del 38% en las roturas. Por ello, manifiesta que el
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mantenimiento autonomo fue lo mas acertado para alargar la vida util de los

equipos.

Se establecieron los limites para los agentes contaminantes fisicos, el peso neto
del producto envasado debia ser 171 gramos, con una variacion de + 3 gramos; por
otro lado, con respecto a los limites para los agentes contaminantes quimicos, se
establecié que la merma debia ser menor a 3 cajas en promedio. Por las razones
mencionadas, se concuerda con lo expresado por Font et al (2017) que mencionan,
que los limites en una linea o proceso, sirven para la prevencion y reduccion de los

nuevos peligros que atenten contra la inocuidad del producto.

Para el desarrollo del cuarto objetivo fue necesario recopilar los datos de
produccion de un periodo de 3 meses en la linea de cocido de la empresa Beltran
E.LR.L Para el célculo del nivel de los agentes contaminantes biol6gicos se
analizaron 18 muestras, correspondientes a los meses de abril, mayo y junio; se
encontré6 que ninguna de las muestras examinadas contenia patdgenos. Para el
calculo del nivel de los agentes contaminantes fisicos, se realiz6 un analisis de 3
muestras por cada dia de produccion, en donde solo 2 de 234 muestras fueron
catalogadas como producto no inocuo debido a los desperfectos existentes en el
aspecto fisico del envase; ademas, ninguna de las muestras examinadas poseia
niveles de histamina por encima de los niveles establecidos. Finalmente, para el
calculo de los agentes contaminantes quimicos, se detecté que, tras las mejoras
implementadas en el sistema HACCP, la cantidad de mermas diarias fue reducida
de 0.5 a 1.5 cajas por dia de produccion. Flores (2016), detallé que se contaba con
un puntaje de 55 puntos en la lista de verificacidn de los requisitos de higiene, por
otro lado, se obtuvo 76.92 puntos después de la ejecucion del Plan. Tras realizar
un analisis de contaminantes biolégicos, hallé que los coliformes y la salmonella
fueron los patdgenos mas comunes en ser hallados. Finalmente, el autor concluye
expresando que la elaboracion e implementacién del sistema HACCP es de suma
importancia en el proceso, puesto que sirve para detectar los problemas.

Con respecto al nivel de agentes contaminantes quimicos, hubo una reduccion del
82.11% en cuanto a los niveles de agentes contaminantes quimicos que alteraban
la inocuidad del producto final, Benito (2019) expresé que tras delimitar los niveles

se lograra un mejor control de los peligros existentes en un proceso.
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VI.

CONCLUSIONES

Se aplicé un diagrama de Ishikawa por cada uno de los puntos criticos del
proceso, en donde se diagnostico que los problemas del area de recepcion
de la materia prima, envasado y sellado representaban el 27.8%, 29.6% y
35.2% respectivamente.

Se realizo el célculo del nivel de los agentes contaminantes biolégicos por lo
gue se analizaron 18 muestras y se encontrO que 7 de esas muestas
contenian patdgenos, tales como: coliformes y salmonella. Para el calculo
del nivel de los agentes contaminantes fisicos, se realizdé un andlisis de 3
muestras por cada dia de produccién, 14 de 240 muestras fueron
catalogadas como producto no inocuo. Finalmente, para el calculo de los
agentes contaminantes quimicos, se detectd que, por cada dia de
produccion se obtenian de 3 a 5 cajas de merma.

Para implementar la mejora en el sistema, la primera herramienta
implementada se dividié en 3 formatos, el primer formato consté de un
Checklist aplicado al area de recepcion de la materia prima; luego, se
establecié un formato para la inspeccion del envasado; para el tercer formato
se establecio un formato de Checklist en donde se hallé6 que, durante los
primeros 34 dias no se realizaba con el cumplimiento de todos los criterios
relacionados a la inocuidad. La segunda herramienta aplicada fue el
mantenimiento autbnomo, a través del calculo de las disponibilidades de las
maquinas, la disponibilidad de la selladora N° 1 en la etapa inicial era de
62.23%, mientras que, en la etapa final obtuvo un valor de 75.85%,
reflejando un incremento del 21%; para la selladora N°2, durante el
diagndstico se obtuvo una disponibilidad de 61.68%, mientras que, en la
etapa final la disponibilidad del equipo fue de 76.57%, mostrando un
incremento del 22%.

Se realizé el calculo del nivel de los agentes contaminantes bioldgicos en
donde se analizaron 18 muestras, en las cuales no se encontraron
patogenos. Para el calculo del nivel de los agentes contaminantes fisicos, se
realizé un andlisis de 3 muestras, 2 de 234 muestras fueron catalogadas
como producto no inocuo; ademas. Por ultimo, para el calculo de los agentes

contaminantes quimicos, se detect6 que después de las mejoras del sistema
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HACCP, las mermas por dia variaban entre 0.5 a 1.5 cajas, se redujeron en
un 82.11% el nivel de los agentes contaminantes quimicos.

Finalmente, se concluy6 que la implementacion de una mejora del sistema
HACCP contribuy6 en el aseguramiento de la inocuidad del producto final en
Beltran E.I.LR.L.
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Vil.  RECOMENDACIONES

En relacibn a los objetivos planteados en el estudio de investigacion en la

conservera Beltran E.I.R.L., se realizaron las siguientes recomendaciones:

Es de suma importancia contar con un diagndstico de la linea que se desea
investigar, ya que asi, el investigador visualizara aquello que representa una
problemética. Para realizar un correcto diagndstico de la linea, se le recomienda a
la organizacion aplicar un Checklist semanalmente, en donde se registre si la

empresa cumple con los criterios relacionados a la calidad e inocuidad del producto.

Se deben identificar los niveles de los agentes contaminantes, esto debido a que,
conocer los valores de cada uno de estos indicadores le permitird a la empresa
tener un mejor control de la linea e indicara el momento exacto para la ejecucion
de un plan de accién. Durente esta etapa surgieron ciertas complicaciones con el
tiempo, debido a que las muestras analizadas fueron enviadas hacia un laboratorio

en Lima.

Con respecto a la mejora del sistema HACCP, se recomienda a los colaboradores
de la organizacion en general a comprometerse dia a dia con todas las mejoras
implantadas, con la finalidad de establecerlas en un largo plazo. Del mismo modo,
se recomienda al jefe de produccion ser el responsable de supervisar
permanentemente los puntos criticos del proceso, ademds, debe brindar las
capacitaciones necesarias, ligadas a la inocuidad, calidad, orden e higiene en todos
los procesos. Por otro lado, el jefe del area de calidad debe ser el responsable de
implementar y supervisar el llenado de todos los Checklist diariamente, de esta
forma, se lograra una mejora del sistema. Los técnicos del area de calidad (TAC’s),
tendran que asegurarse de que todos los integrantes de la organizacién cumplan
con las mejoras propuestas a traves de las metodologias: inspeccion, limites y el
mantenimiento autbnomo. Finalmente, los operadores de las maquinas selladoras
son los responsables de cumplir con el llenado diario del formato de mantenimiento
autonomo.

La organizacion debe conocer los niveles de agentes contaminantes en sus
productos constantemente, es mas, se debe realizar un analisis exhaustivo cada
vez que haya implementado o cambiado algun factor en el proceso, puesto que les

indicara los resultados obtenidos con la mejora.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

seguimiento, por lo cual fue

Check List de evaluacién de los puntos criticos

Variable de Definicion N . . L . Escala de
; Definicion operacional Dimension Indicadores .
estudio conceptual medicion
Indepen el HACPP es | Para implementar una mejora Anlisis de las causas raices
diente: una herramienta | en el sistema HACCP, Nominal
Sistema | Qué brinda un | primero, es necesario realizar (Diagramas de Ishikawa)
HACCPp | mayor controlde | yn diagnéstico, en donde se | D,: Diagnéstico
los peligros | tilizara el Diagrama de
gﬁ';‘ﬁges o | Ishikawa para hallar los Raz6én
proceso y que problemas presentes en el Matriz de impacto de las causas raices
pueden afectar proceso y a traves_: de, una
al producto, su matriz se determinara su
objetivo principal | Impacto segun el nivel de Control de paradas/fallas en maquina selladora
es asegurar el | ocurrencia. La segunda fase Razén
bienestar  del | inicia con los gréaficos de Disponibilidad = ——2r
. MTBF+MTTR
consumidor, contro, en donde se
estableciendo determinaran  los  limites
los procesos | superiores e inferiores para el Inspecciones
necesarios para | conteo de agentes .
garantizar l2'| contaminantes, luego, se |D,: Aplicacion de Inspecciones en la R.M.P Razon
'”ij”'dt""d del | calculara el porcentaje de la mejora Inspecciones en el envasado
producto y asl | jhgpecciones  realizadas  al Inspecciones en el sellado
mismo busca . o
Lo producto final, por ultimo, a
disminuir yio través del calculo del tiempo
eliminar los Gréfico de control
riesgos por | due toma reparar una
contraer  una | Selladora 'y el tiempo que - Limites criticos de control quimicos Razén
Enfermedad transcurre  entre  dichas - Limites criticos de control fisicos
Transmitida por | paradas, se determinara la - Limites criticos de control microbiolégicos
Alimentos (ETA) | disponibilidad de la maquina.
Benito (2019, p. | Para culminar, en la tercera
12). etapa se realizard un - ,
) P D5 Seguimiento Razon




necesario aplicar
nuevamente un Check List
para la evaluacién de los
puntos criticos.

- Aplicado al 4rea de RM.P
- Aplicado al area de envasado
- Aplicado al area de sellado

Dependi
ente:
Inocuida
d

La inocuidad

alimentaria
resalta su alto
grado de

disposicion en la
elaboracién de
productos en
Optima calidad
sanitaria. Sin
embargo, tanto a
nivel
internacional,
nacional como
local se
observan adn un
gran contingente
de alimentos
contaminados
que afectan a la
salud de sus
consumidores
(Alvarado y
Ramirez, 2017,
p. 16)

La inocuidad sera controlada
a través del nivel de tres

componentes esenciales:
contaminantes bioldgicos,
contaminantes  fisicos vy

contaminantes quimicos. La
primera se encuentra definida
por la cantidad de
microorganismos presentes
en el producto, la segunda se
expresa a través del nivel de
histamina hallada, finalmente,
el tercer contaminante esta
definido por la cantidad de
producto no inocuo generado
a partir de fallas/paradas en
el sellado.

- Salmonella < 10* UFC/ml

Dl_: - Vibrio Cholerae < 10* UFC/ml
Contaminantes - Listeria < 10* UFC/ml Razs
Biologicos ~ Clotridium < 10* UFC/ml azon
- Bacillus < 10* UFC/ml
D,: — Andlisis de histamina < 50 ppm (recepcion)
Contaminantes Razoén
Fisicos — Andlisis de histamina < 200 ppm (P.T.)
D3.: Producciéon defectuosa .
Contaminantes % Merma = x 100 Razon
Quimicos Produccioén total

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2. Validacion de los instrumentos

Yo(t/"’/’/?;“z“/” o .con DNIN® 22927502, ge profesién
:&5«" 7€. 3/‘/4’5-/"“/ .con codigo CIP 236407, ejerciendo actualmente como
e on.. nkrlmndy. . AU

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los
instrumentos pertenccientes a la variable independiente (Sistema HACCP): Diagrama de
procesos, matriz de impacto de las causas rafces, de las dos selladoras y el registro de
Inspecciones, fallas y mantenimientos; a los cfectos de su aplicacion al proceso de
claboracién de conservas de filete de caballa de la linca de cocido en la empresa

BELTRAN E.LR.L.

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

Las escalas son: deficiente “1”, aceptable “2”, Bueno “3” y excelente “4”,

Deficiente | Aceptable Bucno Excelente
Congruencia de items >\
Amplitud de contenido ~
Redaccion de los items X /
Claridad y precision \
Pertinencia \/

En Nuevo Chimbote, a los ‘? dias del mes de .'./?I.(.‘.({.'.‘.’.I.‘. £... delano 2021,
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CONSTANCIA DE VALIDACION

- v Q’ 7
% ; é//”f“’ Voed f”“?jﬁv/@(‘y;} ............ , con DNI N°22737.5.02 de profesién
Al 5’%1”/0 ..... (es 4. con codigo CIP 2.36.7.73.., ejerciendo actualmente como
RGP o Lottt ende, THEAES oo

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los
instrumentos pertenecientes a la variable dependiente (Inocuidad): Analisis del nivel de
agentes contaminantes: bioldgicos, fisicos y quimicos; a los efectos de su aplicacién al
producto terminado de conservas de filete de caballa de la linea de cocido en la empresa
BELTRAN E.LR.L.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1”, aceptable “2”, Bueno “3” y excelente “4”.

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
( Congruencia de items \<
Amplitud de contenido ><
Redaccién de los items S
Claridad y precision X
Pertinencia N
En Nuevo Chimbote, a los .. [.. dias del mes de . Q [ccemb...... del ato 2021,
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo,..s.}m.(.d; tz\)iux Legema. .. S.o//.‘;(;}.'v.(. %.., con DNIN°. Z[08534 de profesion

.L\.C\U.\.- 2. IndusTrinl... con codigo CIP 26.29.1.L..., ejerciendo actualmente como

LooTiol..de... Almacen.. BodosTil0. oo
Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién los
instrumentos pertenecientes a la variable independiente (Sistema HACCP): Diagrama de
procesos, matriz de impacto de las causas raices, de las dos selladoras y el registro de
inspecciones, fallas y mantenimientos; a los efectos de su aplicacion al proceso de
elaboracion de conservas de filete de caballa de la linea de cocido en la empresa
BELTRAN E.IR.L.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “17, aceptable “2”, Bueno “3” y excelente “4.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de items \<
Amplitud de contenido Y
Redaccion de los items
w
Claridad y precision X
Pertinencia
X

Selloy ﬁmﬁ a&ddador



CONSTANCIA DE VALIDACION

/ g
Yo, 200y Do, Lezama.. Sdnchs. ., con DNINS. 21045242 de profesion
: il \ el | . .
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Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién los

instrumentos pertenecientes a la variable dependiente (Inocuidad): Anélisis del nivel de

agentes contaminantes: biologicos, fisicos y quimicos; a los efectos de su aplicacion al

producto terminado de conservas de filete de caballa de la linea de cocido en la empresa

BELTRAN E.LR.L.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “17, aceptable “2”, Bueno “3” y excelente “4”.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de items ><
Amplitud de contenido ><
Redaccién de los items ><
Claridad y precision \<
Pertinencia 4
\\
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo,...Hb%l....g‘:\*‘?n\j...&.eymcs.. cachey . con DNINCHE35553. de profesion
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Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién los
instrumentos pertenecientes a la variable independiente (Sistema HACCP): Diagrama de
procesos, matriz de impacto de las causas raices. de las dos selladoras y el registro de
inspecciones, fallas y mantenimientos; a los efectos de su aplicacién al proceso de
elaboracion de conservas de filete de caballa de la linea de cocido en la empresa

BELTRAN E.LR.L.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “17, aceptable “2”, Bueno “3” y excelente “4”,

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
I éongmencia de items X
Amplitud de contenido .
Redaccion de los items %

Claridad y precision

A

Pertinencia X

ANTONY
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo,. Q\OQ\QY\X@“ = Le\g&mcS‘f"\A"&b con DNI N°. 6323553, de profesion
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Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los
instrumentos pertenecientes a la variable dependiente (Inocuidad): Analisis del nivel de
agentes contaminantes: biologicos, fisicos y quimicos; a los efectos de su aplicacion al
producto terminado de conservas de filete de caballa de la linea de cocido en la empresa
BELTRAN E.LR.L.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, pucdo formular las siguicntes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1”, aceptable “2”, Bueno “3” y excelente “4”,

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de items g
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items ] %
Claridad y precision 7(
Pertinencia W

En Nuevo Chimbote, a los . 7... dias del mes de Q\U““\lﬁ*Q ..... del afio 2021.




Tabla 21. Calificacion del Ing. ElImer Pefia Rodriguez para los formatos de la varible independiente

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3
Redaccidn de items 1 2 3 4 4
Claridad y precisidn 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 4

Total 19

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 22. Calificacion del Ing. ElImer Pefia Rodriguez para los formatos de la varible dependiente

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3
Redaccidn de items 1 2 3 4 4
Claridad y precisidon 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 4

Total 19

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 23. Calificacion del Ing. Jhordy Lezama Sanchez para los formatos de la varible independiente

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4
Redaccién de items 1 2 3 4 3
Claridad y precisidon 1 2 3 4 3
Pertinencia 1 2 3 4 3

Total 16

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 24. Calificacion del Ing. Jhordy Lezama Sanchez para los formatos de la varible dependiente

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3

Redaccion de items 1 2 3 4 4



Claridad y precision 1 2 3 4 3
Pertinencia 1 2 3 4 4

Total 17

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 25. Calificacion del Ing. Abel Lezama Sanchez para los formatos de la varible independiente

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3
Redaccién de items 1 2 3 4 4
Claridad y precisién 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 3

Total 17

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 26. Calificacion del Ing. Abel Lezama Sanchez para los formatos de la varible dependiente

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4
Redaccién de items 1 2 3 4 3
Claridad y precisidon 1 2 3 4 3
Pertinencia 1 2 3 4 4

Total 17

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 27. Calificacion total de expertos

Calificacion de Calificacion de
validez - validez - P
BT EI0 Calificacion Calificacion
0,
Variable (%) Variable (%)
independiente Dependiente
Elmer Pefia Rodriguez 19 95% 19 95%
Jhordy Lezama Sanchez 16 80% 17 85%
Abel Lezama Sanchez 17 85% 17 85%
17.33 86.65% 17.67 88.35%

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 28. Escala de validez de instrumentos

Escala
0,0-0,53
0,54-0,59
0,60 -0,65
0,66 -0,71
0,72-0,99

1

Indicador
Validez nula
Validez baja

Viélida
Muy valida
Excelente validez

Validez perfecta

Fuente: Oseda y Ramirez, 2011, p. 154.



Anexo 3. Diagrama de operaciones

Beltrﬁn DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Linea: Cocido Parte: Fecha:1/11/2021
Producto: Filete de caballa Operario (s): HojaNro. 1 de 2
Elaborado por: Chavez, M. Método: uActuaI
Tipo: [Joperario H Material L] Maquina [JPropuesto

Recepcion de
insumaos [Aceite

wvegetal, sal yodada) de envases —1
— P

Recepcicn Pescado Caballa

120 min 11 Recepcionar la materia
\ / prima 20 TN.
Vapor
200 min 7 Cocinar
360 min ° Enfriar
25 min 5 |Desinfectar 320min o Filetear
envases
Viseras
360 min '//1;—2 Envasar
50 min 7 Preparar liquido de \
gobierno
320 min Adicionar Liguido

de Gobierno

Exhauster

820 min Sellar

10-3
200 min Lawvar enwvases

Fuente: Elaboracién propia




Beltrgn DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Linea: Cocido Parte: Fecha:1/11/2021
Producto: Filete de caballa Operario (s): HojaNro. 1 de 2
Elaborado por: Chavez, M. Método: nActuaI
Tipo: [Joperario ﬂ Material L] Maquina [JPropuesto

Vapor

G

360 min 12-4 Esterilizar

Seleccionar
¥  empacar

350 min ° Etiguetar

300 min

1000 cajas de conserva de
filete de caballa de }libra
en Aceite Vegetal

RESUMEN

Tiempo
(min.)

O 10 2545 min
O 4 1160 min

TOTAL 3705 min

Actividad Cantidad

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 4. Checklist para el diagnostico de los problemas existentes en los puntos criticos

Tabla 29. Diagndstico de problemas en el punto critico de recepcion de materia prima

¢éSE PERDIDA DE
DESORDEN EN EL AREA REALIZ ERRORES DEL PERSONAL L E MATERIA
. PROCESO
punT | ¢SE OUN PRIMA
5 REALIZO CORRE o POR
CRITIC EL cro POR FALTA POR SER
FECHA 0 DEL CONTR PISO | PARE | CANAL | REJIL | MIUEST POR NO POR DE FALLAS EN POR DE
PROC OL DE S DES ETAS LAS REO DE | FALTA DE | APLICA MAL MATERI EL COCHE POCA UN
ESO HISTAM | LIMP | LIMPI | LIMPIA | LIMPI | MATER | CONOCIMI R LOS ESTIB ALES DE | TRANSPOR FRESC | TAMA
INA? 10S AS S AS 1A ENTO FORMA | ADO LIMPIEZ TADOR URA NO
PRIMA TOS A INFER
2 IOR
1/11/2 v x v v v x x v x v v v v
021
2/11/2 X X v X X X v X v X X v v
021
3/11/2 X v v v v X X X X X X v v
021
4/11/2 | Recep x x v x x v v x v v v v v
021 cién
5/11/2 | dela . x x v v v x v v x x x X X
021 | materi
6/11/2 a X X X X X v v v v v v X X
021 | prima
8/11/2 X v v v v X X X v v v X X
021
9/11/2 X X X X X X v v X X X v v
021
10/11/ X X v X X v v X v X X v v
2021




11/11/
2021

12/11/
2021

13/11/
2021

15/11/
2021

16/11/
2021

17/11/
2021

18/11/
2021

19/11/
2021

20/11/
2021

22/11/
2021

23/11/
2021

24/11/
2021

25/11/
2021

26/11/
2021

27/11/
2021

29/11/
2021




30/11/
2021

1/12/2
021

2/12/2
021

3/12/2
021

4/12/2
021

6/12/2
021

7/12/2
021

8/12/2
021

9/12/2
021

10/12/
2021

11/12/
2021

13/12/
2021

14/12/
2021

15/12/
2021

16/12/
2021

17/12/
2021




18/12/
2021

20/12/
2021

21/12/
2021

22/12/
2021

23/12/
2021

24/12/
2021

25/12/
2021

27/12/
2021

28/12/
2021

29/12/
2021

30/12/
2021

31/12/
2021

1/01/2
022

3/01/2
022

4/01/2
022

5/01/2
022




6/01/2
022

7/01/2
022

8/01/2
022

10/01/
2022

11/01/
2022

12/01/
2022

13/01/
2022

14/01/
2022

15/01/
2022

17/01/
2022

18/01/
2022

19/01/
2022

20/01/
2022

21/01/
2022

22/01/
2022

24/01/
2022




25/01/ X X v v X v v X v X v X X
2022
26/01/ X X X X v v v X X v v X X
2022
27/01/ X v v X X X X X X X v v v
2022
28/01/ v v v x v v v x x x v v v
2022
29/01/ x v x x v v v x x v v v v
2022
31/01/ v X v v v X X X X X v X X
2022
TOTAL "Si" 15 25 57 43 47 36 49 27 41 45 26 55 56
TOTAL "NO" 64 54 22 36 31 43 30 52 38 34 53 24 23
TOTAL 79 79 79 79 78 79 79 79 79 79 79 79 79

*Completar con (") =Sio (X)=NO

Fuente: Elaboracién propia




Tabla 30. Diagndstico de problemas en el punto critico de envasado

¢SE ERRORES ;
DESORDEN Y SUCIEDAD EN EL AREA \HUBO | ENCONT DEL PAT,’:‘;’E‘Z:S EL Mzigglfﬁ;ﬁn A
PUNT ¢HAY c:\iD Apg | RO | PERSONAL
0 CONT | = x| ELEMEN POR | oo
FECHA ERI')TE'E ET\IOELL PRIMA ExTT?aZN POR FALTA FAI‘)LET A | caipa| PoRr P':;’:s
oroc | MES | PIS | PARE | FAJ | CANALE | - | PORMAL | 0 DE viarer) | DEL MAL SUCI0S
AS | OS | DES | As | TAs TRANSPO CoNoCIMI PESCA | TRANSP
ESO 0? i LOS NTo | ALESDE | T orre | (HUMEDA
* | ENvASE umPIEZ | O D)
s? A o
1/11/ ;2 v | v x v v v v v v v v v v
2/11/20 v v X X X X v v v X X X X
21
3/11/ ;2 v | v x x v v x x x v v v v
4/11/20 v | v x x x v v v v v v v v
21
5/11/20 v | v | v v v v x x x x x x v
21 | Envas
6/11/ 3(1) ado | | | x x x v v v v v v v
8/11/ 3(1) « | v | v | v v v x x x v v v v
9/11/20 v | v x x x v v v v x x x x
21
10/11/2 X X v X X v v v v X v v X
021
11/ 13; i v | v x v v v v v v v v v v




12/11/2
021

13/11/2
021

15/11/2
021

16/11/2
021

17/11/2
021

18/11/2
021

19/11/2
021

20/11/2
021

22/11/2
021

23/11/2
021

24/11/2
021

25/11/2
021

26/11/2
021

27/11/2
021

29/11/2
021

30/11/2
021




1/12/20
21

2/12/20
21

3/12/20
21

4/12/20
21

6/12/20
21

7/12/20
21

8/12/20
21

9/12/20
21

10/12/2
021

11/12/2
021

13/12/2
021

14/12/2
021

15/12/2
021

16/12/2
021

17/12/2
021

18/12/2
021




20/12/2
021

21/12/2
021

22/12/2
021

23/12/2
021

24/12/2
021

25/12/2
021

27/12/2
021

28/12/2
021

29/12/2
021

30/12/2
021

31/12/2
021

1/01/20
22

3/01/20
22

4/01/20
22

5/01/20
22

6/01/20
22




7/01/20
22

8/01/20
22

10/01/2
022

11/01/2
022

12/01/2
022

13/01/2
022

14/01/2
022

15/01/2
022

17/01/2
022

18/01/2
022

19/01/2
022

20/01/2
022

21/01/2
022

22/01/2
022

24/01/2
022

25/01/2
022




26/01/2 v | v x x v v v v v v v v v
022
27/01/2 % v X X X v v v v % v v v
022
28/01/2 v | v | v x v v v v v x v v v
022
29/01/2 v | v x x v v x x x v v v v
022
31/01/2 v | v « « y y v v v v v v «
022
TOTAL "Si" 47 | 58 | 29 | 31 42 68 67 51 51 51 67 67 54
TOTAL "NO" 32 | 21| 50 | 48 37 11 12 28 28 28 12 12 25
TOTAL 79 | 79 | 79 | 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79

*Completar con () =Sio (X)=NO

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 30. Diagndstico de problemas en el punto critico de sellado

SLIJDCIZEI?ECI;RAgE?NYEL F:ES:L PARADAS POR PARADAS POR FALLA EN MAQUINAS CONSECUENCIAS DE
PU AREA 1z6 FALLA DE PERSONAL SELLADORAS PARADAS DE SELLADORAS
NT .
J nsp | ‘RN Po Pl |G Pie | 75"
CRI E eccl | PARAD DES CA | LL | FAL EN ZA EN (,:A
FECH | TIC N | EN E EN ON AS CUID | FALTA | LIM | O | LO EL MAQ | S EL ID SEL
A (0] P | PA N MA | visu | PROGR (0] DE PIE | E EN SIS UINA | EN SIST ABOLL | A | LA | PAT | LO
DEL s | Re FA Qul AL AMAD DEL | CAPA | ZA | N EL TE RIA M EM ADUR | DE | Bl | INA | AFI
PR o | DES JA NAS | cAD AS? OPE CI'!'ACI EN | LA | MA MA ANTI | AL A AS Cl | O JE LA
OCE S S A 30 RAD ON ,EL R | ND DE GUA | EST ELEC ER DO
SO MIN OR AARE ?AL RIL TA AOD TRIC RE
? PAS (0]
1/11
/202 v X X v v x v X v v v v v x X v v | v v v
1
2/11
/202 v X X v v X X v v X X X X v X v X X v X
1
3/11
/202 V| v X x v x v X x v | v X v X X v v | x v X
1| Sell
4/11 | ado
/202 v X X x v x v v v v | v X v X X v v | x v X
1
5/11
/202 v v v v v X X X X X X X v X X v X X v X
1
6/11
/202 x v X v v x v X v v v x v x X v v | x v v
1




8/11
/202

9/11
/202

10/1
1/20
21

11/1
1/20
21

12/1
1/20
21

13/1
1/20
21

15/1
1/20
21

16/1
1/20
21

17/1
1/20
21

18/1
1/20
21




19/1
1/20
21

20/1
1/20
21

22/1
1/20
21

23/1
1/20
21

24/1
1/20
21

25/1
1/20
21

26/1
1/20
21

27/1
1/20
21

29/1
1/20
21

30/1
1/20
21




1/12
/202

2/12
/202

3/12
/202

4/12
/202

6/12
/202

7/12
/202

8/12
/202

9/12
/202

10/1
2/20
21

11/1
2/20
21




13/1
2/20
21

14/1
2/20
21

15/1
2/20
21

16/1
2/20
21

17/1
2/20
21

18/1
2/20
21

20/1
2/20
21

21/1
2/20
21

22/1
2/20
21

23/1
2/20
21




24/1
2/20
21

25/1
2/20
21

27/1
2/20
21

28/1
2/20
21

29/1
2/20
21

30/1
2/20
21

31/1
2/20
21

1/01
/202

3/01
/202

4/01
/202




5/01
/202

6/01
/202

7/01
/202

8/01
/202

10/0
1/20
22

11/0
1/20
22

12/0
1/20
22

13/0
1/20
22

14/0
1/20
22

15/0
1/20
22




17/0
1/20
22

18/0
1/20
22

19/0
1/20
22

20/0
1/20
22

21/0
1/20
22

22/0
1/20
22

24/0
1/20
22

25/0
1/20
22

26/0
1/20
22

27/0
1/20
22




28/0
1/20 v X v v v X v X v v v X v X X v v X v X
22
29/0
1/20 v X X v v x v X v v v x v x X v v | vV v X
22
31/0
1/20 v v X v v X v v X v v v X v X v v X X X
22
TOTAL"SI" |54 | 39 |29 | 50 74 3 64 30 59 (60| 73 5 54 21 7 70 67 | 46 | 66 24
.I,-%TOA,,L 25| 40 | 50| 29 5 76 15 49 20 | 19 6 74 25 58 72 9 12 (33| 13 55
TOTAL 791 79 | 79| 79 79 79 79 79 79 | 79| 79 79 79 79 79 79 79 | 79| 79 79

*Completar con (4 ) =Sl o (X)=NO

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 5. Formatos de produccion durante el periodo de diagndstico

; CADIBO: 0Z - PHS
CONTROL DIARID DE VERSION : 0220
INICID DE VIGENEIA:
SANEAMIENTE G
i ) PAGINA:Y de 3
o olitjoont  Tae_ Bo” [los dorang
BONTROL
ALCANCE CONDICIGH PRE. [C8330 | 12.20] POST DBSERVATIONES
OP. | HRS. | HRS. | .OP.
Lirpiay desinfectads? v gl | #
RECEPCION DE Lanaletas limpias y con rejillas? (rd Vi & y
MATERIA PRIMA Y S - : Py 55005 R -
ENCANASTILLABD X X v ¢odo—y— 005/ 020
Paredes limpies? 4 ' & ” v
I Cocinadees Impns? vl -1,
i-ndns limplas? d v rd v
AREA DE Czn;:ymasﬁhsifwirs?. v 2 I s
COCIANDORES Ceraletes limpias y con rajillas? / / / d
ESATCOS [ Fl & 5 T
Lavodzra da s lvgia? 2 ]
Candletas limpias y con reilas? L X ] e ]
B&%g;n Pisars limpics? P e T
Peredes fmpias? P L 4
| Peladarakingia? | S
Parates limpias? vl N
NREA DE PELADD Raneletas fmpizs y con realas? 7V v T
Praas limpias? Vol sl 7 T
_Mes;as limpias? # 7 7~
Peredes bmpias? o i
NEATE FUETED Pisos limpias? Z X 7
B Lavaderas de manos fimpius? 7 = = 2
Mess de seleeeign fimgia? 7 ) e e
AREA DE SELECCIGN | Peredes fimpias? e ) H
Y MOLINDS alnafimgia? i A b
Pisas impios? | 2| _#f »] =4
Hesas fmpias? r o WY
Caneletas limpias y con rejifas? e i e
AREA DE ENVASADD | Pisas limpies? Wl ) o e
i — S ST P mpar
{avadzra de manos limpio? rd r'd D4 A
Evhausting M2 { limpig? S| Fall 4
Cervadora N Limia? L [ e [
[P—— Sl 7 i x 17
AREA DE Exbauisting N¢ 2 fmpia? 7| s/ s I
EXHAUSTING, | Servadera H0 2 lampia? cl 7l x| 7
CERRADBRAS, a2 i 7 7 o v
R | P it P T S 2
Cerradora ¥2 3 limpio? Ve il L2 Ve v
lavedara K2 2 himpin? R A S




ALCANCE

CONBICIGN

CONTROL
30 [ 13

=R

[oy
4

POST

g

[OBSERVACIONES

AREA BE
EXHAUSTING,
CERRADDRAS,

LAVADORAS

Exhausting NC 4fimpio?

Faioy
A9

Tens
plscadn -

\:k’., ;‘N Ty

Cerradora N 4 fimpio?

Lavadora N% 4 limpin?

Paredes limpias?

aLeite

2

Mesko5 de Tes Tty

putedes

Pisos limpios?

AREA DE MARMITAS

Marmitas limpias?

\\ ) A Ns

Pisos limpios?

Peredes limpias?

AREA DE
AUTOCLAVES

Autaclaves limpios?

Carros de autoclaves limpios y con
mantenimienta adecuada?.

Piss limpios?

ALMACEN DE
INSHMOS

Limpia y ordenada?

Insumos rotulados?

Paredes limpias?

AREA DE ALAMCEN
DE PRODUCTOS
TERMINADOS

Limpio y ordenado?

Productos subre parihuelas y limpias?

Productos identificadas y bien estibados?

Temperatura adecuada?

AREA DE ALMACEN
DE ENVASES

Limpio y ordenado?

Paredes limpias?

Cajas bien ubicadas y adecuadamente
estibadas?

UTENSILIDS

Bandejas limpias?

Balanzas calibradas y limpias?

Prensadores limpios?

ttensilios con mantenimiento adecuado?

AREA DE SERVICIOS
HIGIENICOS

Cuenta con jaban liquide?

SN SIS SN SN NSRS

Dispensadares cuentan con papel?

Agua continua?

Paredes limpias?

Pisos limpios?

Duchas limpias?

Bafios con pepeleras limpios?

Y

Luenta con jabén liguido?

Secador cperative?

X

AR A N N NN A A N AR A AR AN N

Agua continua?

Paredes limpias?

Pisos fimpios?

|
!

Duchas limpias?

Bafios con papeleras limpias?

-

VESTUARIDS

Paredes limpias?

Casilleros timpios?

Pisos limpios?

Paredes limpias?

Casilleros limpios?

Pisos limpios?

NN S SRS NS OSSR SN IONS NSRS SN

MAN NN A AR

N NN NN YN S0 RSSO S) S SP N TN R R

ARINNAUNAANEA




CONTROL
ALCANEE CONDICIIN FE 150 5.0 | Pist OBSERVACIONES
0P | HRS. | HRS | .OR. |
Cuenta con jabdn fiquido? / 7 e
SALA DE Secador operativa? il 2, . Gl
DESINFECCION DEL | Ao contue? B Ll T
PERSONAL Pedituvio con agua clorada? P N
Paredes limpias? i Vo L~ "
Pisos limpios? v W v |
Cuenta con solucidn de detergente? -4 v 7 [
IONA DE Paredes limpias? ra 5 L7 e
gﬁ:g?ﬂ%’; Fisos limpios? e 2N gl e
RESIDUDS Y Libre de plagas? e v e o
DESPERDICITS Se dispone adecuadamente fos residuos? v v / V4
Instalaciones int i iade 7~ /
e il A KA LA T
BHN;RE}IJ-I:EAFELQBAS — E:;ig:r:;s de residuos o basuras limpias y i W oW v
Aireas de proceso cerradas? #“ 27 v v
Sin presencia de Plagas u otras particulas i
CISTERNASDE | ornes? will| £l sl
ALAMCENAMIENTO | Limpieza y desinfeccion vigente? 7ol P g
DE AGUA ;a:;z :ﬁ‘ :Stex:dﬁn limpias y bien l/ pe v P
Pisos limpios? | & e
EXTERDRES DE NAVE ["g, - riene of grden? . W
DE PROCESD Cilindras de basuras adecuadsmente / d / 7
ubicados? :
Instalaciones limpias y ordenadas? e ' s
COMEDOR firea coina limpia y ordenada? &) v e
Dispasitivos de basura bien ubicada con bal v
ir:ts:rnnsagvtu:pa; asura bien ubicada con bolsa y o /
Correctamente ubicad fecha d
EmNEUIUﬂRES v::l:imienl:: © UBICato y £on fecha de o / / /
MATERIALES DE Detergente y desinfectantes rotulados i’ L= r e
LIMPIEZA sl:ﬁ:dal:{?:s y materizles de limpieza bien o X / il
LEYENDA:
7 ACEPTABLE
[X1: NO ACEPTABLE,
REBUIERE CORREGIR
ACCIONES CORRECTIVAS CONFORMIDAD




A . CODIGO: DI-BPM/ :
DI-HACCP
UIECSN | CONTROL DE RECEPCION DE |t
( tran INICID DE VIBENCIA:
MATERIA PRIMA 130201
o PAGINA: 1 DE 1
FECHA: 20-19-9094 TAL Opnegs Dz Luavey
| INFORMACION GRAL. i Z 3 &
USHARC: BCLTRAN N
GUADEREMISIN: 100 ~ 094932
EMBARCACIGN: NCE- Pesa . o _
HIRA DE INSRESD: 8:90
IOKA DE CAPTURA: lcA "
I0NA DF DESCARBA: CHMBOTE
| TRANSPORTE/PLACA: | Aqp - ¥3Q J
PESI (TH): o A%}
ESPECIE: ChappLLA
FESQ PROMEDI/PZA: 298 &.
WoEPESPRBEND | (3 7 :
L CONTROL DRGANGLEPTICO " o
T PROMEDIL: 9t T -
EXTRA 0
A 0
B )
ND ADMIDA © )
PRESENCIA DE PARASITOS NP
PRESENCIADE N.€
HIOROCARBURDS |} '
 HSTMM. o s Refuzo i
ACEPTAR e
CAURCACION |-peme -
I CONDICIONES DE TRANSPORTE =
CNDEONES | Bucnas | |
LIMITES CRITIEDS:
b Calficacion se haré cunforme a la tabla de muestreo de ke NTB. 700.002.2012
2. Seaceptara maieria prima a temperatura igual n menor a 4.4 °C
3. Se aveptara materia prima can un ive] de histaming menor a 50 ppm
4. lules comprometidos con la presencia de hidrocarburns serd rechazada inmediatamente
, J
[DBSERVACIONES V/0 ACCIONES CORRRECTIVAS
j Y — N
oz gs %T% Sy




CODIGO: ANEXD |- Di-BPM/D1-HAGCP
JE{SI(URaioll|  CONTROL ORGANDLEPTICO DE MATERIA PRIMA |t 566
PAGINA: 1 DE 1

FECHA: 21 - 12- 2024 TAL Spmodn  Paz  (iavee

MUESIRA '~ 1 [ 2 [ 8] 4[58 [ 7 88 [0 [0 [@][ )] %]|® 6|7 @B |20 227 [2%]2%]%]2
TAUA(em) 193 [26 | 20[29 [28 120125 129123129 15\ [30 | 24 |
PESO(D)  ba4 24%120 1 292 1945 (30 1294 9996 1291 [99°F ax 1241 [ 9

e el (o bl b|o|6 618 |6F &8

MUESTRA i} 30 | 81 | 32 | 33 | 34 | 35 36 [ 37 | 3B | 30 | 40 | 4 | 42 | 43 | 44 | 45 | 4B | 47 | 48 | 48 | S0 | S | B2 54
TALLA {cm)
PEST (g)
PUNTAJE | R B o il
__ORGANOLEPTICO E |
MUESTRA G5 BB | &7 | 58 | 59 | B0 | B | B2 | B3 | B4 | BS | BB | B7 | BB | GA 70 [ M [ 72 | MW@ [ 7% | W | 77 | 78|79 RO | &
TALLA (em)
PESI (g) s
FUNTAJE —
ORGANOLERTICO { ! |
MUESTRA 82 | 83 | B4 | BS | BE 87 | BB | B9 | 80 9 | 82 ) 93 | 94 | 85 | 96 [ 97 ;98 | 93 [ 00 | 102 | 103 | 04 | 105 [ 106 [ 107 [ 108 [ 109
TALLA (cm) i

PESUm_ | \\-_
PUNTAJE T —
NRGANDLEPTICO |
MUESTRA WO | | 12 ) U3 0 M4 | N5 | B | N7 | WB | N8 | 120 | 120 | 122 | 123 | 124 | 125 | 1%B MEDA 9 om

TALLA (cm) N
PESI (g) PES0 PROMEDIO 2395 9

PUNTAJE ,
__ ORGANDLERTICO ' ; . PUNTAJE PROMEDID &

CATEGDRIA DE FRESCURA 5

JEFE DE L LAIL



CODIGO: 05 - BPM/0Z - HACCP
VERSION: 02.2021

Beltran INSPECCION VISUAL DE CIERRES WEI O Vi
PAGINA: { DE
[FECHA: 05- 11 -2024 TAL: Nickor  Vildhezr  Kamier CUNEA: 4 TZENVASE: Yo 1),
PROVEEDOR: cewsn | PRODUETD: ['lele  de  Cobollk _en oceile [ESPECE Cobolfy DERRADORA: 0 osg Loty
CUSUARID: & (ke BODIGD:  ¢7. posudt —  FV: FCSKAS
| HORA 08-00 0330 09100 07 130 10: 00 {0:90
CABEZALES e s 1 (2 [ 8l a NIl A ) Lz (8 [ & (PR 1 | 2] 84
CODIGD CORRECTD Nl | Awl 2]l Zad s ) 2] ol | & »
IMPRESICN DE CODIGOS AL\ AL Al A pl 2ol 2| 2l | 2] A2 2] Ar | Ael2] |
CAIDA P Lzl ml ozl &l €] ) ] 217 e F g T €7 ] ] ] x| i
CIERRE AFILADD ol clol 2 Azl A vl |V Al e 2lre vl 7L e [ 71 S22 3]
LABID Al | 2wl el vl L2 2L T 2 el AT L2 T Q;?\
FRACTURA Al el Flvrle] 2l Al @ el 7] £l 2l @152
PATINAJE Ll | sl A w| w2 A Al Ll el 2] YL E]f ], Jo} D
FALSD GIERRE Nl a7V 7 A 7 72T 2T AT 7T 7T D 7 T2l &
ABDLLADURAS Pl | || Pl ¢ 2N 2| 21 &) ] @] 7] 7| #] X )
DESBARNIZADD Ll it | 2 el 7l A AL el /] w| V| vl 2] 2l 2] S &
COMPOUND N Al e v el AT LT ET T el ] ] el 23 [
MAL EMSANBLAJE Sl ]l Al el el Ol e dl el ] O] el vl 2] el v] 2] S]] =
| LIMPIEZA DE LATAS Cle | 2| LY LT AL C L L EL A ] _
FRECUENCIA: Cinco latas por cabezal al inicia y cada 30 minutos y/o después de un atracdn o ajuste de méquina,  ACEPTABLE: NO ACERTARLE: X NOTA: Se registrard
una lata por cabezal, de las cince latas inspaccionadas.
HORA DESERVACIONES 3 HORA ACEION CORRECTIVA
A0:p8  [¢ enwalaron  peoduckoy depechvoscs /) 40020  Be debwo ok sillede en la Minen NI
- b Vo
JE T AL TAC




0108 ACCIONES CORRECTIVAS | moase i
: PABINGIDEY

SOLICITUD DE ACCIGN CORRECTIVA

pRonize:Lilele Lo oy o1 eite vegekal
FECHA: 05- 41~ 2024 HORE: 1020

COmED:  FP FCSK2A meo e evase: Yo \b.

USHARID:  BElTRAN

ND CONFORMIDAD

-A Yos 43220 Yoras hibo  uma peru&q en Lo m‘qmo\ &=

leba N°OL, dehido o didha parada se debovo la linea
por 50 Minutos .

ACLHIN CORRECTIVA

~Se opustacon loo volas y cobeacles legy 52 procedio’
1) tolibar  puevamente la Mequing .

DISPOSCIGN FINAL

-Oe Separaren abrededor & M§ psodu thos se,\la&es, puesto
Qve  presentoban  bolle duras ; 45 ledes ya que presenta-
ban aldes de Gee , enbie ohos. Se fomeron 43
miavtos  pasa o Cebbrausn de  moGuing

iﬁ%ﬁ% , P 1)
| JEFE DE PLANTA A Tk




Anexo 6. Matriz de impacto de las causas raices
FORMATO APLICADO PARA DETERMINAR LAS CAUSAS RAICES CON MAYOR IMPACTO DENTRO DEL PROCESO

MATRIZ DE IMPACTO DE LAS CAUSAS RAICES CODIGO: 10 - HACCP
BE ltlwﬁll RESPONSABLE CHAVEZ. M.
FECHA DE APLICACION 11172021
PROBLEMA CENTRAL POR MIVEL DE IMPACTO VALOR
CADA PUNTO CRITICO DE FAETDJ:LE F‘EF?DU.CEE’;EECTA" :g#if PORCENTUAL
CONTROL 1 2 3 4 LT [9&])
Desorden v suciedad en el area X
Deficiente realizacion de
X
muestreos
Falta de control X
F'érdida'de la materia prima Falta de metodologias a0 30%
en el area de recepcion
Mal cocinado del pescado X
Peces pequefios X
Errores del personal
Tiempo improductivo X
TOTAL 100

* e marcara con uns (X) segin el impacto dentro del proceso de cads uno de los factores evaluadas. En donde 1 25 &l valor minimo
¥ 5 el valor méximo.



MATRIZ DE IMPACTO DE LAS CAUSAS RAICES

CODIGO: 10 - HACCP

RESPOMSABLE CHAVEZ. M.
FECHA DE APLICACION 11172021
PROBLEMA CENTRAL POR MIVEL DE IMPACTO VALOR
CADA PUNTO CRITICO DE FAETG:LE FS,F?UL_JEEE’;EECTA" #gl_'ris PORCENTUAL
CONTROL 1 2 3 4 5 [%=)
Desorden y suciedad en el area X
Mal fransporte de la materia %
prima
Falta de control
Presencia de elementos ,
extrafios en el producto Falta de metodologias X 32 32%
envasado Retazos de guantes
Envases contaminados
Errores del personal X
Tiempo improductivo X
TOTAL 100

* Be marcara con ung (X) segin el impacto dentro del procesao de cads uno de los facforss svaluados. En donds 1 es &l valor minimo

¥ 5 el valor maximo.




MATRIZ DE MPACTD DE LAS CAUSAS RAICES

CODIGE0: 10 - HACCP

Beltran

RESPOMSABLE

CHAVEZ, K.

FECHA DE AFLICACIOMN

111 12021

T PROBLEMA CENTHAL FOR
CADA PUNTO CRITICO DE
CONTROL

FACTORES QUE AFECTAN
AL PROCESO

MIVEL DE IMPACTOD

VALOR
TOTAL

1 2 3 4 A

VALOHR

PORCENTUAL

(%)

Productos desperfectos en el
arza de =ellado

Desorden y suciedad en el area

Falta d= control

ot I

Falta d= metodologias

Falta d= limmpieza ¥ lubncacion
de las componenies

33

Emvases de mala calidad

Alraconesiparsdas de maguina

Fizzasirepuestos en mal estsdo

Errores del personal

Tiempo improducing

28%

TOTAL

10

* Sa marcara con una [X) segun ef impacto dentro del proceso de cads uno de los faciores evaluados. En donde 1 es el valor minimo

/ﬁ::.LELH i .I__.-u-_i.l

¥ 5 el valor maximo

T pp—

IR IR B 1l T A
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CARGO: Jefe de Aseguramiento de Calidad




Anexo 6. Matriz de impacto de las causas raices aplicada a los Técnicos del Aseguramiento de la Calidad (TAC)










Anexo 7. Formato de analisis del nivel de agentes contaminantes: bioldgicos

AMALSIS MICROBIOLOGICO CODIGO: 12 - HACCP
RESPONSAELE TYPEA
FECHA DE ANALISIS 10-12-2021
* GENERALIDADES DEL PRODUCTO
DATOS OBSERVACIONES

Etiquets Beltran
Marca Belran
Direccion Av. Enrique Meiggs 1758
Registro Sanitana R5S5PNEL SACNOT14 5ANIPES®
Fecha de expiracion 10-12-2025
Lote de produccian 10-12-2021
‘“Walor nutricional Froteinas, acidos grasas, polinsaturados v Omepa-1
Nombre del aimento Filzte de csballa en aceite vegetal
Ingredientes Caballa, aceite, agua y =3l
Condiciones de almacenamisnts Lupar limpig, seco y fresco

» CONTAMINANTES MICROBIOLOGICOS —- PATOGENOS

) MIVEL HIVEL
PATOGENDS MAXIMD DEL DB SERVACIONES
PERMITIDD | ANALSIS
Salmonella = 10%UFC ! ML ALTO S0 eraania SO0 o v
it
‘fibro Choleras = W0TUFC "ML | NORMAL
Listeria < A0°UFC /ML | MORMAL
Clatridium = 05 UFC ML | NORMAL
Bacillus < 0T UFC /ML | MORMAL
Staphylococcus aureus <107 UFC!/ML | NORMAL
Escherichia coli = 10°UFC /ML | NORMAL
Asromonas < 10°UFC ! ML HIORMAL
Coliformes < 10°UFC /ML | NORMAL
» CUMPLIMIENTO DEL NIVEL PERMITIDO DE PATOGENOS
iLa muestra cumple con el 5l NO
nivel mazimo permitido en ¥

cuanto nivel de patogenos
existentes en el producto?




Anexo 8. Formato de analisis del nivel de agentes contaminantes: fisicos

AMAL 21E FIS3C0 CODIGO: 13 - HACCP
RESFOMNEABLE [HE T T
FECHA DE AMALISES 21-12-2021

+ GENERALIDADES DEL PREODUCTO

DATOE OB SERVACIKIHE §
Etiry s ta Beltran
Marea Beltran
Direccian My Enrigue Meiggs 1754

Fagisiro Sanitarnia

REPFHEL 2ACHOT14 SANIPE 5

Facha de axpirssitn

21-12-2025

Lote de producckn

21-12-2021

Walar nudricianal

Proteinas, dcidas grasos, polinsaturados y Omeaga-3

Mambre del slimenho

Filete de caballa en aceite segetal

Ing redisntes

Caballa, aceite, aqua vy sal.

Candicknes de almacenamisnis

Lugar limpia, seco y fresos

+ CONTAMIMANTES FISICOS — ANALISIS FISICO ORGANCLEFTICO

DEFECTO DE CIERRE

RESULTADOD EUEND MALC

Pesa brufo {gr.)

712 - -

Tara igr.}

30 - -

P=zo neto {gr.)

176 -- -

Pasg escummdo (gr.)

130 - —

Vacio {(mmHg)

| Limpi=za

Textura

Color

Oilor

Sabor

Aspecto del envass - exderior

Aspecto del envass - interior

Mivel d= histamina — Froducto terminado

= 200 ppri - -

+ CUMPLIMIENTD DEL NIVEL DE HISTAMINA

iLa muestra cumple con el

sl NO

nivel maximo permitido de
histamina tanto en la materia
prima como en el producto
terminado?




Tabla 31. Agentes contaminantes fisicos hallados durante el periodo de pre-prueba

PES NIVEL | ¢CUMPL
FECHA P;S TA| O | PESO |VAC| .| | OL|COL| sAB EAS\F;. EA;:' DE E CON
DE LABORAT | MUEST | - | RA | NE |ESCURR | O | ° | ' | OR| OR | OR | oo | = | HISTA LOS
PRODUC | ORIO RAS | Do [(GR| TO | D0 | (mm | oo | oo (87| (87 | (8 | DT LT MINA | NIVELES
CION Gr) | ) |(GR| (GR) | Hg) M) | M) | M) e | ey | <200PP | PERMITI
) M DOS?
M:els” 206 | 36 | 170 | 140 4 B B B | B B B B <2?\2PP si
LABORAT
1/111/202 ORIO DE M:ezs" 208 | 36 | 172 | 142 3 B B B | B B B B <2?\2PP sf
PLANTA - M lest <200PP
UeSt ) 205 | 36 | 169 | 141 3 B B B | B B B B sf
a3 M
M:els" 200 | 36 [ 173 | 140 3 B B B | B B B B <2(K2PP si
LABORAT
2/111/202 ORIO DE M:ezStr 215 | 36 | 179 | 140 2 B B B B B M B <2?\2PP Sf
PLANTA = estr <200PP
ZP; 215 | 36 | 179 | 142 15 B B B | B B M B " NO
Mgels" 205 | 36 | 169 | 142 4 B B B | B B B B <2?\2PP sf
LABORAT
3/111/202 ORIO DE Mgezs" 206 | 36 | 170 | 140 3 B B B | B B B B <2?\2PP sf
PLANTA - uest <200PP
Uest | 206 | 36 | 170 | 140 4 B B B | B B B B sf
a3 M
Mgels" 208 | 36 | 172 | 140 4 B B B | B B B B <2?\2PP sf
LABORAT
4/11/202 | goiope | MUeStr | 510 | 36 | 174 | 142 3 B B B | B B B - sf
! PLANTA a2 M
M;“;s” 206 | 36 | 170 | 142 5 B B B | B B B B <2?\2PP sf




M:els" 205 | 36 [ 169 | 140 <2?\2PP i
LABORAT
5/111/202 ORIO DE M:ezs" 203 | 36 | 167 | 142 <2?\2PP sf
PLANTA =0 oot <200PP
UEStl 504 | 36 | 168 | 142 i
a3 M
M:els" 207 | 36 | 171| 140 <2?\2PP si
LABORAT
6/111/202 ORIO DE M:e;" 209 | 36 | 173 | 140 <2?\;)PP sf
PLANTA = et <200PP
UeStr 506 | 36 | 170 | 140 i
a3 M
Mgelsn 206 | 36 | 170 | 140 <2(|$’PP si
LABORAT
8/111/202 ORIO DE M:e;" 204 | 36 | 168 | 140 <2?\;)PP NO
PLANTA  — o eetr <200PP
UeSt 503 | 36 | 167 | 139 i
a3 M
Muestr | 506 | 36 | 170 | 140 <200PP si
LABORAT |21 M
9/11/202 | oeiope | MUestr | o6 | 36 | 170 | 137 ALY si
1 az2 M
PLANTA - o oot <200PP
UeSt ) 206 | 36 | 170 | 138 sf
a3 M
M:els" 207 | 36 |171| 140 <2(;2PP si
LABORAT
10/11/20 | oriope | MUSStr | 510 | 36 | 174 | 141 AN si
21 az2 M
PLANTA  — <200PP
UeStH ) 207 | 36 | 171 | 144 sf
a3 M
11/11/20 Muestr <200PP ,
)1 " 204 | 36 | 168 | 140 " i




LABORAT | MUY | 907 | 36 | 171 | 140 3 200 sf
ORIO DE a2 M
PLANTA | MUeStr | 507 | 36 | 171 | 140 3 <200PP sf
a3 M
M:els" 212 | 36 | 176 | 142 2 <2‘;2PP NO
LABORAT
12/;1/20 ORIO DE M:ezs" 215 | 36 | 179 | 140 15 <2?\2PP NO
PLANTA =0 oot <200PP
UeSt ) 207 | 36 | 171 | 141 4 sf
a3 M
Mzef" 205 | 36 | 169 | 142 4 <2(|$’PP i
LABORAT
13/;1/20 ORIO DE M:e;" 206 | 36 | 170 | 144 4 <2?\2PP sf
PLANTA =0 oot <200PP
UeStr 506 | 36 | 170 | 140 4 si
a3 M
Muestr | 509 | 36 [ 173 | 140 4 <200PP si
LABORAT |21 M
15/;1/20 ORIO DE M:ezs" 205 | 36 | 169 | 141 4 <2?\2PP sf
PLANTA =0 oot <200PP
UeSt ) 208 | 36 | 172 | 141 4 sf
a3 M
M:els'tr 204 | 36 | 168 | 140 4 <2‘£PP si
LABORAT
16/11/20 | oriope | MUSSt | 506 | 36 | 170 | 140 4 AU si
21 a2 M
PLANTA - o ot <200PP
UeStr ) 210 | 36 | 174 | 140 4 sf
a3 M
LABORAT | MUeSt | 505 | 36 | 169 | 141 4 AN si
17/11/20 a1l M
21 ORIO DE Muestr <200PP
PLANTA a2 205 | 36 | 169 140 4 " Si




Muestr | 506 | 36 | 170 | 141 200 sf
a3 M
M:els" 207 | 36 |171| 141 <2?\2PP si
LABORAT
18/;1/20 ORIO DE M:ezs" 206 | 36 | 170 | 140 <2(;2PP sf
PLANTA =0 oot <200PP
UeStH ) 210 | 36 | 174 | 142 i
a3 M
Mgelsn 206 | 36 | 170 | 143 <2(|$’PP si
LABORAT
19/;1/20 ORIO DE M:e;" 207 | 36 | 171 | 140 <2?\2PP sf
PLANTA = et <200PP
UeStr 506 | 36 | 170 | 137 i
a3 M
M:els" 212 | 36 | 176 | 140 <2?\;’PP NO
LABORAT
20/;1/20 ORIO DE M:e;" 206 | 36 | 170 | 135 <2(;2PP si
PLANTA =0 oot <200PP
UeSt ) 207 | 36 | 171 | 137 i
a3 M
Muestr | 504 | 36 | 168 | 140 ALY si
LABORAT |21 M
22/13/20 | oeiope | MUest | o3 | 36 | 167 | 140 AU si
21 a2 M
PLANTA - o oot <200PP
UESt ) 204 | 36 | 168 | 140 i
a3 M
M‘a‘els" 205 | 36 | 169 | 138 <2?\2PP si
LABORAT
23/11/20 | oeiope | MUeSt | 507 | 36 | 171 | 139 AN si
21 az2 M
PLANTA  — <200PP
UeSt ) 208 | 36 | 172 | 141 sf
a3 M




M:els" 207 | 36 | 171| 140 <2?\2PP si
LABORAT
24/;1/20 ORIO DE M:ezs" 208 | 36 | 172 | 143 <2?\2PP sf
PLANTA = oot <200PP
UeStr 506 | 36 | 170 | 140 i
a3 M
M:els" 205 | 36 | 169 | 145 <2?\2PP i
LABORAT
25/;1/20 ORIO DE M:e;" 205 | 36 | 169 | 144 <2?\2PP sf
PLANTA = et <200PP
UEStr ! 504 | 36 | 168 | 143 i
a3 M
M:els" 207 | 36 | 171| 140 <2?\;’PP si
LABORAT
26/;1/20 ORIO DE M:e;" 207 | 36 | 171 | 141 <2?\2PP sf
PLANTA  — o eetr <200PP
UeStr 506 | 36 | 170 | 140 i
a3 M
Muestr | yo06 | 36 | 170 | 142 ALY sf
LABORAT |21 M
27/13/20 | oeiope | MUeStT | 506 | 36 | 170 | 142 ALY si
21 a2 M
PLANTA - o oot <200PP
UeSt ) 208 | 36 | 172 | 140 sf
a3 M
M:els'tr 210 | 36 | 174 | 141 <2‘;2PP si
LABORAT
29/11/20 | oeiope | MUestr | 51 | 36 | 175 | 140 AN si
21 az2 M
PLANTA  — <200PP
UeStr ) 210 | 36 | 174 | 137 sf
a3 M
30/11/20 Muestr <200PP ,
)1 209 | 36 | 173 | 135 " i




LABORAT | MUeSt | 505 | 36 | 169 | 140 <200PP si
ORIO DE a2 M
PLANTA | MUeStr | 506 | 36 | 170 | 138 <200PP sf
a3 M
M:els" 207 | 36 | 171| 139 <2?\2PP si
LABORAT
1/121/202 ORIO DE M:ezs" 206 | 36 | 170 | 140 <2(;2PP sf
PLANTA =0 et <200PP
UEStr ! 505 | 36 | 169 | 140 i
a3 M
Mgelsn 204 | 36 | 168 | 143 <2(|$’PP si
LABORAT
2/121/202 ORIO DE M:e;" 206 | 36 | 170 | 140 <2?\;)PP si
PLANTA =0 oot <200PP
UESt ) 207 | 36 | 171 | 144 i
a3 M
Muestr | 507 | 36 | 171 | 141 AL sf
LABORAT |21 M
3/121/202 ORIO DE M:ezs" 208 | 36 | 172 | 140 <2?\2PP sf
PLANTA =0 oot <200PP
UeSt ) 207 | 36 | 171 | 142 sf
a3 M
M:els" 210 | 36 | 174 | 140 <2(;2PP si
LABORAT
4/12/202 | ooiope | MUestr | o9 | 36 | 173 | 138 AU sf
1 az2 M
PLANTA - uest <200PP
UeSt ) 206 | 36 | 170 | 139 sf
a3 M
LABORAT | MUeSt | 505 | 36 | 169 | 140 AN si
6/12/202 | o | a1 M
! PLANTA M:ezs" 207 | 36 |171| 137 <2?\2PP si




Muestr | 506 | 36 [ 170 | 139 <200PP si
a3 M
M:els" 205 | 36 [ 169 | 140 <2?\2PP i
LABORAT
7/121/202 ORIO DE M:ezs" 207 | 36 | 171 | 141 <2?\2PP sf
PLANTA =0 oot <200PP
UeStr ! s08 | 36 | 172 | 140 i
a3 M
M:els" 207 | 36 | 171 | 144 <2?\;’PP si
LABORAT
8/121/202 ORIO DE M:e;" 208 | 36 | 172 | 142 <2?\2PP sf
PLANTA = et <200PP
UeSt ! 500 | 36 | 173 | 140 i
a3 M
M:els" 207 | 36 | 171 | 142 <2?\;’PP si
LABORAT
9/121/202 ORIO DE M:e;" 207 | 36 | 171 | 142 <2?\2PP sf
PLANTA =0 et <200PP
UESIr ! 504 | 36 | 168 | 143 i
a3 M
Muestr | 506 | 36 | 170 | 142 ALY si
LABORAT |21 M
10/12/20 | Griope | MUeStr | 507 | 36 | 171 | 141 AU si
21 a2 M
PLANTA - o oot <200PP
UeSt ) 216 | 36 | 180 | 143 NO
a3 M
M‘a‘els" 205 | 36 | 169 | 144 <2?\2PP si
LABORAT
11/12/20 | Griope | MUeStr | 508 | 36 | 172 | 141 AN si
21 az2 M
PLANTA  — <200PP
UeSt ) 209 | 36 | 173 | 140 sf
a3 M




M:els" 205 | 36 | 169 | 142 <2?\2PP i
LABORAT
13/;?20 ORIO DE M:ezs" 206 | 36 | 170 | 140 <2(;2PP sf
PLANTA = oot <200PP
UeStr 506 | 36 | 170 | 140 i
a3 M
M:els" 205 | 36 | 169 | 139 <2?\2PP si
LABORAT
14/5/20 ORIO DE M:e;" 207 | 36 | 171 | 137 <2?\2PP sf
PLANTA = et <200PP
UESt ! 204 | 36 | 168 | 140 i
a3 M
Mgelsn 208 | 36 | 172 | 135 <2(|$’PP si
LABORAT
15/5/20 ORIO DE M:e;" 207 | 36 | 171 | 140 <2?\2PP sf
PLANTA  — o eetr <200PP
Uestr ! 516 | 36 | 180 | 138 NO
a3 M
Muestr | ,o0g | 36 [ 172 | 139 <200PP si
LABORAT |21 M
16/12/20 | oriope | MUeStr | 509 | 36 | 173 | 140 ALY si
21 a2 M
PLANTA - o oot <200PP
UeStT ) 209 | 36 | 173 | 142 sf
a3 M
M:els" 207 | 36 [171| 141 <2(;2PP si
LABORAT
17/12/20 | " opiope | MUestr | 503 | 36 | 167 | 142 AN si
21 az2 M
PLANTA  — <200PP
UeSt ) 203 | 36 | 167 | 141 sf
a3 M
18/12/20 Muestr <200PP ,
) " 205 | 36 | 169 | 140 " i




LABORAT | MUeSt | 503 | 36 | 167 | 139 <200PP si
ORIO DE a2 M
PLANTA | MUeSt | 506 | 36 [ 170 | 145 200 Sf
a3 M
M:els" 212 | 36 | 176 | 145 <2?\2PP si
LABORAT
zo/i/zo ORIO DE M:ezs" 215 | 36 | 179 | 143 <2(;2PP sf
PLANTA =0 oot <200PP
UeStr ) 212 | 36 | 176 | 141 NO
a3 M
Muestr | 515 | 36 | 176 | 140 ALY NO
LABORAT |—22 PPM
21/2/20 ORIO DE M:e;" 214 | 36 | 178 | 138 <2?\;)PP sf
PLANTA =0 oot <200PP
UEStr ) 211 | 36 | 175 | 139 NO
a3 M
Muestr | 509 | 36 [ 173 | 140 <200PP si
LABORAT |21 M
22/3/20 ORIO DE M:ezs" 206 | 36 | 170 | 140 <2?\2PP sf
PLANTA =0 oot <200PP
UeSt ) 207 | 36 | 171 | 140 sf
a3 M
M:els" 207 | 36 |171] 139 <2(;2PP si
LABORAT
23/12/20 | oeiope | Muestr | o6 | 36 | 170 | 140 AU si
21 a2 M
PLANTA - o ot <200PP
UeSt ) 205 | 36 | 169 | 140 sf
a3 M
LABORAT | MUeSt | 904 | 36 | 168 | 143 AN si
24/12/20 a1l M
21 ORIO DE Muestr <200PP
PLANTA a2 206 | 36 | 170 140 " Si




Muestr | 507 | 36 [ 171 | 144 200 sf
a3 M
M:els" 207 | 36 |171| 141 <2?\2PP si
LABORAT
25/;?20 ORIO DE M:ezs" 208 | 36 | 172 | 140 <2?\2PP sf
PLANTA =0 oot <200PP
UeStH ) 207 | 36 | 171 | 142 i
a3 M
M:els" 210 | 36 | 174 | 140 <2?\;’PP si
LABORAT
26/;?20 ORIO DE Mge;" 200 | 36 |173| 138 <2(;2PP si
PLANTA = et <200PP
UeSt 506 | 36 | 170 | 139 i
a3 M
Mgef" 205 | 36 | 169 | 140 <2(|$’PP i
LABORAT
27/5/20 ORIO DE M:e;" 207 | 36 | 171 | 137 <2?\2PP sf
PLANTA =0 et <200PP
UeStr 506 | 36 | 170 | 139 i
a3 M
Muestr | 505 | 36 | 169 | 140 ALY si
LABORAT |21 M
28/12/20 | opiope | Muestr | 007 | 36 | 171 | 141 AU si
21 a2 M
PLANTA - o oot <200PP
UeSt ) 208 | 36 | 172 | 140 sf
a3 M
M‘a‘els" 207 | 36 |171| 144 <2?\2PP si
LABORAT
29/12/20 | opiopE | Muestr | o0s | 36 | 172 | 142 AN si
21 az2 M
PLANTA  — <200PP
UeSt ) 209 | 36 | 173 | 140 sf
a3 M




M:els" 207 | 36 | 171 | 142 <2?\2PP sf
LABORAT
30/;?20 ORIO DE M:ezs" 207 | 36 | 171 | 142 <2?\2PP sf
PLANTA = estr <200PP
UESH ! 504 | 36 | 168 | 143 si
a3 M
M:els" 206 | 36 | 170 | 142 <2?\2PP sf
LABORAT
31/%/20 ORIO DE M:e;" 207 | 36 | 171 | 141 <2?\2PP sf
PLANTA = et <200PP
UeStr | 516 | 36 | 180 | 143 NO
a3 M
Mgelsn 205 | 36 | 169 | 144 <2(;2PP sf
LABORAT
1/012/202 ORIO DE M:e;" 208 | 36 | 172 | 141 <2?\2PP sf
PLANTA - Uluestr <200PP
UeSt 500 | 36 | 173 | 140 sf
a3 M
Muestr | 505 | 36 | 169 | 142 ALY sf
LABORAT |21 M
3/01/202 | opiope | Muestr | o6 | 36 | 170 | 140 ALY si
2 az2 M
PLANTA - uest <200PP
UeSt ) 206 | 36 | 170 | 140 sf
a3 M
M:els" 205 | 36 | 169 | 139 <2(;2PP si
LABORAT
4/01/202 | ooiope | Muestr | oo | 36 | 171 | 137 AN si
2 az2 M
PLANTA - uest <200PP
UeSt ) 204 | 36 | 168 | 140 sf
a3 M
5/01/202 Muestr 508 | 36 | 172 135 <200PP 5
2 al M




LABORAT | MUY | 907 | 36 | 171 | 140 200 sf
ORIO DE a2 M
PLANTA | MUESt | 516 | 36 | 180 | 138 <200PP NO
a3 M
M:els" 208 | 36 | 172 | 139 <2?\2PP si
LABORAT
6/012/202 ORIO DE M:ezs" 209 | 36 | 173 | 140 <2(;2PP sf
PLANTA =0 oot <200PP
UeSt ! 500 | 36 | 173 | 142 i
a3 M
Mgef" 207 | 36 |171| 141 <2?\;’PP si
LABORAT
7/012/202 ORIO DE M:e;" 203 | 36 | 167 | 142 <2?\2PP sf
PLANTA =0 oot <200PP
UeStl 503 | 36 | 167 | 141 i
a3 M
Muestr | 505 | 36 | 169 | 140 <200PP si
LABORAT |21 M
8/ 012/ 2021 ori0 DE M:e;tr 203 | 36 | 167 | 139 <2(;2PP si
PLANTA =0 oot <200PP
Uestr ) 06 | 36 | 170 | 145 sf
a3 M
M:els" 212 | 36 | 176 | 145 <2(;2PP si
LABORAT
10/01/20 | oriope | MUestr | 515 | 36 | 179 | 143 AU si
22 a2 M
PLANTA - o ot >200PP
UeStH) 212 | 36 | 176 | 141 NO
a3 M
LABORAT | MUeSt | 909 | 36 | 173 | 140 AN si
11/01/20 a1l M
22 ORIO DE Muestr <200PP
PLANTA a2 206 | 36 | 170 140 " Si




Muestr | 507 | 36 | 171 | 140 200 sf
a3 M
M:els" 207 | 36 | 171| 139 <2?\2PP si
LABORAT
12/2;/20 ORIO DE M:ezs" 206 | 36 | 170 | 140 <2(;2PP sf
PLANTA = estr <200PP
UESt 505 | 36 | 169 | 140 si
a3 M
Mgelsn 204 | 36 | 168 | 143 <2(;2PP si
LABORAT
13/2;/20 ORIO DE M:e;" 206 | 36 | 170 | 140 <2?\;)PP sf
PLANTA - M luest <200PP
UESt ) 207 | 36 | 171 | 144 sf
a3 M
M:e15" 207 | 36 | 171 | 141 <2?\2PP sf
LABORAT
14/2;/20 ORIO DE M:e;" 208 | 36 | 172 | 140 <2?\2PP sf
PLANTA - Mlluest <200PP
UeSt ) 207 | 36 | 171 | 142 sf
a3 M
Muestr | 510 | 36 | 174 | 140 ALY si
LABORAT |21 M
15/01/20 | oriope | MUSSt | 509 | 36 | 173 | 138 AU sf
22 a2 M
PLANTA - uest <200PP
UeSt ) 206 | 36 | 170 | 139 sf
a3 M
M‘a‘els" 205 | 36 | 169 | 140 <2?\2PP si
LABORAT
17/01/20 | " oriope | MUSStr | 507 | 36 | 171 | 137 AN si
22 a2 M
PLANTA - uest <200PP
UesSt ) 206 | 36 | 170 | 139 sf
a3 M




M:els" 205 | 36 | 169 | 140 <2?\2PP sf
LABORAT
18/2;/20 ORIO DE M:ezs" 207 | 36 | 171 | 141 <2?\2PP sf
PLANTA - M lest <200PP
UeSt ) 208 | 36 | 172 | 140 sf
a3 M
M:els" 207 | 36 | 171 | 144 <2?\2PP sf
LABORAT
19/2;/20 ORIO DE M:e;" 208 | 36 | 172 | 142 <2?\2PP sf
PLANTA = estr <200PP
UeSt 500 | 36 | 173 | 140 sf
a3 M
M:e15" 207 | 36 | 171 | 142 <2?\2PP sf
LABORAT
20/(;;/20 ORIO DE M:e;" 207 | 36 | 171 | 142 <2?\2PP sf
PLANTA - Uluestr <200PP
UEStr ! 504 | 36 | 168 | 143 si
a3 M
Muestr | yo6 | 36 | 170 | 142 ALY sf
LABORAT |21 M
21/01/20 | oeiope | MUestr | 507 | 36 | 171 | 141 ALY si
22 a2 M
PLANTA - uest <200PP
UeSt ) 216 | 36 | 180 | 143 sf
a3 M
M:els" 205 | 36 | 169 | 144 <2(;2PP si
LABORAT
22/01/20 | oeiopE | MUeSt | og | 36 | 172 | 141 AN si
22 a2 M
PLANTA - uest <200PP
UeSt ) 209 | 36 | 173 | 140 sf
a3 M
24/01/20 Muestr <200PP ,
s T 205 | 36 | 169 | 142 " i




LABORAT | MUeSt | 906 | 36 | 170 | 140 <200PP sf
ORIO DE a2 M
PLANTA | MUeStr | 506 | 36 | 170 | 140 200 Sf
a3 M
M:els" 205 | 36 | 169 | 139 <2?\2PP si
LABORAT
25/2;/20 ORIO DE M:ezs" 207 | 36 | 171 | 137 <2?\2PP sf
PLANTA =0 et <200PP
UESt ! 204 | 36 | 168 | 140 i
a3 M
Mzef" 208 | 36 | 172 | 135 <2(|$’PP si
LABORAT
26/2;/20 ORIO DE M:e;" 207 | 36 | 171 | 140 <2?\2PP sf
PLANTA = et <200PP
UeStr ! 516 | 36 | 180 | 138 i
a3 M
Muestr | 506 | 36 | 170 | 142 AL sf
LABORAT |21 M
27/2;/20 ORIO DE M:ezs" 207 | 36 | 171 | 141 <2?\2PP sf
PLANTA =0 oot <200PP
UesStr | 216 | 36 | 180 | 143 NO
a3 M
M:els" 205 | 36 | 169 | 144 <2(;2PP si
LABORAT
28/01/20 | oeiopE | MUeSt | og | 36 | 172 | 141 AU si
22 a2 M
PLANTA - uest <200PP
UeSt ) 209 | 36 | 173 | 140 sf
a3 M
LABORAT | MUeSt | 505 | 36 | 169 | 142 AN si
29/01/20 a1l M
22 ORIO DE Muestr <200PP
PLANTA a2 206 | 36 | 170 140 " Si




Muestr | yo06 | 36 [ 170 | 140 <200PP si
a3 M
M:els" 205 | 36 | 169 | 139 <2?\2PP si
LABORAT
31/(2);/20 ORIO DE M:ezs" 207 | 36 | 171 | 137 <2?\2PP sf
PLANTA = eetr <200PP
UESt ! 204 | 36 | 168 | 140 i
a3 M

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 9. Formato de analisis del nivel de agentes contaminantes: Quimicos

AMAL 318 QUBICO CODE0: 14 - HACCE
Beltrarl RESPOMSABLE Chavez, M
FECHA DE AMALISIS 3-11-2021
* GEMERALIDADES DEL PRODUCTOD
DATOS OBSERVACIOME S
Efigu=ta Beltran
Marca Beliran
Direccicn A Enrigue Meiggs 1708
Registro Sanitario RSPNELSACNOT145ANIPES®
Fecha de expiracion 03-11-2025
Lote de produccion 03-11-2021
Walor nutricional Proteinas, acidos grasos, polinsaturados y Omega-3
Mombre del slimento Fileie d= caballa =n aceite vegseial
Ingredisnies Caballa, aceite, agua y sal.
Condiciones de almacenamiento Lugar impio, seco y fresco

+» CONTAMINANTES QUIMICOS - DEFECTOS EN EL SELLADO

DEFECTO DE CIERRE BATCH CANTIDAD | OESERVACIONES

Abolladuras 42
Caida de cierre T
Cierre afilado 0
Labio 0
Fatinaje ) iv
Falso cierre FFI: FCaAzl g
Desbamizado PV FL3AZS 17
hal ensamblaje id
Fugas 0
Manchas 24
Hinchazon 25

TOTAL 178

+« MERMA
. PRODUCCION

PRODUCCION TOTAL (CAJAS) DEFECTUOSA [CAJAS) % MERMA

1006 3.7 0.37%




Tabla 32. Agentes contaminantes quimicos hallados durante el periodo de pre-prueba

FECHA CD'L: CIER | FAL MAL | '::Rc?g,:l’ PRODU | %
DE LABOR | PRODUCT | ABOLLA | = | RE | | PATI | SO | DESBAR | ENSA | _ | MAN | HINCH | - | CCION | ME
PRODU | ATORIO o DURAS AFIL NAJE | CIE | NIZADO | MBLAJ CHAS | AZON TOTAL | RM
CCION CIE | apo | © RRE E S UOSA | (caas) | A
RRE (CAJAS)
1 1(%? PLANTA E;ETAELE) : 40 32| 5 | 0| 21 |10 30 12 0| 24 20 4.0 1020 O;;: 0
2/ 135 PLANTA Fé;'EBLELLD : 45 35| 0 | 0| 24 | 11 14 11 0| 21 22 3.8 1022 O;;; /
3/ 135 PLANTA Fé;'EBLELLD : 42 37| 0o | 0| 17 | & 17 10 0| 24 25 3.7 1006 O;;; /
4 135 PLANTA Fé;'EBLELLD : 44 411 0 | 0| 24 | 12 24 15 0 | 25 21 4.3 1024 O;;: 2
>/ 135 PLANTA Fé;'EBLELLD : 48 45 | 0o | 0o | 18 | 8 29 7 0| 21 22 4.1 998 O;;: 1
6/ %i PLANTA E;ETAELLD AE 42 45 | 0 | 0| 15 | 8 31 14 0 | 20 24 4.1 995 O;;: 2
8/ %i PLANTA FS;ETAELLD AE 44 45 | 5 | 0| 13 | 5 29 15 0 | 19 19 4.0 1010 O;;: 0
o %i PLANTA EZETAELLD: 39 471 0o | o | 17 | 0 30 19 0 | 17 21 4.0 1011 0;29
102/ 321{ PLANTA E;ETAELE) AE 38 45 | 0 | o | 21 | 0 15 12 0| 15 28 3.6 1012 O;Z 6
112/ 321{ PLANTA E;ETAELE) AE 35 47 1 o | o | 18 | 12 29 16 0| 21 19 4.1 1022 0;;: 0
122/ 321{ PLANTA '2:';&? : 42 50| o0 | 0| 25 | 0 25 13 0| 20 26 4.2 1002 0;;: 2
132/ 321{ PLANTA '2:';&? : 41 2|1 0 | 0| 24 | 0 28 15 0| 22 19 4.0 1006 0;;: 0




0.38
. 1012
15/13/ | 5 anTa | FILETEDE | oo | g 17 | o 19 5 26 25 3.8 o
2021 CABALLA 0.39
. 1005
16/11/ | o \nra | FILETEDE [ - 40 19 | o 33 10 24 27 4.0 "
2021 CABALLA a1
. 1001
17/13/ | o anTa | FILETE DE 40 40 23 | 0 41 11 22 19 4.1 o
2021 CABALLA 0.36
. 1013
18/11/ | o anta | FILETEDE || 4q 18 | 0 18 3 32 21 3.7 o
2021 CABALLA o1
. 1016
19/11/ | o0 | FILETEDE | o 45 s | 14 19 7 24 24 42 .
2021 CABALLA S
: 1015
20/11/ | o ana | FILETEDE [ 2 8 | 1 35 15 12 28 45 .
2021 CABALLA a1
: 1025
2211171 o) ANt E;EZiEf 45 39 17 | 6 33 16 17 27 4.2 Y
2021 0.35
: 1007
23/11/ | 5 ra | FILETEDE | 37 s | o 31 12 15 13 35 ¥
2021 CABALLA 037
: 1008 |
24/11/ | (oo | FILETEDE [ . s | o 40 10 19 17 3.7 y
2021 CABALLA 540
25/11/ | o ana | FILETEDE | 45 H |17 19 15 20 21 4.0 012 |,
2021 CABALLA o
: 997
26/11/ | o ana | FILETEDE |, 45 THET 99 12 21 25 4.2 o
2021 CABALLA 0.39
27/11/ | o ana | FILETEDE | 4 27 | o ” 17 14 16 39 1001 |
2021 CABALLA 0.39
29111/ | o anTa | FILETEDE |y ] 43 21 | 0| 27 12 15 | 23 | 39 | 1007 |
2021 CABALLA e
30/11/ | o) anTa | FILETEDE | 0 | 36 21 | 13 28 14 18 26 43 | 1006 |
2021 CABALLA e
Y12/2 1 o) pnta E:EZiEf 41 47 16 | 15 27 12 24 21 4.2 1009 | -,/
021 0.40
. 1009
2/12/2 |\ oa | FILETEDE | 35 18 | 1 5 16 22 19 4.0 o
021 CABALLA




0.39
25 22 4.0 1023 |~
13 | 10 19 19 N1
2 FILETE DE - - : . . ‘ :
o | pana CABALLA —— - - >
5 FILETE DE 46 ; - . :
12/2 47 :
: o 25 | 10 31 10 S
02; oo - . 27 25 4.9 1012 |,
i e LeTe ot 18 | 14 35 15 El
02; oo 5 : 22 23 4.5 1007 |,
i e LeTe ot 15 | 11 39 16 s
57 FILETE DE 5 . : . :
12/2 28 -
. L 19 | 14 18 14 iy
: oo . . 19 27 4.5 102 o
e LT O 25 | 13 25 16 1
: oo . : 20 19 4.3 1022 | -,
Y r | pLanma CABALLA —— > . -
. oo . . 2 28 20 4.3 1005 o
oy | pLanma CABALLA — . - -
. o . : 24 21 4.0 997 o
Y or | pLanma CABALLA —— . . s
. o : : 25 4.4 1001 |
12/ FI 45 .

: L 15 | 12 21 19 kS
. oo . . 27 21 4.7 1023 o
15/12/1 o) ANTA ALLA 4 : .

1 e 21 | 11 2 -
: o . 25 4.7 10 o
12/ FI 49 "
: L 20 | 15 27 17 S
. o 5 24 3.9 1003 "
12/ FI 47 .

: L 13 | 12 21 14 5
. oo : . 21 23 4.8 997 o
P LeTE O 28 | 15 24 19 E
202; oo . . 20 22 4.6 1020 |~
20/0121 PLANTA | cABALLA —— - >

212/12/ FILETE DE 45 5
PLANTA ALLA
2021 CAB




222/;22{ PLANTA E;ELELLD: 43 48 22 0 35 11 26 21 4.4 1019 0;3
232/;22{ PLANTA E;ELELLD: 46 44 27 0 24 17 14 16 3.9 1001 O;:Q
242/;22{ PLANTA E;ELELLD: 42 43 21 0 27 12 15 23 3.9 1007 O;:Q
252/;22{ PLANTA E;ELELLD: 45 36 24 13 28 14 18 26 4.3 1006 0;2
272/0122{ PLANTA E;EBT’-\ELII_): 41 47 16 15 27 12 24 21 4.2 1009 O;;:Z
282/0122{ PLANTA E;EBT’-\ELII_): 47 35 18 12 25 16 22 19 4.0 1009 0;;:0
292/0122{ PLANTA E;EBT’-\ELII_): 42 42 13 10 19 19 25 22 4.0 1023 0;29
302/0122{ PLANTA E;EB-I,;-\ELII_): 47 46 21 0 19 10 21 26 4.0 1019 05:9
312/322{ PLANTA E;EI;-\ELII_): 42 49 25 10 31 10 24 22 4.4 998 0;24
1/0342 PLANTA IZ,I&EI;-\ELII_D: 48 54 18 14 35 15 27 25 4.9 1012 O;:Q
3/0342 PLANTA IZ,I&EI;-\ELII_D: 38 52 15 11 39 16 22 23 4.5 1007 O;:S
4/0342 PLANTA IZ,I&EI;-\ELII_D: 42 52 19 14 18 14 24 24 4.4 1022 0;3
5/0342 PLANTA IZ,I&EI;-\ELII_D: 46 45 25 13 25 16 19 27 4.5 1023 0;4
6/0343 PLANTA E;ETAELLD: 44 47 23 10 29 15 20 19 4.3 1022 0;:2
7/0343 PLANTA E;ETAELLD: 47 49 17 0 27 18 28 20 4.3 1005 0;:3
8/0343 PLANTA E;ETAEL:_): 45 51 19 0 17 13 24 21 4.0 997 0;;:0




102/(?;; PLANTA E;EBQELLD: 42 55 15 12 21 19 22 25 4.4 1001 O;:4
112/(?;; PLANTA E;EBQELLD: 49 57 21 11 24 16 27 21 4.7 1023 O;:G
122/(?;; PLANTA E;EBQELLD: 47 48 20 15 27 17 25 25 4.7 1007 O;:G
132/821£ PLANTA E;EBQELLD: 51 35 13 12 21 14 19 24 3.9 1003 05;9
142/821£ PLANTA E;EBT’-\ELII_): 47 55 28 15 24 19 21 23 4.8 997 0;;:8
152/821£ PLANTA E;EBT’-\ELII_): 45 50 25 14 31 13 20 22 4.6 1020 O;;:G
172/821£ PLANTA E;EBT’-\ELII_): 43 48 22 0 35 11 26 21 4.4 1019 0;;:3
182/8214 PLANTA E;EB-I;-\ELII_): 45 51 19 0 17 13 24 21 4.0 997 O;;:O
192/821£ PLANTA E;EI;-\ELII_): 42 55 15 12 21 19 22 25 4.4 1001 0;24
202/8214 PLANTA IZ,I&EI;-\ELII_): 49 57 21 11 24 16 27 21 4.7 1023 O;:G
212/821£ PLANTA IZ,I&EI;-\ELII_): 47 48 20 15 27 17 25 25 4.7 1007 O;:G
222/8214 PLANTA IZ,I&EI;-\ELII_): 51 35 13 12 21 14 19 24 3.9 1003 0;9
242/821£ PLANTA IZ,I&EI;-\ELII_): 47 55 28 15 24 19 21 23 4.8 997 O;:S
252/8215 PLANTA E;EI-AELLD: 45 50 25 14 31 13 20 22 4.6 1020 0;:6
262/8215 PLANTA E;EI-AELLD: 43 48 22 0 35 11 26 21 4.4 1019 0;:3
272/821£ PLANTA E;EI-AELII_): 51 35 13 12 21 14 19 24 3.9 1003 0;;;9




28/01/

FILETE DE

0.48

2 4. 7

2022 PLANTA CABALLA 47 55 28 15 24 19 21 3 8 99 %

29/01/ FILETE DE 0.46
2022 PLANTA CABALLA 45 50 25 14 31 13 20 22 4.6 1020 %

31/01/ FILETE DE 0.43
2022 PLANTA CABALLA 43 48 22 0 35 11 26 21 4.4 1019 %

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 10. Cronograma para la mejora del sistema HACCP

. . Fecha de |Duracion en| Fecha de
Actividades Item .. , e ..
inicio dias finalizacion
Recoleccidn de datos para el llenado de las
on 0s para &l Actividad 1 | 1-Feb 58 31-Mar
inspecciones diarias
Inplementacion de una Politica de Calidad para los
P on de tna Folit 1aadp Actividad2 | 4-Feb 1 5-Feb
puntos criticos de control
Aplicacion del formato de inspeccidn de inspeccion
P 9 peccion de Insp Actividad3 | 7-Feb 52 31-Mar
de la Recepcidn de la materia prima
Aplicacion del formato de inspeccidn de inspeccidn
P P P Actividad 4 | 14-Feb 45 31-Mar
del envasado
Recoleccion de datos para el calculo de las
ecoteccl para e Actividad5 | 1-Feb 58 31-Mar
disponibilidades de las maquinas selladoras
Elaboracién de una matriz de criticidad para las
ina P Actividad 6 | 3-Feb 1 4-Feb
magquinas selladoras
Aplicacis § .
plicacion de orm,ato de mantenimiento Actividad 7 1-Mar 30 31-Mar
auténomo
Recoleccion de datos para el grafico de los limites
inferiores y superiores de los agentes Actividad 8 1-Mar 30 31-Mar
contaminantes microbioldgicos
Recoleccion de datos para el grafico de los limites
inferiores y superiores de los agentes Actividad 9 1-Mar 30 31-Mar
contaminantes fisicos
Recoleccion de datos para el gréafico de los limites
inferiores y superiores de los agentes Actividad 10 1-Mar 30 31-Mar
contaminantes quimicos
Modificacién del plan HACCP 4-Abr

Fuente: Elaboracién propia




Cronograma de ejecucién del Plan HACCP

1-Feb 11-Feb 21-Feb

w
<
o
o

13-Mar 23-Mar

Actividad 1

Actividad 2

Actividad 3

Actividad 4

Actividad 5

Actividad 6

Actividad 7

Actividad 8

Actividad 9

Actividad 10

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 11. Datos para el llenado de formatos de inspecciones diarias

Tabla 33. Inspeccion diaria del drea de recepcion de la materia prima

; ; X . {TAMANO ¢ALTOS ¢TALLA ) .
froun | ESELENARON | oy oelpnes | TODRAM. | fiiicia | REDE | S gene || DEUA - mnvelesDe | penTRooe | T SRR | roma
: <A4.40C? ’ ? ’ HISTAMINA? RS - PARAMETROS? | PARAMETROS? | FUERON BUENAS?
1/02/2022 Si Si Si Si Si Si NO Si Si NO Si 9
2/02/2022 Si Si si si si NO si si Si Si Si 10
3/02/2022 Si Si NO Si Si NO Si Si Si Si Si 9
4/02/2022 i si si si si si NO si NO si si 9
5/02/2022 Si Si si si si Si NO si Si si si 10
7/02/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
8/02/2022 i si st si si si si si si si si 11
9/02/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
10/02/2022 i si st si si sf si si si si si 11
11/02/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
12/02/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
14/02/2022 i si si si si sf si si sf si sf 11
15/02/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
16/02/2022 i si si si si sf si si sf si sf 11
17/02/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
18/02/2022 i si si si si sf si si sf si sf 11
19/02/2022 i si si si si si si si si si si 1
21/02/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
22/02/2022 si si si si si si si si si Si si 11
23/02/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
24/02/2022 si si si si si si si si si Si si 11
25/02/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
26/02/2022 si si si Si Si Si Si Si Si Si Si 11




28/02/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
1/03/2022 Si Si si si si Si si si Si Si Si 11
2/03/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
3/03/2022 Si Si si si si Si si si Si Si Si 11
4/03/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
5/03/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
7/03/2022 Si Si si si si Si si si Si Si Si 11
8/03/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11
9/03/2022 i si st si si sf si si si si sf 11

10/03/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11

11/03/2022 i si st si si sf si si si si sf 11

12/03/2022 i si si si si si si si si si si 1

14/03/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11

15/03/2022 i si st si si si si si si si sf 11

16/03/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11

17/03/2022 i si si si si sf si si sf si sf 11

18/03/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11

19/03/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11

21/03/2022 i si si si si si si si sf si sf 11

22/03/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11

23/03/2022 i si si si si si si si sf si sf 11

24/03/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11

25/03/2022 i si si si si si si si sf si sf 11

26/03/2022 si si si si si si si si si Si si 11

28/03/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11

29/03/2022 si si si si si si si si si Si si 11

30/03/2022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si 11

31/03/2022 si si si si si si si si si si si 11

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 34. Formato de inspeccion del PCC — Recepcion de la materia prima

FORMATO DE INSPECCION DEL PUNTO CRITICO DE CONTROL DE
RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA

BEltrﬁll RESPOMNSABLE Chawsz, M.

FECHA DE ANALIZIS 3-02-2022

CRITERIOS 5l NO OBSERVACIONES

i5e cumple con el llemado de la
informacion general de los proveedores
de la materia prima en el formato de
control de recepcion?

X

En cuanto al confrol organoléptico de la
materia prima, ;La femperatura durante
el ingreso de la materia ez menor o igual
ad 4°Cv

iToda la materia prima que ingreso du oML una o cAmard

FobArmi la matesd
durante el dia fue admitida? X arima (etaadal no scnisba oan

bot nivalec e fracoura.

;La materia prima se enconiraba libre de
la presencia de parasitos?

+La materia prima se enconiraba libre de
la presencia de hidrocarburos?

. = i El TAC del Area de recapokn mo
i5e realizo el control del nivel de X ranilz Bl DOm0 Beie o

histamina en la materia prima? histamine.

;iSe calculd el tamano de la muestra
comectamente?

iLos elementos analizados muesiran
altos niveles de frescura?

sLa talla (cm) de loz elementos
analizados se encueniran deniro de los x
parametroz establecidos por SANIPES?

iLa peso (g) de los elementos
analizados se encueniran deniro de los x
parametros establecidos por SANIPES?

:Las condiciones de transporte de la
materia prima fueron buenas?

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 35. Inspeccion diaria del drea de envasado

FECHA ¢SE LLENARON ¢INGRESO AL ¢ELPRODUCTO | ¢GUANTES EN ¢CORRECTO ¢SE VERIFICARON LOS ¢LIBRE DE ¢LIBRE DE TOTAL
LOS FORMATOS? AREA, DEL POSEE EL PESO BUEN FUNCIONAMIENTO DE PESOS DEL PRODUCTO ELEMENTOS PARASITOS?
PESCADO, EN ADECUADO? ESTADO? LAS FAJAS? ANTES DE SER EXTRANOS?
BUEN ESTADO? SELLADOS?

1/02/2022 si si si NO NO si si si 6

2/02/2022 Si NO NO si Si Si NO si 5

3/02/2022 si si si NO si si si si 7

4/02/2022 Si NO NO NO Si Si NO Si 4

5/02/2022 si si NO Si si si si si 7

7/02/2022 Si Si si NO Si Si Si Si 7

8/02/2022 Si Si si NO NO Si NO Si 5

9/02/2022 si NO si NO si si si si 6
10/02/2022 Si Si NO Si Si Si NO Si 6
11/02/2022 si si si NO NO si si si 6
12/02/2022 Si NO si NO Si Si Si Si 6
14/02/2022 si si si Si si si si si 8
15/02/2022 si NO si si si si si si 7
16/02/2022 Si Si Si Si si si Si Si 8
17/02/2022 si si si Si si si si si 8
18/02/2022 Si Si Si Si si si Si Si 8
19/02/2022 si si si Si si si si si 8
21/02/2022 Si Si Si Si si si Si sf 8
22/02/2022 Si Si Si Si si si Si sf 8
23/02/2022 si si si Si s s si si 8
24/02/2022 Si Si s Si s si sf sf 8
25/02/2022 si si si Si si si si si 8
26/02/2022 Si Si s Si s si sf sf 8
28/02/2022 si si si Si s s si si 8




1/03/2022 Si Si si si Si Si si si 8

2/03/2022 si si si Si s s si si 8

3/03/2022 Si Si si si Si Si si si 8

4/03/2022 si si si Si si si si si 8

5/03/2022 si si si Si si si si si 8

7/03/2022 Si Si si si Si Si si si 8

8/03/2022 si si si Si si si si si 8

9/03/2022 Si Si si Si Si Si Si Si 8
10/03/2022 si si si Si si si si si 8
11/03/2022 Si Si si Si Si Si Si Si 8
12/03/2022 Si Si si Si Si Si Si Si 8
14/03/2022 si si si Si si si si si 8
15/03/2022 Si Si si Si Si Si Si Si 8
16/03/2022 si si si Si si si si si 8
17/03/2022 Si Si si Si Si Si Si Si 8
18/03/2022 si si si Si si si si si 8
19/03/2022 si si si Si si si si si 8
21/03/2022 Si Si Si Si si si Si Si 8
22/03/2022 si si si Si si si si si 8
23/03/2022 Si Si Si Si si si Si Si 8
24/03/2022 si si si Si si si si si 8
25/03/2022 Si Si Si Si si si Si Si 8
26/03/2022 Si Si Si Si si si Si Si 8
28/03/2022 si si si Si si si si si 8
29/03/2022 Si Si s Si si si sf sf 8
30/03/2022 si si si Si si si si si 8
31/03/2022 Si Si s Si s si sf sf 8

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 36. Formato de Inspeccion del PCC - Envasado

FORMATO DE INSPECCION DEL PUNTO CRITICO DE CONTROL DE
ENVASADO
Beltl—-ﬁn RESPONSABLE Chavez, M.
FECHA DE ANALISIS 4-02-2022

CRITERIOS Sl NO OBSERVACIONES
iSe cumple con el llenado de la
informacion general del producto a X
envasar?
i La materia prima sale del area de corie X S sncontraron 2 bandejas con
e ingresa al area de envasado en buen pescado qua no fania &l corls
Eﬁtadﬂ? Comacho para esr envasado
¢La materia prima es envasada segun el X S aaron - Masan s
peso requerido para el producto’? m;ﬁ;ﬁ;ﬁ-ﬂg:ﬂ;m o
iLas envasadoras cuentan con guantes X 5 envasadoras  ftendan  los
en buen estado? guantss parforados.
iLas fajas fransportadoras funcionan X
correctamente?
i El técnico del area verifica los pesos del X
producto envasado?
iProducto  envasado libre de Ia X
presencia de elementos extrafios en el
producto envasado?
¢ Producto envasado libre de parasitos? X

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 37. Inspeccidn diaria del drea de sellado

FECHA ¢SE APLICO EL FORMATO DE ¢SE LLENARON LOS ¢INSPECCIONES VISUALES | éNUMERO DE PARADAS |  ¢NUMERO DE MERMA TOTAL
MANTENIMIENTO AUTONOMO? FORMATOS? CADA 30 MINUTOS? <3 POR DIA? <3 POR DIA?
1/02/2022 NO si NO NO NO 1
2/02/2022 NO sf NO NO NO 1
3/02/2022 NO si NO NO NO 1
4/02/2022 NO si NO NO NO 1
5/02/2022 NO si NO NO NO 1
7/02/2022 NO si NO NO NO 1
8/02/2022 NO si NO NO NO 1
9/02/2022 NO si NO NO NO 1
10/02/2022 NO si NO NO NO 1
11/02/2022 NO si NO NO NO 1
12/02/2022 NO Si NO NO NO 1
14/02/2022 NO si NO NO NO 1
15/02/2022 NO Si NO NO NO 1
16/02/2022 NO si NO NO NO 1
17/02/2022 NO si NO NO NO 1
18/02/2022 NO si NO NO NO 1
19/02/2022 NO si NO NO NO 1
21/02/2022 NO si NO NO NO 1
22/02/2022 NO si NO NO NO 1
23/02/2022 NO si NO NO NO 1
24/02/2022 NO si NO NO NO 1
25/02/2022 NO si NO NO NO 1
26/02/2022 NO sf NO NO NO 1
28/02/2022 NO si NO NO NO 1
1/03/2022 si si si NO NO 3




2/03/2022 si si si NO NO 3

3/03/2022 si si si NO NO 3

4/03/2022 si si si NO NO 3

5/03/2022 si si si NO NO 3

7/03/2022 si si si NO NO 3

8/03/2022 si si si si NO 4

9/03/2022 sl si si sf NO 4
10/03/2022 Sl si si si NO 4
11/03/2022 si si si si NO 4
12/03/2022 si si si si NO 4
14/03/2022 si si si si si 5
15/03/2022 si si si si si 5
16/03/2022 Sl si si si si 5
17/03/2022 si si si si sf 5
18/03/2022 Sl si si si si 5
19/03/2022 si si si si sf 5
21/03/2022 sl si si si si 5
22/03/2022 si si si si sf 5
23/03/2022 sf si si si si 5
24/03/2022 sl si si si si 5
25/03/2022 si si si si sf 5
26/03/2022 sl si si si si 5
28/03/2022 si si si si sf 5
29/03/2022 si si si sf sf 5
30/03/2022 si si si sf sf 5
31/03/2022 si si si si sf 5

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 38. Formato de Inspeccion del PCC - Sellado

FORMATO DE INSPECCION DEL FUNTO CRITICO DE CONTROL DE

SELLADO
Beltr.ﬁn RESPONSABLE Chavez, M.
FECHA DE ANALISIS 1-02-2022
CRITERIOS 51 NO DB SERVACIONES

;iSe aplica el formato de mantenimientos X
suténome para la limpieza de las arand wat zerds an o e

. . wilsblcs ®  lometc de
mgquinas selladoras, tal y comeo se Marn e wotEnems
establacia?
iLla limpieza ¥ |lubricacion de las
mi&quinas toma un periodo de tiempo X
entre 25 y 30 minutos?
iSe llenaron Ios formatoz S MRS Sl i
correspondientes al drea? PR v St
: S& realizaron las inspecciones visuales . )
Sada 30 minutos? A e el M pen
ZEl ndmera de paradas fue =< 4 durante . Hebo sinefsior de 9 penec
el dia? ke e e ©yp 2
fHubo  producto defectuosoc  por x
sbolladuras?
i Hubo producto defectuose per caida de x
cierme?
;Hubo producto defectuoso por cierre x
afilado?
i Hubo producto defectuoso por lebio? X
iHubo  producto defectuosoc  por x
patinaje?
iHubo producio defectuoso por falso x
cierre?
iHubo  producto defectuocsoc  por x
desbarnizado?
iHubo producto defectuosoc por mal x
ensamblada?
i Hubo producto defectuoso por fugas? X
iHubo  producto  defectuoso  por X
manchas?
iHubo  producto  defectuoso  por X
hinchazon?
iLa merma fue =< & 3 cajas durante =l X L marma wccedis loe D
dia? mermices i 3 cijas)

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 12. Estudio de criticidad para los equipos - selladoras

Tabla 39. Matriz de criticidad para las mdquinas selladoras
Matriz de criticidad Peso Valoracion del nivel de riesgo

12 el Muy bajo =1 Bajo =3 Medio =5 Alto =7 Muy alto =9
Frecuencia . .| de 4 a5 paradas por | de 6 a 7 paradas por de 8 amas
de la falla 0.35 <1 parada por dia | de 2 a 3 paradas por dia dia dia paradas por dia
Impacto en

la y 01 < 40 min Entre 40 y 60 minutos Entrg 60y 80 Entre_ 80y 100 De 1(_)0 a mas
produccion minutos minutos minutos
Criterio (minutos) _
Merma 0.25 <1 caja por dia De 2 a 3 cajas por dia De4a %éajas PO 1 pega7 cajas por dia | De 8 cajas a mas
Pueden producir Pueden producir
Impacto en 0.3 No existe riesgos Pueden producir dafios | dafios graves, que dafios mup raves Riesgo de muerte
lainocuidad ) para las personas leves desaparecen con dei y9 | ' inminente
tratamiento gue dejan secuelas
TOTAL 1
. Valoracién del nivel ri
Matriz de criticidad Peso 1 ao a:;: 0 de5 c de7 €290 9

i VALORIZACION DE LOS NIVELES DE CRITICIDAD:

Frecuenciade | 35 | 935 | 105 | 175 | 245 | 3.15

la falla CRITICIDAD LEVE
Impacto en la :l
o produccion 0.1 0.1 0.3 0.5 0.7 0.9 CRITICIDAD MEDIA
Criterio (minutos) |:|
Merma 025 | 025 | 075 | 1.25 | 1.75 | 2.25 ] muy criTico
Impactoenla| o5 | g3 [ 09 | 15 | 21 | 27
inocuidad

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 13. Datos de paradas de maquinas selladoras

Tabla 40. Historial de fallas y produccion

Paradas
Ti Tiempo Ti
lempo erdido i ; iempo
Mes Semanal| Dia Cajas Merma | total de ) R por M?Jteénr:glrlnegto ;':;Ti?/?diz Tiempo | operativo | Tiempo de
producidas | (cajas) [ sellado | Cantidadde | -\ (min.) (min) total | semanal |inactividad
(min) paradas en : (min.)
promedio
(min)
1 1100 5 310 6 18 0 108
1 2 1205 4.2 315 7 16 0 112 1175 111 464
sem
4 1101 4.8 320 6 18 0 108
5 1063 4.3 230 8 17 0 136
6 1090 4.8 330 8 16 0 128
) 7 1020 4.2 330 8 15 0 120 1170 715 455
sem
8 1009 4.5 250 7 15 0 105
10 1003 4.2 260 6 17 0 102
Febrero -
selladora 12 1108 4.4 310 7 20 0 140
! 13 1010 4.6 310 5 18 0 90
sem 3 14 995 240 6 20 0 120 1550 1014 536
16 1005 4 340 5 18 0 90
18 1010 4.2 350 6 16 0 96
20 1025 4.6 300 6 17 0 102
4 21 1020 4.9 315 7 18 0 126 1275 289 486
sem
23 1009 5 350 9 18 0 162
25 1002 4.3 310 6 16 0 96
sem 1 1 1104 4.8 310 5 18 0 90 1175 729 446




2 1342 4.2 315 7 18 0 126
4 1027 5 320 6 17 0 102
5 1021 5 230 8 16 0 128
6 1110 4.4 330 7 20 0 140
7 1030 4 330 5 18 0 90
sem 2 1170 706 464
8 1012 4.6 250 6 18 0 108
10 1009 45 260 7 18 0 126
Febrero - 12 1002 4 310 8 15 0 120
selladora
> 13 1101 47 310 8 20 0 160
sem 3 14 1012 4.2 240 7 18 0 126 1550 974 576
16 1080 4.6 340 5 16 0 80
18 1009 4.6 350 5 18 0 90
20 1092 4.9 300 6 20 0 120
21 1160 4.9 315 7 15 0 105
sem 4 1275 784 491
23 1390 4.8 350 7 20 0 140
25 1288 310 7 18 0 126
1 1210 315 4 20 25 80
sem5 2 1354 4.2 330 4 22 25 88 865 607 258
3 1410 4.8 220 5 18 25 90
6 1201 45 310 4 18 25 72
8 1035 4.9 305 4 18 25 72
Marzo -
selladora| sem 6 9 1020 4.8 320 5 20 25 100 1485 1105 380
1 10 1026 4.2 290 4 16 25 64
12 1008 4.2 260 4 18 25 72
13 1004 4.7 330 4 18 25 72
sem 7 15 999 5 250 4 20 25 80 850 638 212
16 1001 4.4 270 3 20 25 60




17 1009 4.4 340 3 18 25 54
20 1208 4.6 350 4 16 25 64
sem 8 1280 1072 208
22 1100 4.2 290 3 18 25 54
25 1008 4.6 300 2 18 25 36
1 1012 4.7 315 5 18 25 90
sem 5 2 1009 4.6 330 4 19 25 76 865 627 238
3 1270 4.9 220 4 18 25 72
6 1325 4.8 310 4 18 25 72
8 1605 45 305 5 20 25 100
sem 6 9 1030 4 320 4 18 25 72 1485 1109 376
10 1040 4.6 290 4 18 25 72
Marzo -
selladora 12 1009 45 260 4 15 25 60
2 13 1004 4.9 330 4 18 25 72
sem 7 15 998 4.9 250 4 18 25 72 850 646 204
16 1008 4 270 3 20 25 60
17 1500 4.8 340 3 18 25 54
20 1275 4.3 350 4 18 25 72
sem 8 1280 1064 216
22 1001 4.9 290 3 18 25 54
25 1005 45 300 2 18 25 36

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 14. Historial de fallas

Tabla 41. Historial de fallas para las selladoras 1y 2

Fuente: Elaboracién propia

Selladora 1 Selladora 2
Causas Cantidad | Tiempo de | Cantidad | Tiempo de | Consecuencias
de reparacion de reparacion | en el producto
paradas (min) paradas (min)
Desajuste
del sistema | 225 12 216
automatico
de tapas
Fallas en
los pernos
de la 9 154 7 133
estrella
Fallas en *Abolladuras
las rolas o 24 428 23 412 *Cajda de cierre
rulinas *Cierre afilado
Fallas en el :Ilsztt)'loa'e
Defectos | piston del 21 364 21 365 atinaje
cabezal Falso Cierre
,de' *Desbarnizado
maquina | Falla en los *Mal
ejes porta 22 387 24 430 ensamblado
mandriles *Fugas
Mal Hinchagén
colocado 13 228 15 259
de la
plataforma
Fallas en el
sistema 2 35 0 0
eléctrico
Resorte del
plato de 8 120 9 162
compresion
Total 113 1941 111 1977




Anexo 15. Formato de mantenimiento autbnomo

Beltran

MANTENIMIENTO DE MAQUINAS SELLADORAS

RESPONSABLE

‘ CODIGO 18 - HACCP

" FECHA DE APLICACION

//07\

NI \/Alddfy Komfng = TA.C

MANTENIMIENTO AUTONOMO (LIMPIEZA Y ATENCION BASICA)

FECHA: () [ 03/ 9028

OPERADOR: jm ]/JLL&MWM 7&@%@9’

AREA: S Q/Ua[&y

mAquina: (, )&mk%% / éy,dinm’fa[/

INSPECTOR: \/L%ﬂ \/_LM% ﬂzlrm—cfﬁ -TA.L

TOTAL

25 mun

CUMPLIMIENTO
ETAPA Ne ACTIVIDAD MATETJ?:;_EI: AEDI§§UMOS TIEMPO PROGRAMADO (MIN)
(S1) O (NO)
. . lonreds Ao i Oor
L}.M\P,d,—’) i O/l O}V‘n /u/m 24 — A %‘C\ 2 N D)-
gL W) — il
‘-'"“4‘41»6'2/1 D2 7 ém Nonidteen %&n 9) /’WW” \/(/
l »l:’\lwo 03 W B P 2 ] g
g v o T o rm/m_ )/j ”’@')ﬂ Dy /:' :
"lﬂlmfﬂﬂm OY ira%mﬂw AL D DI;
19 : & & ] <
MA Pirgain d [’:&tbm "Ji mu /%LC/M//M Uy j M ik
TV’W % | Plute 4 egmp - /@m@g o S
[




Anexo 16. Limites criticos de control

Tabla 42. Limites de control para los pesos del punto critico de envasado

Fuente: Elaboracion propia

LIMITES ¥ GRAFICO DE CONTROL DE PESOS EN ENVASADO CODIGO: 15 - HACCP
Beltrﬁn RESPONSABLE Chavez Marghiori
FECHA DE REALIZACION 2042022
FECHA OBS. 1 OBS. 2 OBES. 3 o
Grafico de control de pesos

10372022 179 165 171
2032022 174 171 165 120.00
3/03/2022 172 172 165
410312022 171 170 169 175 00
5/03/2022 169 170 167
710312022 168 169 168
50342022 165 169 165 170.00 b\//v\ r"/\v/
9/03/2022 170 168 169
1000372022 170 173 171 W\/\/
1110372022 173 173 173 00
12/03/2022 175 169 173
14/03/2022 165 175 179
15/03/2022 172 165 165 160,00
16/03/2022 170 176 165
1710372022 171 164 163
18/03/2022 170 173 168 155 00
19/03/2022 176 164 165 122456 7 8 91011121314 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 35 26 27
21/03/2022 175 165 169
22/03/2022 165 165 169 e PROM X e LT X, LCS I
230312022 171 172 170
24/03/2022 171 172 172

; LIMITE DE LIMITE DE
25/03/2022 172 172 172 .
a0 12 1z iz TS LINEA CONTROL | CONTROL
28/03/2022 173 168 174 CONTAMINANTES CENTRAL INFERIOR SUPERIOR
79/03/2027 164 168 175 (LCI) (LCS)
30/03/2022 168 169 175 FROMEDIO X 170.22 163.97 176.47
31/03/2023 165 178 176 RANGOS R 6.11 0.00 15.71




Tabla 43. Limites de control para los pesos del punto critico de envasado

Fuente: Elaboracion propia

LIMITES ¥ GRAFICO DE CONTROL DEL LA MERMA - SELLADO CODIGO: 15 - HACCP
Beltran RESPONSABLE Chavez Marghiori
FECHA DE REALIZACION 210472022
FECHA 0BS. 1 o
LCS Lcl Grafico de control de merma en el sellado
110372022 3.00 4.30 0.80
2/03/2022 400 4,39 0.80 6.00
310312022 2.00 4.89 0.20 )
41032022 2.00 4.89 0.20 5.00
5/03/2022 4.00 489 0.20
710312022 3.00 4.80 0.20 4.00
810372022 4.00 4.80 0.80
9/03/2022 400 4.89 0.80 -
10/0372022 700 .80 0.80 +
11032022 3.00 4.80 0.80 \ ,i V \ / \
1200312022 4.00 4.50 0.80 200
14/03/2022 4.00 4,30 0.80
150032022 4.00 4.80 0.20 ‘oo
16/03/2022 2,00 4.30 0.80
17032022 200 4,30 0.80
18032022 700 .80 0.80 0.00
190372022 3.00 4.59 0.80 1 2 3 4 5 & 7 8 9 101112 1314151617 18 19 20 X 22 23 4 15
21/03/2022 200 480 0.80
FANE2022 200 4 89 0.80 s PRIOI] K o | . X LCS LCI
23032022 700 4.80 0.80
240352022 2.00 4 59 0.80 . LIMITE DE LIMITE DE
25/03/2022 2.00 4,30 0.80 GRAFICA PARA :
LINEA CONTROL CONTROL
26/03/2022 2.00 459 9.50 AGENTES CENTRAL | INFERIOR | SUPERIOR
28/03/2022 4.00 4.89 0.80 CONTAMINANTES LCl LCS
29/03/2022 2.00 4.89 0.80 (LCh) ( )
30/03/2022 4.00 4.39 0.30 PROMEDIO X 2.85 0.80 4.89
31/03/2023 3.00 4,89 0.80 RANGOS R 2.00 0 E.40




Anexo 16. Check List de verificacion, después de la aplicacion de la mejora del HACCP

Tabla 44. Check List aplicado al drea de recepcion de la materia prima

p PERDIDA DE
DESORDEN EN EL AREA s ERRORES DEL PERSONAL PARADAS EN ELPROCESO | =r 0
¢SE REG:ZO MATERI LA
PUNTO | REALIZO CONOCE MATERIA
CRITIC EL Heias N EL A PRIMA
cecin | opeL | conTROL DARED REIILL T0 CONOCEN | o - | ESTIBANLA NO NO HAY PRIMA | o0
oROCE o PISOS | T | CANALE | | MIVESTR LAS oD MATERIA FALTAN | FALLASENEL | CON UNA
S%C vy | UMPL | TAS ey | EODE | AcTiviDA | = T PRIMA MATERIA COCHE ALTO TALLA
! 0s as | UMPIAS | T 7| MATERI | DESDEL o | CORRECTAM | LESDE | TRANSPORTA | NIVEL | ‘'
NA? A AREA ENTE LIMPIEZA DOR DE
PRIMA? FORMAT FRESCU DEL
! 0s . PARAMTE
RO
1/04/ ;g v x v v v v v v v v v v v
2/04/ ;‘2’ v v v v v v v v v v v v v
4/0a/ ;g v v v v v v v v v v v v v
5/04/ ;g v v v v v v v v v v v v v
6/04/ ;‘2) Recepci v v x v v v v v v v v v v
6nde
7/04/ ;g la v v v v v v v v v v v v v
materia
8/04/ ;g prima v v v v v v v v v v v v v
9/04/ ;‘2) v v v v v v v v v v v v v
11/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
12/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
13/ Ogé ; v v v v v v v v v v v v v




14/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
15/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
16/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
18/04/2 v v x v v v v v v v v v v
022
19/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
20/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
21/04/2 v v v v v v v v v v x v v
022
22/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
23/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
25/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
26/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
27/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
28/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
29/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
30/04/2 v v v v v v v v v v v v v
022
TOTAL "si" 26 25 24 26 26 26 26 26 26 26 25 26 26
TOTAL "NO" 0 1 2 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0
TOTAL 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 45. Check List aplicado al drea de envasado

ERRORES .
ORDEN Y LIMPIEZA EN EL AREA ENVASES DEL L PERDIDA DE MATERIA
PROCESO PRIMA
, _ LIBRE DE | PERSONAL
¢HAY | (LA MATERIA
PUNTO CONTR PRIMA ES LA
CRITIC PRESENCI NO LOS PISOS
OLEN | TRANSPORTAD SE
FECHA | ODEL EL A A DE CONOCEN NO HUBO
so MES | PISO | PARED | FAJA | CANALET | PESAD | CORRECTAMEN 0s TRANSPORA AN
AS s ES S AS 0? TE? o | ACTIVIDAD | MATERIAL | DEL CORRECTAME | LIMPIOS
EXTRANO ES DEL ES DE PESCAD NTE (SIN
s ;
AREA LIMPIEZA ) HUMEDAD
(M.P.) )
1/04/ 20; v v v v v v v v v v v v v
2/04/ 205 v v v v v v v v v v v v v
4/04/ 205 v v v v v v v v v v v v v
5/04/ 20; v x v v v v v v v v v v v
6/04/ 20; v v v v v v v v v v v v v
7/04/202 v v v v v v v v v v v v v
2 Envasa
8/04/ 20; do v v v v v v v v v v v v v
s/04/ 20; v v v v v v v v v v v v v
11/04/ ;‘2’ v v v v v v v v v v v v v
12/04/ ;(2’ v v v v v v v v v v v v v
13/04/ ;g v v v v v v v v v v v v v
14/04/ ;g v v v v v v v v v v v v v




15/04/ ;g v | v v v v v v v v v v v v
16/04/ ;g v v v v v v v v v v v v v
18/04/ gg v | v v v v v v v v v v v v
19/04/ ;g v | v v v v v v v v v v v v
20/04/ gg v v v v v v v v v v v v v
21/04/ ;‘2) v | v v v v v v v v v v v v
22/04/ ;g v v v x v v v v v v v v v
23/04/ ;g v v v x v v v v v v v v v
25/04/ ;‘2) v | v v v v v v v v v v v v
26/04/ ;g v v v v v v v v v v v v v
27/04/ ;‘2) v | v v v v v v v v v v v v
28/04/ ;g v | v v v v v v v v v v v v
29/04/ ;g v v v v v v v v v v v v v
30/04/ ;‘2’ v | v v v v v v v v v v v v
TOTAL "Si" 2% | 25 26 24 26 26 26 26 26 26 26 26 26
TOTAL "NO" 0 1 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL % | 26 26 26 26 26 26 26 26 v 26 26 26

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 46. Check List aplicado al drea de sellado

ORDEN Y LIMPIEZA EN EL oSE | PARADAS POR FALLA INSPECCIONES EN CONSECUENCIAS EN EL PRODUCTO FINAL
AREA ¢SE APLICO DE PERSONAL
PUNT REALIZ L
(o] OLlA ¢EL EL AREA PROU
) FORMAT
CRITI inspec | FO oF © | operaD SE SISTE sste | probuc | €™ | proou | PROPY P'zgoDU
FECHA | CO | EN | EN | EN EN CION ORSE | ENCUEN MA SIN cTo
E MANTENI ROL | MAN REPUE | MA TOSIN p cTo SIN
DEL | PIS | PARE | FAJ | MAQUI | VISUAL ENCUEN TRA DE : CAIDA SIN
MIENTO As | DRIL STOS | ELECT | ABOLLAD SIN SELLO
PROC | OS | DES | AS | NAS | CADA | ,iooo - | TRA VISIBLE TAPA ico URAS DE | .m0 | PATN [ 20
ESO 30 ok CAPACIT | MENTE s CIERR AJE o
MIN? ! ADO? LIMPIA E
1/ Ogé ; v v x v v v v v v v v v v v v v v v
2/ Ogé ; v v x v v v v v v v v v v v v v v v
4/ Ogé ; v v v v v v v v v v v v v v v v v v
5/ Ogé ; v v v v v v v v v v v v v v v v v v
6/ Ogé ; v v v v v v v v v v v v v v v v v v
7/ Ogé ; v v v v v v v v v v v v v v v v v v
8/ Ogé i v v v v v v v v v v v v v v v v v v
9/04/2 v v v v v v v v v v v v v v v v v v
022 | Sellad
112/8;‘4 ° v v v v v v v v v v v v v v v v v v
12/04/ v v v v v v v v v v v v v v v v v v
2022
13/04/ v v v v v v v v v v v v v v v v v v
2022
14/04/ v v v v v v v v v v v v v v v v v v
2022
15/04/ v v v v v v v v v v v v v x v v v v
2022
16/04/ v v v v v v v v v v v v v v v v v v
2022
18/04/ v v v v v v v v v v v v v v v v x v
2022
192/8% v v v v v v v v v v v v v v v v v v




20/04/ v v v v v v v v v v v v v v v v v v
2022
21/04/ v v x v v v v v v v v v v v v v v v
2022
22/04/ v v v v v v v v v v v v v v v v v v
2022
232/83 v v v v v v v v v v v v v v v v v v
25/04/ v v v v v v v v v v v v v v v v v v
2022
262/8;4 v v v v v v v v v v v v v v x v v v
27/04/ v v v v v v v v v v v v v x v v v v
2022
282/8;4 v v v v v v v v v v v v v x v v v v
29/04/ v v v v v v v x v v v v v v v v v v
2022
30/04/ v v v v v v v v v v v v v v v v v v
2022
TOTAL "Si" 2% | 26 | 23 26 26 26 26 25 % | 26 26 26 26 23 25 26 25 26
TOTAL "NO" 0 0 3 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 3 1 0 1 0
TOTAL 2% | 26 | 26 26 26 26 26 26 % | 26 26 26 26 26 26 26 26 26

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 17. Politica de Calidad

Beltrdn )
POLITICA DE CALIDAD

La empresa Beliran E.LR.L. tiene como objetive principal entregar un

productc segurc & inocus para sy consumo, basandose en el
cumplmiznty de todos los reglamentos locales y normativas Calidad.
Tados los colaborsdores se encuentran comprometidos e invelucradas
con el logro de un alto estandar de Calidad, peor ello, focaliza su accionar

en fres pilares fundarmentales:

1. La obtencion de cero defectas y cero desperdicios, a fraves de la
constante busgueda de la reduccion de productos con desperfectos en

los ENvases, Como consecuencia del mial eellado.

2. Asegurar la calidad del preducte desde su ingreso al area de
recepcion hasta su comercislizacion, para satisfacer a todos los
consumidores vy chentes =5 importante asegurar la inocuidad del
producto, desde =l inicio hasta la ultima etapa de la linea, para ello, es
nec=sario realizar una =erie de evaluacionss y conifrales en cada punio

critico del procesa.

3. Promaver el compromisa de todos los colaboradores a ko largo del
proceso productive v en todos kos niveles de |a organizacion, para asi,
cumplr con el abjetve principal de la empresa gque =5 brindar un

producto inocuo vy con altos estandares de calidad al consumidor.

Atentamente,

El area de aseguramiento de calidad




Anexo 18. Reporte del area de Aseguramiento de la Calidad de la empresa
BELTRAN E.I.R.L

o a I':—_-\'.I._l"-..-
J TERU AN

INFORME DEL AREA DE A SEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Ing. José Lue Velsschaga Ferrdnder
Jedi del Ansa de Aseguramisnio de b Calidad

Azunto:

Evaluacicn de las punfos criticos del process anses de la imglementacion
e Una majora an al sisiema HACCP.

Facha:

&9 de bl del 2022

Mediarie o presente documenta yo, José Luis Velaochaga Ferndndez, quien
actualments pasea @ carga de Jefe de Aseguramiento de @ Calidad de
argress corpersera BELTREAMN, he redussdo bs dalos presenbsdos on o
imeestigacion litilada “kejora ded sistema HACCP para asequrar [a noouidad del
praducts firal en la linea de cacido en BELTRAM ELRL - Chimbobe 2021°
presentada por la Sria. Manghion Chaves Ramas, quien actualmente realiza sus
praclicas pra- profasicrales en la emprasa, dando asi confarmidad con los dakas
recapilades durante los peiodes de pre-prusha y apicacidn de la mejara del
sigbama,

Duranbe ks atapas de diagrdstioo del estudio, se aplicaron Checklsts enlos punbas
crifcas de proceso (recepcitn de ks matera prima, emassdo v sellado), en
donde, se identificaron defidenciag sn ol arden y impieza de la dress, pera, Tue
an mas alarmanle encontrar el prodecio espueesio a diversos agentes
cantamnanies. Diches problemas se combatieron con la aplcaciin de formatas
¥ herramigntas que lenian par finalidsd mejorar el procaso v, por ende, asegurar
Ia incouidad del praducio.

& 3
. a ‘H[l.l.l.tl'-ll-l adull
ADG = LA P L] D L LR

o R LR
CFF A FERT

SARSETRONY] [ ChEITLECAN O COA ST B DT Ol Dore ] el O P T,
41157 A ST AR, L 1.7



Anexo 19. Formato de analisis del nivel de agentes contaminantes: bioldgicos

(Post-prueba)

AMNAL 515 MICROBIDLOGICD CODKED: 12 - HAGCP
RESPOMESABLE TVPEA
Beltran
FECHA DE AMALISIS 04-04-2022
* GEMERALIDADES DEL PRODUCTO
DATOS OBSERVACIONES
Etiqueta Beltran
Marca Baltran
Direccion Aw. Enrigue Meiggs 1TBE

Registro Sanitario

RIPNBLSACHNOT145ANIPES®

Fecha de expiracion

4-04-2024

Lote de produccion

4-04-2022

“Walor nutricional Froteinas, acidos grasos, polinssturados v Omegs-3
Mombre del alimenio Fileie d= caballa &n aceile vegetal
Ingredi=ntes Zaballs, soceite, agua y sal

Condiciones d= almacenamisnta

Lupar impic, seco y fresco

s CONTAMINANTES MICROBIOLOGICOS — PATOGENOS

. NIVEL HIVEL
PATOGENOS MAXIMO DEL OB SERVACIONES
PERMITIDG | AMALSIS
Salmonslla < 10° UFC T kL MORMSL
Wibro Choleras = 10"UFC/ML | NORMAL
Listeria < 10° UFC T ML MNORMaL
Clatridium = 107 LIFC T ML MORMAL
Bacillus = 10" LUFC P ML HORMAL
Staphylococcus aureus =10 UFC ML | NORKMAL
Escherichia coli = 10TUFC /ML | NORMAL
Aeromonas = 107 LIFC T ML HORMAL
Coliformes < 10° UFC T kL MORMSL
» CUMPLIMIENTO DEL NIVEL PERMITIDO DE PATOGENO S
£La muestra cumple con el | NO
nivel maximeo permitido en X

cuanto nivel de patogenos
existentes en el producto?




Anexo 20. Formato de analisis del nivel de agentes contaminantes: fisicos (Post-

prueba)

AMAL 315 FlSICO

CODIGIE 13 - HACCP

Beltrin | o
FECH& DE AMALISES 2= A0
# GENERALIDADES DEL PRODUCTO
LA TORS OESERVACIORES

Efrgueia Haltran
Mlarca Haltran
Lireccion &, Enngue Meiggs 1753
Registro Sanitano REFHELSACHIT1ASARIFES
techa de expiracian 2-04- 2040
Lote de produccion 2-0a- 20

Walor nutncaonal

Frotzanas, acidos grasos, polinsaturados y Uimega-d

Hombre del alimento

Filete de caballa en acene wegetal

Ingradientss

izaballa, aceite, agus y sal.

Condiciones ge almacenamienta

Lugar lirmgia, secs y inesc

+ CONTAMINANTES FISICOS — AMALISIS FISICO ORGANOLEPTICO

DEFECTC DE CIERRE

RESULTADD EUEND

Peso bruto (gr.)

208 - —

Tara [gr.}

36 - —

Peso neto (gr.)

173

Peso escumdo (gr.)

140

Vacto {mmHg)

Limpisza

Textura

Calor

Olor

Sabor

|
o o b e e

Aspecto del envase - extenor

Aspecto del envase - infenor

|
s

Mivel de histsming — Producto terminado

= 200 ppm

# CUMPLIMIENTO DEL NIVEL DE HISTAMINA

;L3 muestra cumiple con &l

5l NO

nivel maximo permitido de
histamina tamto en la materia
prima como en el producto
terminado?

X




Tabla 47. Agentes contaminantes fisicos hallados durante el periodo de post-prueba

FECHA DE LABORATORI | MUESTRA | PESO TAR | PESO PESO VACIO | LIMPIEZ | TEXTUR | OLO | COLO | SABO ASP. ASP. NIVEL DE ¢CUMPLE
PRODUCCIO (o] S BRUT A NET | ESCURRID | (mmHg | A(B/M) | A(B/M) R R R ENV. ENV. HISTAMIN CON LOS
N O(GR) | (GR) | © 0 (GR.) ) (8/M | (B/M) | (B/M) | INTERIO | EXTERIO A NIVELES
(GR.) ) R (B/M) R (B/M) <200PPM | PERMITIDOS

?

1/04/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 2 208 36 172 142 3 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 3 205 36 169 141 3 B B B B B B B <200PPM Si

2/04/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 140 3 B B B B B B M <200PPM NO

Muestra 2 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 3 210 36 174 142 4 B B B B B B B <200PPM Si

4/04/2022 PLANTA Muestra 1 203 36 167 142 4 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 2 203 36 167 140 3 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 3 203 36 167 140 4 B B B B B B B <200PPM Si

5/04/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 2 205 36 169 142 3 B B B B B B M <200PPM NO

Muestra 3 206 36 170 142 4 B B B B B B B <200PPM Si

6/04/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 2 203 36 167 142 3 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 3 204 36 168 142 3 B B B B B B B <200PPM Si

7/04/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 2 204 36 168 140 3 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 3 203 36 167 139 5 B B B B B B B <200PPM Si

8/04/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 2 212 36 176 137 4 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 3 206 36 170 138 3 B B B B B B B <200PPM Si

9/04/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 140 4 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 2 210 36 174 141 3 B B B B B B B <200PPM Si

Muestra 3 207 36 171 144 4 B B B B B B B <200PPM Si




11/04/2022 PLANTA Muestra 1 204 36 168 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 207 36 171 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 207 36 171 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
12/04/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 215 36 179 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 207 36 171 141 4 B B B B B B B <200PPM Si
13/04/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 142 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 144 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
14/04/2022 PLANTA Muestra 1 204 36 168 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 209 36 173 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
15/04/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 141 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 205 36 169 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 141 5 B B B B B B B <200PPM Si
16/04/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 209 36 173 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
18/04/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 143 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 207 36 171 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 137 4 B B B B B B B <200PPM Si
19/04/2022 PLANTA Muestra 1 210 36 174 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 135 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 207 36 171 137 3 B B B B B B B <200PPM Si
20/04/2022 PLANTA Muestra 1 204 36 168 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 203 36 167 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 204 36 168 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
21/04/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 140 4 B B B B B B B <200PPM Si




Muestra 2 208 36 172 143 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
22/04/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 145 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 205 36 169 144 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 204 36 168 143 3 B B B B B B B <200PPM Si
23/04/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
25/04/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 208 36 172 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
26/04/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 141 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 210 36 174 137 4 B B B B B B B <200PPM Si
27/04/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 135 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
28/04/2022 PLANTA Muestra 1 204 36 168 143 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 207 36 171 144 3 B B B B B B B <200PPM Si
29/04/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 208 36 172 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 207 36 171 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
30/04/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 209 36 173 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
2/05/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM Si




Muestra 3 208 36 172 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
3/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 144 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 208 36 172 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 209 36 173 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
4/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 142 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 207 36 171 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 204 36 168 143 3 B B B B B B B <200PPM Si
5/05/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 216 36 180 143 3 B B B B B B B <200PPM Si
6/05/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 144 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 208 36 172 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
7/05/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
9/05/2022 PLANTA Muestra 1 208 36 172 135 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 207 36 171 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
10/05/2022 PLANTA Muestra 1 208 36 172 139 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 209 36 173 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 209 36 173 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
11/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 203 36 167 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 203 36 167 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
12/05/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 203 36 167 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 145 3 B B B B B B B <200PPM Si




13/05/2022 PLANTA Muestra 1 203 36 167 145 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 205 36 169 143 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 212 36 176 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
14/05/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 205 36 169 138 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 204 36 168 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
16/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
17/05/2022 PLANTA Muestra 1 204 36 168 143 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 207 36 171 144 3 B B B B B B B <200PPM Si
18/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 208 36 172 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 207 36 171 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
19/05/2022 PLANTA Muestra 1 208 36 172 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 210 36 174 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
20/05/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 204 36 168 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 209 36 173 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
21/05/2022 PLANTA Muestra 1 210 36 174 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 208 36 172 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
23/05/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 210 36 174 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
24/05/2022 PLANTA Muestra 1 208 36 172 141 4 B B B B B B B <200PPM Si




Muestra 2 208 36 172 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 210 36 174 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
25/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 208 36 172 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 209 36 173 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
26/05/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 138 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 207 36 171 138 4 B B B B B B B <200PPM Si
27/05/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
28/05/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 203 36 167 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
30/05/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 208 36 172 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 205 36 169 140 4 B B B B B B B <200PPM Si
31/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 203 36 167 138 4 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
1/06/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 205 36 169 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 207 36 171 139 4 B B B B B B B <200PPM Si
2/06/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
3/06/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 204 36 168 142 4 B B B B B B B <200PPM Si




Muestra 3 203 36 167 142 4 B B B B B B B <200PPM Si
4/06/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 204 36 168 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
6/06/2022 PLANTA Muestra 1 208 36 172 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 209 36 173 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 205 36 169 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
7/06/2022 PLANTA Muestra 1 203 36 167 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
8/06/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 203 36 167 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
9/06/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 205 36 169 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 203 36 167 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
10/06/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 207 36 171 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 204 36 168 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
11/06/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 208 36 172 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
13/06/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 203 36 167 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 204 36 168 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
14/06/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 208 36 172 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM Si




15/06/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 203 36 167 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
16/06/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 208 36 172 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM Si
17/06/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 205 36 169 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
18/06/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 205 36 169 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
20/06/2022 PLANTA Muestra 1 208 36 172 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 208 36 172 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
21/06/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 209 36 173 139 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 205 36 169 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
22/06/2022 PLANTA Muestra 1 204 36 168 142 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM Si
23/06/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 2 206 36 170 138 3 B B B B B B B <200PPM Si
Muestra 3 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM Si

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 21. Formato de analisis del nivel de agentes contaminantes: quimicos
(Post-prueba)

ANAL 315 QUBICO CODKE0: 14 - HACCP
BEltl‘ﬁn RESPOMESABLE Chavez, M
FECHA DE AMALISIES 3-04-7073

+ GEMERALIDADES DEL PRODUCTD

DATOS OBSERWVACIONES
Etigueta Beliran
Marca Beliran
Direccion Av. Enngue Meiggs 1788
Registro Sanitario REPHNELSACMOTI145ANIPES*
Fecha de expiracion 04-04-2028
Lote de produccion 04-04-2022
alor nutricional Protainas, acidos grases, polinsaturadas y Omega-3
Mombre del alimento Filete d= caballa en aceite vegetal
Ingredienies Caballs, sceie, agua v sal.
Condiciones de almacenamisnio Lugar impio, seco y fresco

+ CONTAMINANTES QUIMICOS — DEFECTOS EN EL SELLADO

DEFECTO DE CIERRE BATCH CANTIDAD | OBSERVACIONES

Abolladuras i
Caida de cisms i5
Cierre afilado o
Labio ]

— FP-
Patinaje 10
Falzo cierre EE,_“DEE 12
Diesharnizadao ) 10
Mal ensamblaje FLabas o
Fugas 0
Manchas o
Hinchazon 1]

TOTAL FiF
+ MERMA
. PRODUCCION

FRODUCCION TOTAL (CAJAS) DEFECTUOSA (CAJAS) % MERMA

1050 1.5 0.14%




Tabla 48. Agentes contaminantes quimicos hallados durante el periodo de post-prueba

FECHADE | LABORATO | PRODUC | ABOLLADU | CAID | CIERRE | LABI | PATINA | FALS | DESBARNIZ MAL FUG | MANCH | HINCHAZ | PRODUCCI | PRODUCCI %

PRODUCCI RIO TO RAS ADE | AFILA | O JE o ADO ENSAMBL | AS AS ON ON ONTOTAL | MER

ON CIER DO CIER AJE DEFECTUO | (CAJAS) MA

RE RE SA (CAJAS)

1/04/2022 |  PLANTA FILETE 18 32 0 0 0 0 12 0 0 0 0 1.3 1040 0.12%
DE
CABALLA

2/04/2022 | PLANTA FILETE 10 0 0 0 20 10 0 0 0 0 0 0.8 999 0.08%
DE
CABALLA

4/04/2022 | PLANTA FILETE 25 15 0 0 10 12 10 0 0 0 0 15 1050 0.14%
DE
CABALLA

5/04/2022 | PLANTA FILETE 10 0 0 0 0 8 10 0 0 0 0 0.6 1020 0.06%
DE
CABALLA

6/04/2022 |  PLANTA FILETE 12 0 0 0 0 8 0 0 0 0 0 0.4 1035 0.04%
DE
CABALLA

7/04/2022 | PLANTA FILETE 12 20 0 0 15 0 12 0 0 0 0 1.2 1001 0.12%
DE
CABALLA

8/04/2022 |  PLANTA FILETE F) 15 0 0 0 0 13 0 0 0 0 0.8 1021 0.07%
DE
CABALLA

9/04/2022 |  PLANTA FILETE 10 18 0 0 0 0 15 0 0 0 0 0.9 1004 0.09%
DE
CABALLA

11/04/202 | PLANTA FILETE 20 0 4 0 0 0 10 0 0 0 0 0.7 1020 0.07%
2 DE
CABALLA

12/04/202 |  PLANTA FILETE 21 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 1.0 1025 0.09%
2 DE
CABALLA

13/04/202 | PLANTA FILETE 19 0 0 5 0 0 0 0 0 0 0 0.5 1030 0.05%
2 DE
CABALLA

14/04/202 |  PLANTA FILETE 15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.3 1001 0.03%
2 DE
CABALLA




15/04/202 PLANTA FILETE 18 20 0 11 11 1045 0.10%
2 DE
CABALLA
16/04/202 PLANTA FILETE 12 0 0 21 0.7 1054 0.07%
2 DE
CABALLA
18/04/202 PLANTA FILETE 10 0 0 15 0.5 1120 0.05%
2 DE
CABALLA
19/04/202 PLANTA FILETE 15 0 0 18 0.7 1231 0.06%
2 DE
CABALLA
20/04/202 PLANTA FILETE 18 15 18 19 1.5 1002 0.15%
2 DE
CABALLA
21/04/202 PLANTA FILETE 25 0 0 0 0.5 997 0.05%
2 DE
CABALLA
22/04/202 PLANTA FILETE 22 0 0 15 0.9 1240 0.07%
2 DE
CABALLA
23/04/202 PLANTA FILETE 10 0 0 20 0.7 1009 0.07%
2 DE
CABALLA
25/04/202 PLANTA FILETE 22 0 0 25 1.1 1092 0.10%
2 DE
CABALLA
26/04/202 PLANTA FILETE 25 10 0 18 11 1010 0.11%
2 DE
CABALLA
27/04/202 PLANTA FILETE 10 0 15 21 1.0 1002 0.10%
2 DE
CABALLA
28/04/202 PLANTA FILETE 15 0 0 25 0.8 1009 0.08%
2 DE
CABALLA
29/04/202 PLANTA FILETE 15 0 0 25 0.8 1022 0.08%
2 DE
CABALLA
30/04/202 PLANTA FILETE 18 0 0 28 1.0 1018 0.09%
2 DE

CABALLA




1/05/2022 PLANTA FILETE 22 0 0 12 0.7 1009 0.07%
DE
CABALLA
2/05/2022 PLANTA FILETE 21 0 17 0 0.8 1025 0.08%
DE
CABALLA
3/05/2022 PLANTA FILETE 15 0 20 0 0.7 1124 0.06%
DE
CABALLA
4/05/2022 PLANTA FILETE 10 0 18 0 0.7 1022 0.07%
DE
CABALLA
5/05/2022 PLANTA FILETE 15 0 15 0 0.6 1023 0.06%
DE
CABALLA
6/05/2022 PLANTA FILETE 23 0 0 0 0.5 1022 0.05%
DE
CABALLA
7/05/2022 PLANTA FILETE 21 0 0 0 0.4 1007 0.04%
DE
CABALLA
8/05/2022 PLANTA FILETE 12 18 0 15 1.0 997 0.10%
DE
CABALLA
9/05/2022 PLANTA FILETE 15 0 0 18 0.7 1001 0.07%
DE
CABALLA
10/05/202 PLANTA FILETE 18 0 0 21 0.8 1023 0.08%
2 DE
CABALLA
11/05/202 PLANTA FILETE 16 0 0 25 0.9 1007 0.08%
2 DE
CABALLA
12/05/202 PLANTA FILETE 15 0 21 15 11 1006 0.11%
2 DE
CABALLA
13/05/202 PLANTA FILETE 19 0 0 0 0.4 1009 0.04%
2 DE
CABALLA
14/05/202 PLANTA FILETE 21 0 0 15 0.8 1015 0.07%
2 DE

CABALLA




15/05/202 PLANTA FILETE 13 0 0 21 0.9 1023 0.09%
2 DE
CABALLA
16/05/202 PLANTA FILETE 16 0 0 24 0.8 1035 0.08%
2 DE
CABALLA
17/05/202 PLANTA FILETE 21 0 0 0 0.4 1047 0.04%
2 DE
CABALLA
18/05/202 PLANTA FILETE 20 0 0 0 0.4 1051 0.04%
2 DE
CABALLA
19/05/202 PLANTA FILETE 16 0 0 15 0.6 1019 0.06%
2 DE
CABALLA
20/05/202 PLANTA FILETE 23 11 0 0 0.7 1041 0.07%
2 DE
CABALLA
21/05/202 PLANTA FILETE 19 0 0 14 0.8 1020 0.08%
2 DE
CABALLA
22/05/202 PLANTA FILETE 16 0 0 13 0.7 1046 0.07%
2 DE
CABALLA
23/05/202 PLANTA FILETE 17 0 0 16 0.7 1012 0.07%
2 DE
CABALLA
24/05/202 PLANTA FILETE 23 0 15 24 13 1050 0.12%
2 DE
CABALLA
25/05/202 PLANTA FILETE 23 0 0 18 0.9 1009 0.08%
2 DE
CABALLA
26/05/202 PLANTA FILETE 25 20 0 0 0.9 1037 0.09%
2 DE
CABALLA
27/05/202 PLANTA FILETE 18 0 0 0 0.4 1037 0.04%
2 DE
CABALLA
28/05/202 PLANTA FILETE 22 0 0 0 0.5 1049 0.05%
2 DE

CABALLA




29/05/202 PLANTA FILETE 21 0 0 10 20 11 1041 0.10%
2 DE
CABALLA
30/05/202 PLANTA FILETE 19 0 0 0 0 0.4 1010 0.04%
2 DE
CABALLA
31/05/202 PLANTA FILETE 17 0 0 0 0 0.4 1025 0.03%
2 DE
CABALLA
1/06/2022 PLANTA FILETE 25 0 0 0 0 0.7 1045 0.06%
DE
CABALLA
2/06/2022 PLANTA FILETE 17 0 20 0 12 1.0 1018 0.10%
DE
CABALLA
3/06/2022 PLANTA FILETE 25 0 0 0 22 1.0 1046 0.09%
DE
CABALLA
4/06/2022 PLANTA FILETE 15 0 0 0 16 0.6 1028 0.06%
DE
CABALLA
5/06/2022 PLANTA FILETE 24 0 0 0 15 0.8 1016 0.08%
DE
CABALLA
6/06/2022 PLANTA FILETE 23 12 0 0 21 1.2 1011 0.12%
DE
CABALLA
7/06/2022 PLANTA FILETE 21 0 0 0 0 0.4 1035 0.04%
DE
CABALLA
8/06/2022 PLANTA FILETE 18 0 0 0 0 0.4 1021 0.04%
DE
CABALLA
9/06/2022 PLANTA FILETE 17 0 0 0 23 0.8 1045 0.08%
DE
CABALLA
10/06/202 PLANTA FILETE 21 0 0 0 23 0.9 1034 0.09%
2 DE
CABALLA
11/06/202 PLANTA FILETE 21 0 0 0 23 0.9 1001 0.09%
2 DE

CABALLA




12/06/202 PLANTA FILETE 24 10 0 0 0.7 1039 0.07%
2 DE
CABALLA
13/06/202 PLANTA FILETE 21 10 11 0 0.9 1009 0.09%
2 DE
CABALLA
14/06/202 PLANTA FILETE 25 0 0 0 0.5 1015 0.05%
2 DE
CABALLA
15/06/202 PLANTA FILETE 24 0 0 0 0.5 1004 0.05%
2 DE
CABALLA
16/06/202 PLANTA FILETE 18 0 0 0 0.5 1045 0.04%
2 DE
CABALLA
17/06/202 PLANTA FILETE 17 0 0 0 0.4 1019 0.03%
2 DE
CABALLA
18/06/202 PLANTA FILETE 25 12 0 12 1.0 1020 0.10%
2 DE
CABALLA
19/06/202 PLANTA FILETE 23 0 0 13 0.9 1049 0.08%
2 DE
CABALLA
20/06/202 PLANTA FILETE 15 0 0 0 0.3 1023 0.03%
2 DE
CABALLA
21/06/202 PLANTA FILETE 25 0 0 0 0.5 1018 0.05%
2 DE
CABALLA
22/06/202 PLANTA FILETE 16 0 12 0 0.6 1029 0.06%
2 DE
CABALLA
23/06/202 PLANTA FILETE 23 0 0 22 1.0 1050 0.10%
2 DE
CABALLA

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 22. Modificaciones realizadas en el Plan HACCP de la conservera

[R111] : -
FLAH DE AMALIZIS Y PUMTOS CRITICOS DE CONTROL | FECHA APROB.- D&/D&/ 707
(HACCR) PAEIRA -k del95

INDIGE

PRESEMTACION

GESTION DE LA CALIDAD

POLITICA DE CALIDAD

DRGAMNIGRAMA DE LA EMPRESA

CONFORMACION DEL EQUIRO HACCP

DESCRIPCION DE RESPONSASILIDADES

LISTA DE PRODUCTCS

DESCRIPCION ! FICHAS TECNICAS DE PRODUCTCS
DETERMIMACION DEL LSO PREVISTO

ELABDRACION DEL DIAGRAMA DE FLUID

DlAGRAMS FLLUO Y DESCRIPCION DE PROCESD — LINEA COCIDOD
DIAGRAMS DE FLUUCY DESCRIPCION DE PROCESD - LIMEA CRUDC
VERIFICACION DEL DIAGRAMA DE FLLUC IN SITU

AMALISIS OE PELIGROS
ANALISIS DE PELIGRO DE INSLMCS
LIMITES CRITICOS

SxEEEEa|EE x|

MOMITORED DE LOS PUNTCS CRITICOS
ESTABLECIMIENTD DE ACCIOMES CORRECTIVAS
CUADRO DE MONITORED DE LOS PUNTOS CRITICOS
ESTASLECIMIENTD DE UM SISTEMA DE VERIFICACION
DOCUMENTACION Y MANTENIMIENTO DE REGISTRCS
PROCEDBIENTOS COMPLEMENTARIDS AL PLAN HACCP
FORMATOS



il

[ idi] | : BELTRAN — HECLH |
. PLAN DE AMALISIE ¥ PUNTOS CRITICOS DE CONTROL | FECHA APROE. : D4/D4 2022
(HACCF) PAGINA IZ7 de 188
. ANALISEE DE PELMGROSE
LEXNIZTEN iE2TE ES
PELIGROE UM PUNTD
ETAPAE DE IDENTIFICACHEN DE SIGHIFICATIDS JUSTIFICACION DE LA MEMHDAE PREVENTIVAS QUE 2E PUEDEN CRITICO DE
PRCCZESD PELKSROS PaRA L SOLUMINS (3] Y (4) APLICAR PARA PREVENIR ESTOS PELKROS CONTROL?
NOCINDAD DEL SIGHIFICATIVOS {SPND)
ALIMENTC?
(SO}
Bi ico La malenia prima Bens su propia | Cperacion o lavado & fujo continud de la malsia
Comaminscion por  baceriss = Calga bacleriana, ademads, malx | prima antes oel codnado, ¥ & CocCon misma,
paioenas [Listena, Choaadium, pracizas  de  manipulacion & reduce notsblemenis k& cargs bacheriane
Choierae, E Coll Saimonels nigiens, cOmMpromEten 80N ME= | o=l esienlizado que efming Esie peigro, oS
Ef. SIS0MPOCOCUS  GUTEMS, estE Comdicion. parasitns pusdan sstar an s BSUmMagas v sgalss,
aarsmonas, Cokfammes]. =ctEs DIGIDNES N 52 ENVESEN
La wuflzecion de maleda prima
Descompasicion por Esclanas =1 descampussts, fieme implicancias | Todo loie de pasca ingresado es evaluado fisico
RECEFCION pEpatvas eEn 13 sald del | sensoidiments snkes 4| S recepcion
OE CONSWTIEON, COMd  INMoEEcknss
BLATERLS que pueden Nevar & 13 muen2 en
PRIMA detsrminats pobisson sansitke
3l
La Mslefia Prima  presentsn | Contolar iEmpesiura de |3 maetia prima a8l
Fresencia de parasins = parasilns; ademas, las malas | momento de la recepcion (= 449T) ¥ cociar
pracicas  de  menipulscion | & | inmedisamama.
rigizna, comprometen s0n mEs
ests comdicion.
Se redlizd un control de histamina, an aste caso los
Cummico Puede CaUSar iNoXicacion Severa o | nivales de hisemina pars compasitos no deban ser
Fresencis de histaming. a1 moral en geterminsds pobiacion | supefiores & 50 ppm
zenshie.
Frasencia oe combusibkes ywo =1 Fueden csusar inioXicacion en & | Evaluar sensorsimema |3 contaminacion  por
lubricanss. consumtor #nal. lubricamas.

APRDEADD: GERENCIA GENERAL

ELAEDRADD: EQUIPD HACCP |

VERSION: D1.2022 |




PLAN DE AMALISIS Y PUNTOS CRITICO= DE CONTROL | FECHA APROE. - D&/T4 2022

(HACCF)

PAGINA 28 de 86

gl

]

it
E%H; ;

Envaaada

Pesas slevados en ios produdos

Cualguier elamamo axrand dant

directsmente en 13 incoudad de 1os
MiSMas

Si gl ernase de nojalsls s lensno
= Con mEteria pima 8 nsumas qua
expade al pesa nela, ocEsionara
Qus 58 prodUECan despenscins
durame el eliado del producio.

Coamrol dursnte &l procaso, @ incio e |8 jamads &l
sEchico gel aneE de SwEsSd0 Oebe revisar el
estsdo de £ada unc da los guantes, luego, ko hers
pericdicameanta [cada 1 hoea). Ademas, tendra que
aplicar & Cneckist y formatns comespondisniss &l
ared.

Conrol y supenision duranie 2 proceso, el oo
oe calinan el Sres o ereasa00 IeVisaraE 105 pEsos
e cada una de 135 emesadarns pencdicaments (30

Frinutos).

=l

| APRDBADD: GERENCLA GENERAL

| ELAEDRADD- EQUIPD HACCP |

VERSION: 012022 |




PLAN DE AMALISIS ¥ PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

(HACCP)

COOIED - BELTRAN — RACCF |
FECHA APRIE. - Dd/DHe 2022
PAEINA 29 de 156

Sallado

-

Bicdogico
Un mal SelEin puess provocar
coniEminacion el producta por

_ pattgenas
(Micocoons, Closndumsn, £
Col. Sakmonela so., Lisena)

C:OMaminEcion por dasbarnizado
del envase de hojalsts

Eslas DaCefiEs  pusden  CsUsar
ergsrmedadas en & ConEUmidar

k- | final ¥ =i no hay un selado

nermeticn, estss pusdsn ingresar
aun despues dal proceso  de
estenilizada.

La perdics o bamizado o
E'HHE[H.IE:I-EIIIIE'IJ'E’HHE

=1 PEaCCHIN Quimica, y que, & liquido

ded  gobiemo  bemaria  GomRachn
directn can & hojalaia

Aplicscion de Froglems d8 Euenss Fracticss de
hlameactura [morieneo de variables de imlegndad
de sellas v frecusndas de contnol wisusl y opor
polura de los selos] ¥ Programa de Higieme y
Saneamienio  (impeza  y  desideccion  de
SeliEioras). Se s=igue esmciamemsz 185
indicaciones y regemenisciones de B Morma
Sanilania D5 040-2001-PE para & conol ds
sefios.

Conol g 0Ncos Y profeccion ds jos produchos
conra o5 sduRsrsnies y  conlaminantes  del
programa ds higene y sanesmienia. (Uso da

audnomo para la reducdon de paredas por fallias
de Maguinas, por ende, 52 IDgTE UNa NSducCion 2n
EPOOUCH0 BefeCILOSD [0 Un mal Selis.

APRDEADD: EERENCILA GEMERAL

ELABORADO: EQUIPD HACCP |

VERSION: 012027 |




PLAN DE ANALISIS Y PUNTDS CRITICOS DE CONTROL

== BELTRAN - HACLF
FECHA APEAOR. - B&/D4SAN22

(HACCP) FAEINA : Ml b 195
XL AMALFRIE DE PELIGRO DE INSIFOS
{EXIETEN LEETE E5
PELIGROS 'K PLINT O
ETARAE DE IFENTIFICACION DE PELIGROS EIGHIFICATIVOS JUSTIFICACION DE L& MEDIDAS PREVEMTIVAE QUE EE PUEDEN CRITICD
PROCESOD PaRA LA COLUUMNA [3) 7 (4] APLICAR PARA PREVENIR ESTOS PELIGROS DE
INCCUIDAD DEL SIGHIFICATIVOS CONTROL?
ALIMENTO?Z [ELHO)
[SLMO]
Aplicacion d= Programe de Busnes Précices de
Biologico: Zm conbolm I calided s=nimrs | Mensfaciire (slmecessmienin sdecusds oy
SAL Pres=ncia Z= halchlo= L] de Iz =2, sdicfando un | protegdo d= conlaminacicn). En ca=o de defesisr
cerfificads de  palided @&l | cusiquier probleme de conlaminacicn, =0 descaris
proass==dor. Ademes, el | =l cbe y & provesdor. U=c exclears d= 35l =pin HO
mlmecanemi=nis y masipdes | pere consumo lumane diescio.
es mumamente cuidsdcsc = | Verficer que cussfen con =u eEspedivo egoio
inmedisho. aanitsrio.
Aplicacion do Programe de Busnes Préchcss de
Enxishe parmaneri= monitomes Memsfaciura  [slmacenemenio sdecusds y
Dmimico de = calidad fizico s=nsonel del | protegido de conlaminacicn). En cazo de defesisr
ACEITE Ondscicn y enmmncismienio. M mpaile; mdemis, w conmums e cuslquier problema de ponlaminscidn o mels
inmediste,. El  sceie es | colided, == descards el lode v el prossedor. Us=o HO
comprado = oroamsdoray | exchiaivo de acsite spls pens conzumo humamo
formales y confizbles. direcio.
WVerificar que cuent: con =u respectivo Registro
Sanitario.
Pres=ncin de Salmronels 52, Procedimisnios de recepcicn y | Apliceddn d= Precadimienica de= Acepfacion de
Clostndiumsp.. E. Coll, deromomas. Menipulen de ks ervmzes =on | Lol== confenidcs en el Programe de Busnes
ENVASES 5l Practices de  M=nufachure; =demsz d=  una 5l

Fisico
Erves=s com  defisdos gue  pusdan
compromesier [a hermebicided dei profucio.

men=isdca por el Programs d=
Busnes Préciices de
Memfacthiray,  ademsm, |a
envesss son sasibirados anfes
de =emr ublizsdos.

menpulecion sdecssdn que nc efechs |a imegrided
de loa bordes del envess ni die: las Sapas
Se bendd especinl cuidsdo =n descamger = lole
bajo considemciones higienico-=anian=s

APROBADO: GERENCIA GENERAL |

ELAEORADD: ENINPO HACCP |

VERSION: DLZ0ZT |




CODIE] ELTRAN — HALLP
PLAN DE AMALISIS ¥ PUNTOS CRITICOS DE CONTROL | FECHA APRIE. . D&/ML/AIT
[HACCF) PRAN, : 141 dzB5

MV, LIMMES CRITIGE DE CONTROL

OBJETIVD

FROCEDIMIENTS DE VALIDACION DE LIMITES CRITICGS

La obi=ncidn d= evid=ngis que los lmiea cnticos esbeblecidos por &l eqeips HACCF efiminen
peligro significatvo o bo reducen & miveles scepishles,

HLCAHCE

El slcance del presente prozedimienio de validecidn comprends & todoa los pumcs crdicos dento

da| pepcEng,

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTD

ETAFA

iPRC) FELGRD LIMITEE WALIDE CION
Coriaminsdsion g =2 apepias Prysbs sazerimentst S joman musstres de e
QUiTcs, maters risgun e maberia prime, 32 Eechia uns svzknciin seTsadal
mima Conteninedo por werlicandn o erisdo ds] pe=radin S replaire
descampUeTR 50 ookt ‘empereium [£ 4.4 "C]. k22 Resibsds corinmemn
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