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Resumen

El presente estudio se planteé como objetivo general: Implementar el Plan HACCP
para asegurar la inocuidad alimentaria en la elaboracion de conservas de pescado
en la empresa Pesquera Shanel S.A.C - Paita, 2022, ademas los objetivos
especificos son Determinar la situacion actual del plan HACCP en la empresa
pesquera Shanel S.A.C. — Paita, 2022; Determinar la situacion actual de la
inocuidad en la elaboracién de conserva de pescado en la pesquera Shanel S.A.C.
— Paita, 2022; Elaborar los pasos y principios del plan HACCP en la empresa
Pesquera Shanel S.A.C — Paita, 2022; y Determinar como mejora la inocuidad luego
de aplicado el plan HACCP en la empresa pesquera Shanel S.A.C. — Paita, 2022.
Para ello se recolecto informacion basada en los modelos de desarrollo del plan
HACCP.

La investigacion, metodolégicamente, fue de tipo aplicada, enfoque cuantitativo el
disefio fue de tipo Pre Experimental y longitudinal. Ademas, se tomaron como
variables el Plan HACCP (independiente) y a la inocuidad (dependiente); cada una

con sus dimensiones e indicadores respectivos.

Por ello después aplicar y desarrollar el plan HACCP en la empresa pesquera
Shanel S.A.C. se concluye que se evidencia una mejora en la inocuidad basada a
la disminucion de Riesgos Quimicos, Fisicos y Bioldgicos. Ademéas de obtener

informacion concreta sobre el proceso y los puntos a mejorar.

Palabras clave: Riesgos quimicos, Riesgos Biologicos, Riesgos Fisicos, Plan
HACCP, Inocuidad.
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Abstract

The present study was raised as a general objective: Implement the HACCP Plan
to ensure food safety in the preparation of canned fish in the company Pesquera
Shanel S.A.C - Paita, 2022, in addition the specific objectives are to determine the
current situation of the HACCP plan in the fishing company Shanel S.A.C. —Paita,
2022; Determine the current situation of safety in the production of canned fish in
the fishery Shanel S.A.C. —Paita, 2022; Prepare the steps and principles of the
HACCP plan in the company Pesquera Shanel S.A.C - Paita, 2022; and Determine
how safety improves after applying the HACCP plan in the fishing company Shanel
S.A.C. — Paita, 2022. For this, information was collected based on the development
models of the HACCP plan.

The research, methodologically, was of the applied type, quantitative approach, the
design was of the Pre-Experimental and longitudinal type. In addition, the HACCP
Plan (independent) and safety (dependent) were taken as variables; each with its
respective dimensions and indicators.

For this reason, after applying and developing the HACCP plan in the fishing
company Shanel S.A.C. Itis concluded that there is evidence of an improvement in
safety based on the reduction of Chemical, Physical and Biological Risks. In addition

to obtaining specific information about the process and the points to improve.

Keywords: Chemical risks, Biological risks, Physical risks, HACCP Plan, Safety.



l. INTRODUCCION

La inocuidad alimentaria es de vital importancia desde la perspectiva que se
observe. Cada dia el riesgo de contraer alguna ETA (enfermedades transmitidas
por alimentos) es alto. Las empresas dedicadas a la elaboracién de productos de
consumo humano estan obligadas a contar no con uno, sino diversos sistemas de
control de calidad que le permitan a éstas como tal, brindar un producto inocuo y
seguro, que salvaguarde la integridad fisica de sus clientes y/o consumidores

finales.

Se estima al presente afio que los viveres no inocuos provocan 420.000 muertes
anualmente y una pérdida de productividad cercana a los 95.000 millones de
ddlares siendo una amenaza para la salud y los fondos monetarios (ONU, 2022).
Asi como también, se sabe que alrededor de 70% de las diarreas se producen
suelen originarse por la ingesta de alimentos contaminados es decir que estos
presentan microorganismos o toxinas. Se han calculado aproximadamente 250 de
bacterias de las enfermedades por transmision de alimentos (ETA), entre los que
se incluyen microorganismos, parasitos, priones, toxinas e inclusive algunos
pertenecen al grupo de metales pesados. (OMS, 2017). Por esto, debemos tener
en cuenta que las enfermedades que se trasmiten por alimentos pueden aparecer
en cualquier lugar, aunque son mas significativas en aquellas areas donde no se
controlan los malos habitos sanitarios y en lugares en malas condiciones. Otra cifra
alarmante a nivel mundial en términos de deterioro de la salud es que, de los 600
millones de personas, casi 1 de cada 10 habitantes se enferma por comer alimentos
contaminados y, en consecuencia, queda por asi decirlo discapacitado con
aproximadamente 33 millones de afos de esperanza de vida ajustada (OMS, 2020).
Uno de los riesgos asociados con los alimentos enlatados es el botulismo. El
botulismo es una intoxicacién alimentaria mortal que crece mejor en condiciones
anaerobicas, es decir, sin oxigeno. Dado que el aire se elimina de los alimentos
durante el proceso de enlatado, las bacterias pueden encontrar un buen lugar para
crecer y producir lo que se denomina toxina botulinica. Como advierten los Centros
para el Control y la Prevencion de Enfermedades de EE. UU. (CDC, 2019).

Por otro lado, con respecto a la realidad problematica nacional, en estos ultimos

tiempos se han escuchado de algunos casos en cuanto a esta situacién, no



obstante, han sido casi aislados. Siguiendo el contexto de las enfermedades que
estas bacterias y microorganismos producen, no dejamos de lado que también
existen otro tipo de parasitos que las generan como son los gusanos de la especie
anisakis, estos pueden producir graves problemas para la salud, que van desde
fuertes cdlicos, nduseas y diarrea, hasta alergias que podrian causar la muerte. En
nuestro pais se aproxima que un 70% de productos enlatados derivados del
pescado que se consume vienen siendo importados con mayor frecuencia de
Vietnam, Tailandia y China. Lo que se estima en unos US$80 millones al afo.
Dentro de la industria nacional, que estd compuesta por 70 fabricas, mueve sélo
una parte de este sector: entre US$10 Millones y US$15 Millones (ASPEC, 2018).
Asi, uno de los objetivos tratados en la Agenda para el desarrollo después del 2015
de las Naciones Unidas, en el Plan Bicentenario: Peru hacia el 2021 y en el Plan
Nacional de Derechos Humanos 2014- 2016 fue la inocuidad de los alimentos como
uno de los componentes principales para lograr la seguridad alimentaria en el Peru,
tomando en cuenta el gran potencial agropecuario de nuestro pais y siendo
contraproducente las limitadas medidas sanitarias que aqui se presentan, las
cuales generan riesgos biologicos, quimicos y fisicos ocasionando dafios a la salud
de las personas que pueden terminar en alguna enfermedad o muerte; sin dejar de
mencionar las pérdidas economicas y por ende la pérdida de competitividad de
nuestro pais en el mundo (MINSA, 2016).

En la problematica local, la Pesquera Shanel S.A.C., es una empresa con mas de
15 aflos de creacion. Sus actividades productivas se basan en la elaboracion de
alimentos procesados de pescado, para exportacién y comercializacion local. En la
actualidad cuenta con una planta de harina y una planta de conservas, teniendo
esta Ultima pocos meses de creacion. Debido a esto la necesidad de contar con un
sistema de calidad se hace imprescindible, para que asi la empresa pueda brindar
productos seguros y confiables al mercado no sélo nacional, sino internacional, y
logre un firme posicionamiento. De esta manera aplicaremos las herramientas de
calidad para determinar cual es el mejor y adecuado sistema que la empresa debe

implementar para lograr sus objetivos (ver anexo 14).



El problema general se expresa en:

¢,Como la implementacién del Plan de control de calidad HACCP mejora el grado
de inocuidad alimentaria en el proceso de conservas de pescado en la empresa
pesquera Shanel S.A.C. — Paita, 20227

Los Problemas Especificos se expresan en:

¢ Como la implementacion del plan HACCP disminuye los riesgos quimicos en la
inocuidad de las conservas de pescado en la empresa pesquera Shanel S.A.C. —
Paita, 2022?

¢, Como la implementacion del plan HACCP disminuye los riesgos biolégicos en la
inocuidad de las conservas de pescado en la empresa pesquera Shanel S.A.C. —
Paita, 20227

¢,Como la implementacion del plan HACCP disminuye los riesgos fisicos en la
inocuidad de las conservas de pescado en la empresa pesquera Shanel S.A.C. —
Paita, 2022?

La justificacion préactica, el presente estudio se justifica porque se identifican los
peligros y riesgos en la elaboracién de las conservas de pescado. La existencia de
un sistema de analisis de peligros y puntos criticos HACCP, debe ser parte
fundamental en el procedimiento productivo de los alimentos de consumo humano,
teniendo como finalidad lograr la inocuidad del producto y un 6ptimo procedimiento
de produccion, es decir un producto confiable para la salud del consumidor. Asi
también, al cumplir con los estandares de calidad la empresa podra generar un

margen de ventas mayor y brindar una buena imagen al publico consumidor.

La justificacibn metodoldgica, el presente estudio se justifica porque se recopila
informacion necesaria correspondiente a la correcta implementacién y formacion de
un plan HACCP, utilizando normativa que genere respaldo legal a la creacién y
utilizacion de este sistema ademas de aplicar los métodos de investigacion
cientifica necesarios para enriquecer de informacién este proyecto y de esta
manera que sirva de base para proximos estudios que opten por utilizar como

referencia los datos obtenidos al finalizar el estudio.



La justificacion econdémica, el presente estudio se justifica porque como tal buscaré
contribuir con el incremento de productos aceptables en un 20%.

La justificacion social, el presente estudio se justifica porque ayuda a brindar un
producto en buen estado, libre de cualquier elemento dafiino que incurra en el
riesgo de la salud de los clientes y consumidores, lo que permite también de alguna

forma que ellos se fidelicen con los productos que la empresa ofrece.

El objetivo general se expresa en: Implementar el Plan HACCP para mejorar el
grado de inocuidad alimentaria en la elaboracion de conservas de pescado en la
empresa Pesquera Shanel S.A.C - Paita, 2022

Los objetivos especificos se expresan en:

Determinar como el plan HACCP disminuye los riesgos quimicos en la inocuidad
de las conservas de pescado en la empresa pesquera Shanel S.A.C. — Paita, 2022;
Determinar como el plan HACCP disminuye los riesgos biologicos en la inocuidad
de las conservas de pescado en la empresa pesquera Shanel S.A.C. — Paita, 2022
y, por ultimo, Determinar como el plan HACCP disminuye los riesgos quimicos en
la inocuidad de las conservas de pescado en la empresa pesquera Shanel S.A.C.
— Paita, 2022

Y para las hipétesis tenemos:

Hipotesis general: El desarrollo del plan HACCP mejora el grado de inocuidad en la
elaboracién de conservas de pescado en la empresa pesquera Shanel S.A.C- Paita,
2022

Hipotesis especificas: Los riesgos quimicos disminuyeron luego de aplicado el plan
HACCP en la empresa pesquera Shanel S.A.C- Paita, 2022; Los riesgos biolégicos
disminuyeron luego de aplicado el plan HACCP en la empresa pesquera Shanel
S.A.C- Paita, 2022 y Los riesgos fisicos disminuyeron luego de aplicado el plan

HACCP en la empresa pesquera Shanel S.A.C- Paita, 2022.



Il. MARCO TEORICO

Oguntoyinbo, F. (2012) en su articulo: “Desarrollo de analisis de peligros y puntos
criticos de control (HACCP) y mejora de la calidad de la seguridad microbiana
durante la produccion de condimentos a base de leguminosas fermentadas en
Nigeria”. Revista de alimentos de Nigeria., vol. 30, num. 1, p. 59 — 66. Tuvo como
objetivo desarrollar un plan HACCP, para mejorar la calidad y seguridad microbiana
durante la produccién de legumbres fermentadas. Se aplicé un disefio experimental
cuantitativo, en cuatro procesadores de Nigeria, donde se identificaron los puntos
criticos de control durante la produccién de legumbres fermentadas. Como
resultado se obtuvieron objetos metdlicos que se mezclaron con las semillas
durante la produccién, asi como contaminacion en el descascarillado en hiumedo
mediante prensado y el agua utilizada para el lavado. Por otro lado, se obtuvo
también que la variacién del pH durante la fermentacién oscil6 entre 6,9 y 8,5 tanto
para los cotiledones sin fermentar como para los condimentos fermentados. Se
concluy6 que el procesamiento de los condimentos mediante el método tradicional
esta sujeto ala contaminacién microbiana por lo cual, se sugiri6 la formacién de los
procesadores sobre el Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico (HACCP), el
procesamiento, el saneamiento ambiental y la higiene personal como estrategias
para mejorar la seguridad de estos condimentos fermentados tradicionales. Como
aporte final, este articulo nos dejé en claro que en las etapas de producciéon pueden
producirse no uno, sino distintos tipos de peligros, por ello, es importante realizar
un estudio minucioso desde el inicio de las actividades productivas, hasta que el

producto llegue al consumidor de una forma inocua y salubre.

Olarte (2014) en su proyecto: “Analisis de la implementacion del sistema HACCP
en una panaderia”. Salle, Bogota. Tuvo como objetivo fundamental el desarrollo del
andlisis y la documentacion del sistema de inocuidad centrdndose en las buenas
practicas de manufactura (BPM) para la planta de panaderia, aplicé el método
observacional y de documentacion. Como resultado se obtuvo un diagnéstico de
higiene sanitaria de un 72%, esto se presentd por falta de documentacion para
implementar el sistema de calidad, luego de aplicarse el plan referente al analisis
de peligros y puntos criticos de control (HACCP) y sus medidas de control, donde

se observa que logra obtener un 90% en el nivel de cumplimiento, donde logra



llegar a un acrecentamiento del 18%. Se concluy6 que se tiene a bien contar en la
practica con un cronograma de recomendaciones, para corregir y prevenir los
puntos criticos en cuanto al nivel sanitario de la panaderia, de igual forma, se logro
poder documentar lo que se debe realizar para empezar a realizar la
implementacion del sistema HACCP de la forma correcta. Esta investigacion nos
aporta que, para poder iniciar a realizar el plan HACCP, teniendo en cuenta la
inocuidad que se busca alcanzar dentro de la empresa, esta debe contar también
con distintos sistemas que aseguren de manera directa al producto que se esta
ofreciendo al mercado, y muchos de ellos tienen que ver con la salubridad y las
buenas practicas que se realizan en el ambiente, de esta manera, siguiendo los
pasos del plan y con un correcto seguimiento el cumplimiento mejor6 de 72% a un
90%.

Tamara (2013) en su tesis titulada “Aplicacion del sistema HACCP en una
compafia de produccion de vegetales pre - fabricados” en Valdivia, Chile. Tuvo
como objetivo la aplicacion de una herramienta de mejora en la produccion de
vegetales, para ello utilizé el sistema de analisis de peligros y puntos criticos de
control (HACCP). Aplica el disefio de tipo pre experimental, basandose en los 7
principios de este sistema y realizando un arbol de decisiones. Como resultado, se
obtuvo que los puntos criticos mas determinantes se encontraban en area de
sanitizante, sellado y empaque. Asi como, en los productos finales, debido a la
escasez de particulas de metales, los limites de control en la camara oscilaban
entre 0 — 5 + 1°C. Se concluye, que es necesaria una constante inspeccién en los
puntos criticos encontrados en las areas identificadas, ya que la compafia ya
cuenta con la implementacién del sistema HACCP para asegurar la inocuidad y
salubridad de los alimentos que produce y ofrece. Este estudio nos aporta lo
siguiente, y es que la realizacion de los 7 principios basicos para la implementacion
del sistema HACCP, es el camino correcto para llegar a obtener un producto inocuo,
ya que, se requiere de un andlisis profundo para hallar las fallas o puntos criticos
de control (PCC), poder realizarle seguimiento y tener registro de todo lo

encontrado para evitar fallas futuras.

Constantine (2016) en su tesis: “Disefio de un plan para la implementacion del

sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) en una fabrica

6



de harina de pescado ubicada en la parroquia de Posorja” Guayaquil, Ecuador.
Tuvo como objetivo realizar el plan HACCP y sus principios en una fabrica que de
harina de pescado. Se aplica el disefio pre experimental, usando la metodologia de
los 7 principios basicos del sistema HACCP aplicado a cada etapa del proceso y
teniendo como instrumento el arbol de decisiones para la determinacion de los
puntos criticos de control (PCC). Los resultados que se obtuvieron fueron los
siguientes, se encontré como aditivo quimico contaminante en la materia prima a la
histamina, asi como aditivos contaminantes fisicos y biol6gicos presentes en los
puntos criticos de control determinados. Se concluye que si bien la empresa cuenta
con los manuales de buenas practicas de manufactura (BPM) y los procedimientos
operativos estandarizados de saneamiento (POES), estos no regulaban la
inocuidad del producto ni monitoreaban los peligros que existian en el proceso; por
ello la necesidad de la implementacion del sistema HACCP para determinar cada
peligro en cada punto critico de control (PCC). Como aporte final, teniendo en
cuenta esta investigacion, observamos una vez mas que para lograr la inocuidad
alimentaria en una empresa, cualquiera que sea, dedicada a la elaboracion de
productos para consumo humano, no solo se basa en realizar algunos de los
programas o manuales existentes, si bien estos aportan algunas directrices, puede
gue no estén directamente relacionados con el producto como tal, por ello sumado
a estos, se debe incorporar un sistema de calidad que se base netamente en
conseguir un producto salubre, libre de patdgenos que causen riesgo en los
consumidores, como es el plan HACCP, un sistema que aplicado correctamente y
sumado a los programas ya presentes, pueden hacer que se logren mejores

objetivos.

Villanova (2016) en su tesis: “Desarrollo del plan de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP) para el proceso de elaboracién del queso Reino”. El
objetivo es desarrollar un sistema de calidad que analice los peligros y puntos
criticos de control (HACCP) en la industria lactea, para evitar peligros del producto.
El tipo de metodologia que se uso fue aplicada, la poblacion estudiada es la
industria lactea de la region del Campo das Vertente Meso y la muestra es el
proceso de elaboracion del queso del Reino. Se utilizaron listas de verificacion y

arboles de decision como herramientas de recopilacién de datos. Los resultados



son los siguientes. Se obtuvieron un total de 161 puntos, de los cuales 7 se
calificaron como no aplicables. También se obtuvieron resultados bajos para
coliformes/g a 30 °C y 5 °C (<5000 CFU totales y <5000 CFU para
termoestabilidad). Ademas, se han encontrado Puntos Criticos de Control (PCC) en
etapas de la produccion de queso en el Reino, lo que presenta peligros biolégicos,
quimicos y fisicos. En resumen, la introduccién del sistema HACCP (Hazard
Analysis and Critical Control Points) ha contribuido en gran medida al proceso de
fabricacion de productos lacteos, para que estos se brinden al publico de manera
salubre y segura. Esta investigacion aporta que, dentro de todas las etapas de
elaboracién de algun producto para consumo humano existirdn distintostipos de
peligros, desde que la materia prima ingresa, hasta el final como productoterminado
y mas, por eso, es debido contar con la documentacion pertinente en cada etapa,
ello servira de precedente para poder realizar o mejorar el plan HACCPque se busca
elaborar, asi como la minuciosa evaluacion al elaborar los items del checklist para

iniciar el sistema.

A nivel nacional se tiene los siguientes estudios de Casas Valderrama, B., Villar
Tiravantti, L. M., y Gutiérrez Ascon, J. E. (2016) con su investigacion
“Implementacion del sistema HACCP para mejorar la calidad e inocuidad del
producto moluscos bivalvos, proceso de depuracion sistema cerrado. Inversiones
Prisco S.A.C. Sechura, 2016”. INGnosis. Vol. 2, Num. 1, p. 22 - 41. Tuvieron como
objetivo la implementacion del sistema de analisis y puntos criticos de control
(HACCP) para lograr mejorar la calidad y la inocuidad de los moluscos bivalvos.
Aplicaron un disefio experimental cuantitativo, se aplic6 en un mes, de manera
aleatoria una muestra de 105 kilogramos de moluscos bivalvos depurados, asi
como a las 7 personas involucradas en el proceso en la planta de depuracion, de
igual manera se realizaron encuestas y una auditoria para conocer el nivel actual
en el que se encontraba la empresa. Como resultados, al iniciar se cumplia un 91%
de los prerrequisitos del plan HACCP, luego de ejecutar el plan de accién, se logré
alcanzar el 100% de cumplimiento, asi también, se lograron identificar y controlar
los puntos criticos de control (PCC), estableciendo medidas para controlar y reducir
los peligros. Se concluye, que la implementacién del sistema HACCP garantizé la

mejora de la inocuidad alimentaria en los productos, mejorando su plan de accién



en un 9%, y llegando al 100% de éste. Esta investigacion aporta lo siguiente: el plan
de andlisis de peligros y puntos criticos es indispensable si se quiere lograr la
inocuidad alimentaria y es una exigencia para las empresas procesadoras de
alimentos para consumo humano y animal, por ello, en esta investigacion que ya
contaba con dicho plan, este mejoro el 9% restante para poder determinar y llegar
a obtener el 100% en grado de inocuidad alimentaria, hecho posible haciendo

hincapié en los puntos ya establecidos y aplicando los limites de control pertinentes.

Jaramillo y Moreno (2021) en su tesis titulada: Implementacion de un sistema
HACCP para mejorar la calidad de la anchoveta en salazon de la Empresa Grupo
My Ola Pez S.A.C.”, donde su objetivo fue implantar un sistema el cual controle y
analice los puntos criticos y peligros existentes en la produccion de anchoveta. Esta
investigacion aplica la metodologia de tipo aplicado, con un enfoque cuantitativo y
de disefio experimental. Se siguieron los 12 pasos ya establecidos dentro del
HACCP para su correcta elaboracion e implementacion, donde se determino que el
% de productos con defectos iniciales es de 19.1%, y las causas que los generanson
principalmente la presencia de histamina, caidas de cierre y abolladuras en laslatas.
Como resultado se formé un equipo HACCP, que implementdé y realizé un
seguimiento al area de produccion para un correcto cumplimiento del manual. En
conclusioén, se logré determinar que la reduccion de defectos en los productos fue
de 17.8%, dando un % de productos defectuosos finales de 1.3%. Como aporte en
esta investigacion obtenemos que los puntos criticos de control hallados en el
proceso de produccion determinaron los defectos que se estaban presentando, por
ello, dando el seguimiento y la realizacion de los pasos establecidos en el manual
del plan HACCP, estos lograron reducirse considerablemente de 19.1% a 1.3%,

siendo una minima parte de los encontrados antes de aplicar el sistema.

Siancas, A. y Quifiones, L. (2015) en su investigacion “Analisis del nivel de
cumplimiento de prerrequisitos HACCP en una planta procesadora de grano de
cacao, Lambayeque-Peru”. Revista Agroindustrial Science. Vol 1, Nim. 1. Tuvo
como objetivo analizar en qué nivel de cumplimiento se encontraban en cuanto a
los prerrequisitos establecidos en el manual HACCP, en la planta procesadora de
grano de cacao. El disefio de investigacion fue no experimental, donde se midié la

variable: prerrequisitos HACCP, basandose en la verificacion del cumplimiento



realizando un checklist en cuanto a gestion de la higiene y calidad. Como resultado
se obtuvo que la empresa tiene un 91.2% como nivel de cumplimiento basico de
gestion de la higiene y el prerrequisito con menor grado de cumplimiento con un
83.1% fue el plan de control de trazabilidad. Se concluy6 que no tienen habilitado
un correcto control o cumplimiento de uno de los prerrequisitos, por ello, la empresa
necesariamente debe solucionar este problema antes de querer implementar dicho
protocolo y de esta manera garantizar el buen funcionamiento del sistema. Como
aporte que esta investigacién nos brinda, antes de realizar los principios basicos
del manual HACCP, se deben realizar los 5 pasos previos a estos, ya que permitiran
gue el plan se lleve a cabo con éxito, en esta investigacion nos damos cuenta que
no contaban con la documentacion ya sea de formatos o registros, los cuales, son

de suma importancia antes de empezar a elaborar el plan.

Alavedra y Maza (2019) en su tesis: “Aplicacion de la mejora del sistema HACCP
para asegurar la inocuidad del producto de la empresa PACHI E.I.R.L”. Tuvieron
como objetivo el aseguramiento de la calidad del producto anchoveta en salazén,
para ello decidieron mejorar el sistema de analisis de peligros y puntos criticos de
control (HACCP). Esta investigacion es de tipo aplicada experimental, donde se
utilizaron registros de verificacion, formatos HACCP, planes de mejora y diagramas
Gantt; asi como los registros fisico-organolépticos de la materia prima y registros
de producto terminado. Los resultados indicaron que la histamina inicial presente
en la materia prima tuvo un crecimiento de un 24.6% y el producto final en 33.19%,
se obtuvo también que la calidad en cuanto a materia prima disminuyé en un
20.54%. Para ello se aplicaron los 12 pasos en los que se basa este sistema de
calidad y la matriz de evaluacién de peligros y puntos criticos de control (PCC). Se
concluyé que con la implementacion de mejora del sistema HACCP se logra
asegurar lainocuidad del producto, ya que, el peligro quimico presente en la materia
prima (histamina) disminuy6 en u n 20.05%, en el producto terminado un 25.73% y
en cuanto a la calidad de la materia prima, esta aumenté en un 14.83%. Como
aporte final, esta investigacion nos deja claro que un punto critico de controlpuede
estar presente desde el inicio del proceso de elaboracion, como en esta, conla
presencia de histamina en la MP y al finalizar con el PT, ambos afectando a la
calidad e inocuidad del producto, por ello, es importante la verificacion de los

formatos y registros de cada etapa, donde se debe registrar de manera detallada la
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informacion, esto permitira al equipo encargado de elaborar el plan HACCP actuar
de manera réapida estableciendo las medidas correctivas a tomarse, en este caso,

debido a ello.

Alva (2020) en su tesis: “Implementacién del sistema HACCP para asegurar la
inocuidad de los productos en la Polleria Ricardos 2020”. Tuvo como objetivo,
garantizar la calidad sanitaria e inocuidad alimentaria en los productos que brindaba
al mercado. La investigacion es de tipo aplicada experimental, se analizaron los
puntos criticos de control (PCC) presentes en cada etapa de la produccién, donde
principalmente se realizaron examenes a la materia prima (pollo a la brasa) para
detectar las bacterias aerobias mesoéfilas presentes. Como resultado se obtuvo una
disminucion de 96.10% entre la primera y segunda prueba realizada, en cuanto a
los PCC, la diferencia fue de 70.76%. En conclusion, laimplementacion del sistema
de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) aseguro la inocuidad
de los productos de la polleria Ricardos, garantizando un producto seguro y de
calidad. Esta investigacion nos deja como aporte que, al iniciar la implementacion
el sistema HACCP, en cualquier rubro de alimentos, la calidad e inocuidad van a
mejorar a un grado relativamente alto, como en este caso donde los riesgos y
peligros presentes desde el inicio de la elaboracion hasta el punto final
disminuyeron en un grado de 96.10%, por ello la importancia de realizar un buen
plan HACCP que permita disminuir riesgos y lograr en su totalidad la inocuidad en

los alimentos.

Debe aplicarse en cada operacion realizada de forma concreta y por separado, asi
como estar sujeto a revision periédica, con la finalidad de incorporar los nuevos
avances en ciencia y tecnologia alimentaria en los procesos y operaciones de
produccion. De igual forma, si existe modificacion en el proceso productivo, el
alimento o cualquier fase de dicho proceso, se debe examinar la aplicacion del

sistema HACCP, para proceder a enmendar dicho plan y/o sistema (MINSA, 2005).

La implementacion y aplicaciéon del sistema de analisis de peligros y puntos criticos
de control (HACCP) en la cadena alimentaria es de gran utilidad dentro de las
organizaciones, los principios y conceptos de este sistema ayudan a identificar los
peligros especificos y puntos criticos en cada etapa, para luego poder desarrollar

medidas de control apropiadas, y de esta forma garantizar la inocuidad de los
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alimentos. Por ende, el sistema HACCP cuenta con 12 pasos a seguir, en donde 5
de ellos anteceden a los 7 principios basicos para desarrollar una correcta
implementacion (Arango, 2021). Siendo estas las dimensiones usadas

posteriormente.

El primer paso es la formacion del equipo HACCP, donde deben participar y estar
involucradas todas las areas de la organizacion que tengan conocimientos y
experiencia en produccion o estén relacionados directamente con el producto;
dentro de ellos calidad, produccién, logistica y mantenimiento. La principal funcion
de este equipo sera disefar el sistema de control, especificar los productos y
determinar qué puntos criticos se deberan analizar y controlar pertinentemente
(Sejzer, 2016). Como segundo paso se describen los productos, sus caracteristicas
fisicas, quimicas y bioldgicas, asi también la metodologia de preparacion,
ingredientes, entre otras consideraciones sobre como se envasa, almacena y
transporta el producto, al igual que su vida util y las temperaturas para su
almacenamiento (Carro y Gonzalez, 2012). El tercer paso se basa en identificar el
uso que se le dara al producto, cual sera la finalidad de este, si serd consumido
directamente 0 se sometera a coccion, asi como a que grupo de consumidores
finales esta destinado, si existe dentro de ellos poblacion vulnerable como lactantes,
ancianos, o incluso alimentacion institucional, saber todo esto influira enel analisis
de peligros (Codex Alimentarius, 1997). El cuarto paso es elaborar el diagrama de
flujo del proceso, se definen de manera ordenada y l6gica las etapas del proceso,
describiendo los pasos y representandolos de manera clara en un grafico de flujo
(OPS, 2015). El quinto paso es la confirmacién in situ del diagramade flujo, luego
de completar el DFP, el equipo HACCP debera visitar el sistema delproducto y
comparar la informacion obtenida en el DFP con la situacion real, para asi confirmar
todas las operaciones que se realizan, durante todas las etapas y lashoras de
operacion, y modificar el DFP si asi correspondiera (Codex Alimentarius, 1997).

El sexto paso y/o principio 1, se identifican y analizan los peligros potenciales o
efectivos presentes en cada etapa del proceso desde la recepcion de materia prima,
procesamiento, elaboracion, y distribucién del producto. Para elaborar el plan, el
equipo HACCP debera identificar la naturaleza de los peligros, de tal manera que

se logre su eliminacién o reduccién a niveles que son aceptables para la produccion
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de un alimento inocuo. Estos peligros se clasifican en 3 tipos: fisicos, quimicos y
biolégicos. (Codex Alimentarius, 1997). Como séptimo paso y/o principio 2, se
determinan los puntos criticos de control, donde se realiza una exhaustiva revisién
de cada una de las etapas del proceso, determinadas en el diagrama de flujo, puede
encontrarse mas de un punto critico en el proceso y la aplicacién del arbol de
decisiones es usado como guia para poder determinarlos. El octavo paso y/o
principio 3, consta en establecer limites criticos para cada punto critico de control,
los limites criticos deberan especificarse y validarse, dentro de los criterios que se
aplican pueden estar las mediciones de tiempo, temperatura, pH, humedad,
parametros sensoriales y actividad del agua. Los limites criticos y sus admisibles
tolerancias deberan estar documentados en la hoja de trabajo del plan HACCP
(Carro y Gonzalez, 2012). Como noveno paso y/o principio 4, se establece un
sistema de monitorio para cada PCC, como observacion o medicion programada
de estos en relacion con sus limites criticos, el monitoreo debe proporcionar la
informacion a tiempo para realizar los ajustes pertinentes y garantizar el control del
proceso evitando cruzar los limites criticos de control y antes de que ocurra alguna
desviacion. Los procedimientos de monitoreo deben de realizarse de manera
rapida, ya que se relacionan con los procesos en linea. Todos los documentos y
registros obtenidos del monitoreo deben estar firmados por las personas que lo
realizaron y los funcionarios responsables de la empresa (Codex Alimentarius,
2009). El décimo paso y/o principio 5 es establecer medidas o acciones correctivas
a tomar segun el monitoreo, indicando que el punto critico de control no esté bajo
control. De esta manera, se puede evitar el desvio de un punto critico de control
(PCCQC), y la accion o acciones correctivas que se tomen deben de realizarse de
manera inmediata, con la finalidad de garantizar un alimento inocuo y evitar algin
nuevo caso de desvio, ya que este puede volver a ocurrir si la accion correctiva
tomada no trata su causa (Arango, 2022). El onceavo paso y/o principio 6 es
establecer procedimientos de verificacion, aqui se pueden utilizar las pruebas de
verificacion y auditoria, asi como el muestreo y el analisis aleatorio, todo ello para
determinar si el sistema HACCP estd funcionando correctamente. Algunas
actividades de verificacion pueden ser las siguientes: la revision de los registros del
sistema HACCP, las desviaciones y las disposiciones de productos y la

confirmaciéon de que los puntos criticos de control (PCC) estan bajo control (Codex
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Alimentarius, 2009). El doceavo y ultimo paso y/o principio 7 es establecer un
sistema de documentacion de los procedimientos, donde se deja constancia del

cumplimiento de los limites criticos de control ya fijados (Carro y Gonzalez, 2012).

Un alimento inocuo es aquel que no causa riesgos para la salud de una persona o
animal al ser consumido oralmente. Sin embargo, cuando este no lo es, provoca

las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA). (Alvarez, 2005).

La inocuidad alimentaria se define como la falta o ausencia de peligros en los
alimentos, los cuales sean capaces de dafiar la salud de los consumidores y no

satisfacer sus necesidades de manera segura (FAO, 2021).

Segun la organizacion de las NACIONES UNIDAS para la alimentacion y agricultura
(FAO), se determina que si el efecto es en una persona se le considera caso, pero
si los afectados ascienden de 3 a mas, este seria considerado un brote. Se
considera que solo se conoce el 10% de los casos, reportados como brotes, donde
mucha gente no acude al médico, debido a la falta de preparacién o medios para
identificar los agentes microbiologicos (FAO, 2020). Con mayor frecuencia, las
epidemias y casos de enfermedades transmitidas por alimentos (ETA) estan
involucradas por el consumo de alimentos de origen animal. Se identificé que el
48% de las epidemias ocurridas entre los afios 1973 y 1987 en los estados unidos
tenian como vehiculo los productos como la carne bovina, pescados, crustaceos,
moluscos, carne porcina, carne de aves, huevos o productos lacteos (OPS, 2015).
Particularmente, se consideran peligros para los microorganismos en alimentos, los
agentes infecciosos o las toxinas microbianas que son capaces de causar efectos
adversos para la salud de los consumidores. Los peligros microbiolégicos estan
clasificados como: fisicos, quimicos y biolégicos, y pueden incluir hongos,
parasitos, bacterias, y virus peligrosos como la Salmonella, E. coli Aspergillus,
Cyclospora, entre otros. Todo esto debido a una manipulacién incorrecta en alguna
etapa del proceso de produccion, desde la entrada de la materia prima hasta el
posterior consumo (OMS, 2021). Los riesgos se pueden asociar a los peligros
alimentarios segun las caracteristicas que tiene el alimento, asi como también los
ingredientes o algun material auxiliar bajo andlisis. Clasificar los peligros segun su

origen o naturaleza permitird identificar y conocer a detalle dichos riesgos y saber
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los efectos adversos de estos. Dentro de los peligros biologicos estan las bacterias,

parasitos, virus y toxinas (Ruiz, 2019).

Dentro de los peligros quimicos se pueden encontrar los pesticidas, metales
pesados o cualquier compuesto o sustancia que tenga efectos sobre la salud (Ruiz,
2019).

Se tienen en consideracion como peligros fisicos cualquier material fragil, trozo de

cristal, metal, plastico o cualquier otra sustancia ajena al alimento (Ruiz, 2019).
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lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion
Tipo de investigacion: Segun la plataforma CONCYTEC en la Ley N°30806
la investigacion basica se dirige hacia un conocimiento mas completo a
través de la comprension de los aspectos fundamentales de los fendmenos
y hechos observables, mientras que la investigacion aplicada esta
determinada por el conocimiento, las herramientas, los métodos y las
técnicas cientificas. Por lo tanto, esta investigacion es de tipo aplicada.
Este enfoque es cuantitativo porque consiste en contrastar las teorias
existentes sobre un conjunto de hipotesis derivadas, y requiere una muestra
representativa de la poblacion o fendmeno objeto de estudio, que debe
obtenerse independientemente de que sea aleatoria o0 discriminada
(Tamayo, 2007).
El nivel para esta investigacion se determiné como explicativo, porque se
basa en responder a las causas de los eventos y fendbmenos; direccionado
a dar respuesta a una o dos variables (Hernandez, Fernandez y Baptista,
2014, 98 pp.).
Disefio de investigacion: El disefio escogido para esta investigacion
comprende el tipo Pre Experimental y longitudinal, pues basicamente se
mide la incidencia y los valores de acuerdo con el contexto natural en el que
se presenta, teniendo en cuenta la relacion que existe entre las variables a
lo largo del tiempo (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, 152 pp.)

Nomenclatura:

Gl 01 X 02

G, = Empresa Pesquera Shanel S.A.C
O, = Evaluacion Inicial de la Inocuidad Alimentaria
X = Plan HACCP

O, =Evaluacion de Inocuidad Alimentaria al concluir el Plan

3.2. Variable y Operacionalizacion
Seguidamente para el desarrollo del proyecto de investigacion se utilizaran
las siguientes variables:
Variable Independiente: Implementacion del Plan HACCP.
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Definicion conceptual: El sistema HACCP es considerado una herramienta
gue puede reducir, controlar o eliminar los peligros significativos a niveles
aceptables en la produccion de alimentos (OIRSA, 2016).

Definicion operacional: Para la creacion de un sistema de gestion HACCP se
siguen los 12 pasos establecidos, primero se crea el equipo HACCP, se
describe el producto y se determina su uso, luego de eso se elabora el
diagrama de flujo y se realiza una verificacion in situ de este, se continua con
el andlisis de peligros y se determinan los puntos criticos de control (PCC),
luego de ello, se establecen los limites permisibles y el sistema de vigilancia
para los PCC, se establecen medidas correctivas para realizar los
procedimientos de verificacion y como punto final se disefian los sistemas de
registros y documentacion del plan HACCP (Montes, 2017).

Dimensiones

Paso 1 - Creacion del Equipo HACCP: Se forma un equipo de trabajo capaz
de asumir los roles y responsabilidades que se les define, asi como, ser
multidisciplinarios y tener conocimiento fundamental sobre el producto.
Paso 2 - Descripcion del producto: Se define de forma clara y precisa el
producto, describiéndolo  minuciosamente 'y  mencionando las
especificaciones que el cliente ha dado previamente.

Paso 3 - Determinacion del uso previsto: Conocer cual sera la finalidad y/o
destino del producto, hasta llegar a manos del consumidor.

Paso 4 - Elaboracion del diagrama de flujo: Se elabora un diagrama de flujo
precisando todas las etapas del proceso de manera completa y detallada.
Paso 5 - Verificacion In situ del diagrama de flujo: Este paso se integra con
el anterior, se revisa que el diagrama de flujo elaborado anteriormente sea
practico y sobre todo funcional, para ello se recomienda probarlo en planta.
Paso 6 - Analisis de peligros: Este es uno de los pasos mas importantes,
dependera de ello que se realice un buen plan HACCP. Aqui se identifican y
definen los peligros y riesgos existentes.

Paso 7 - Determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC): En este
paso se ordenan los peligros identificados en el punto anterior segun el nivel
de criticidad de cada uno de estos, para ello se utiliza como una herramienta

de soporte el arbol de decisiones.
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Paso 8 - Establecer limites permisibles: Luego de haber definido y
determinado los puntos criticos de control, se establecen para estos los
limites permitidos. Los margenes que se establezcan deben quedar fijados
en el plan HACCP como registrados, donde todos puedan entenderlos y
saber qué es lo que se esta aceptando y/o rechazando.

Paso 9 - Establecer un sistema de vigilancia de los puntos criticos de control
(PCC): En este paso se lleva a cabo el monitoreo de lo delimitado
anteriormente, donde se pueda controlar y vigilar que los limites ya fijados
se estén cumpliendo o llevando de manera adecuada y/o sostenida.

Paso 10 - Establecer medidas correctivas: Se deben establecer medidas
correctivas, por si el proceso sale fuera de control, poder controlarlo de
manera rapida y efectiva y precisa.

Paso 11 - Procedimientos de verificacion: Luego de empezar a realizar el
plan HACCP, se debe verificar si este esta funcionando de la manera que el
equipo espera, para esto, se pueden utilizar los registros, formatos,
evaluacion al personal y/o un analisis al producto.

Paso 12 - Disefar los sistemas de registros y documentacion del plan
HACCP: Se debe mantener un registro de todas las acciones, asi como del
resultado de estas, ya sea que resulten efectivas o no, sea este manual o
informatico. Estos registros deben tener un analisis preciso y ser faciles de
interpretar.

Indicador

Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema HACCP en la Fabricacion
de Alimentos y Bebidas R.M. N.° 449- 2006/MINSA: Norma en la cual se
establecen los lineamientos que la empresa debe seguir para elaborar
alimentos de calidad, asi como las condiciones y requisitos descritos en
ella, de lo contrario la Direccion General de Salud Ambiental (DIGESA)

denegara la validacion Técnica Oficial.

Variable dependiente: Inocuidad alimentaria.
Definicién conceptual: Se considera un alimento inocuo a aquel que una vez

consumido no causara dafio (Codex Alimentarius, 2009).
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Definicion operacional: La inocuidad de los alimentos se refiere a la
disminucion o eliminacion de los riesgos biol6gicos que generan
contaminacion del producto.

Dimensiones

Riesgos Quimicos: Probabilidad de que en alguna etapa del proceso se
encuentren contaminantes toxicos, lubricantes, aditivos alimentarios toxicos,
histamina, micotoxinas, entre otros, los cuales puedan provocar una
intoxicacion grave por contaminacion directa o en concentraciones altas, asi
como alergias severas en algunos individuos mas sensibles.

Riesgos Biolégicos: Probabilidad de que en alguna etapa del proceso se
encuentren toxinas microbianas, parasitos, bacterias, virus, entre otros, los
cuales puedan provocar SalmonellaTyphy, virus de la hepatitis Ay E, Vibrio
cholerae, Escherichia coli.

Riesgos Fisicos: Probabilidad de que en alguna etapa del proceso se
encuentren restos de vidrio, madera, objetos punzocortantes, metal, entre
otros objetos que puedan hacer dafio al consumidor, los cuales puedan
provocar dafios al consumidor, generandole alguna lesion o dafio que pueda
atentar a su salud.

Indicadores

Riesgos Quimicos: Analisis de Histamina Materia prima < 50 ppm, Producto
terminado < 200 ppm

La histamina es una toxina que usualmente produce una intoxicacion
conocida como escombroide, siendo esta la mas frecuente forma de
intoxicacion por medio del pescado, la cual se podria evitar de forma
significativa si se mantiene la cadena del frio y el pescado se conserva a una
temperatura relativamente baja.

Riesgos Biologicos: Andlisis Fisico Organoléptico, Temperatura °C
esterilizado 2116

El andlisis fisico organoléptico, se lleva a cabo mediante un examen
sensorial y fisico que consiste en usar los sentidos para poder determinar las

caracteristicas que tiene el pescado interna y externamente.
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La temperatura de esterilizado debe serigual a 116 °C o ligeramente mayor,
de esta forma se terminan por eliminar los microorganismos que puedan ser
perjudiciales para el consumo humano.
Riesgos Fisicos: Caida de Cierre Traslape = 45%

% TRASLAPE: (Gancho del cuerpo+ Gancho tapa +1.1*E tapa -H cierre) *100

(Altura cierre-2.2*espesor tapa+1.1*espesor cuerpo)

Si el Traslape no es el adecuado en el cierre (= 45%) se puede producir una
pérdida de hermeticidad, defecto que puede ser crucial en esta etapa del
proceso.

3.3. Poblacién, Muestra 'y Muestreo
Segun Arias, Villasis y Miranda (2016, pp. 202) define a la poblacion como
un conjunto de individuos, casos y caracteristicas que se presentan de
manera accesible, forman el universo en el que se identifica el objetivo. Del
mismo modo, la muestra se define como la porcion de la poblacion en la que
se realiza el estudio propuesto en la investigacion. Por ello se tuvo en cuenta
como poblacién a las 3000 cajas producidas en los ultimos 3 meses en la
empresa pesquera Shanel S.A.C.
Criterios de inclusién: se incorpora el producto todas las conservas de
pescado producidas en la empresa pesquera Shanel S.A.C.
Criterios de exclusion: se incorpora otros productos elaborados por la
empresa pesquera Shanel S.A.C.
El muestreo es la técnica que se desarrolla dentro del proyecto de
investigacion mediante el cual se busca obtener mayor seguridad en cuanto
a la seleccion de la muestra mas representante; (Arias, Villasis y Miranda,
2016, pp206).

La asignaciéon al azar o dada de manera aleatoria a la muestra conduce al
control a medida que se controla la variable. Las fuentes de variables
externas y anulacion interna se distribuyen de manera aproximadamente
uniforme entre los grupos experimentales. Ademas, dado que las
distribuciones son similares en todos los grupos, la variable dependiente no
puede verse influenciada de manera diferente, por lo que la influencia de

otras variables distintas de la variable independiente permanece constante.
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La asignacién aleatoria es adecuada para experimentos cuando el nUmero
de casos disponibles es grande, es decir, cuando el tamafio del grupo es
grande. Por ello se recomienda que el grupo debe oscilar entre 15 casos a
mas. (Christensen, 2006).

Teniendo en cuenta lo anterior, para la muestra a criterio del investigador y
para beneficio del estudio se seleccionaron un total de 50 cajas de forma
aleatoria de todos los lotes producidos durante la prueba de elaboracion de
conservas de pescado en la empresa pesquera Shanel S.A.C.

Por ello, se realizara un muestreo no probabilistico o también llamado
muestreo dirigido ya que la muestra representativa se seleccionara a criterio

del investigador.
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3.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de datos

Tabla 1. Tabla de técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable Dimensiones Indicadores Técnica Instrumento Fuente
Creacion del equipo HACCP
Descripcion del producto
Determinacion del uso previsto
Elaboracién del diagrama de flujo
Verificacion in situ del diagrama de flujo
Analisis de peligros Norma Sanitaria _ _

) para la Aplicacién del Sistema Lineamientos
Implementamon 5 - Bndel ; i d ol (PCC HACCP en Analisis de desarrollo R.M. N° 449-
de Plan HACCP eterminacion de los puntos criticos de control ( ) la Fabricacion de Alimentos y Be ~ documental del Plan 2006/MINSA

Establecer los limites permisibles bidas HACCP
Establecer sistema de vigilancia de los puntos criticos R.M. N° 449-2006/MINSA
de control (PCC)
Establecer medidas correctivas
Procedimientos de verificacion
Disefiar los sistemas de registros y documentacion del
plan HACCP
_ _ -Analisis de histamina Redistros de
Riesgos quimicos Materia Prima < 50ppm H?stamina
Producto Terminado < 200ppm
_ -Andlisis fisico organoléptico Registros de
Inocuidad Riesgos biolégicos -Temperatura °C esterilizado = Observacién ~ organolépticos . \~p
Alimentaria 116 experimental y de
temperatura

Riesgos Fisicos

-Caida de cierre Traslape = 45%

Registros de
doble cierre

Fuente: Elaboracion propia
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La validez expresa o se refiere al grado en que un instrumento mide su
comportamiento con respecto al objetivo o incognita que el investigador

esta tratando de descubrir. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, 200
pp.)

Por ello todos los instrumentos que fueron utilizados en esta investigacion
se encuentran verificados por la R.M. N° 449-2006/MINSA: Norma
Sanitaria para la aplicacion del Sistema HACCP en la fabricacion de

Alimentos y Bebidas y ademas se aplico un juicio de expertos.

Asi también, la validez del instrumento se realizé por medio de 3 expertos,
todos ellos docentes en metodologia de la investigacion. A cada uno de
los expertos se le brindd toda la informacion sobre la investigacion, asi
como son el titulo, objetivos, matriz de operacionalizacion con las
variables y sus respectivas dimensiones. Cada uno de ellos confirmo la

validez en cuanto al trabajo de investigacion.

La confiabilidad se desarrolla desde una perspectiva de utilidad, ya que la
confiabilidad conceptual refleja el grado en que un instrumento produce
repetidamente los mismos resultados. (Hernandez, Fernandez y Baptista,
2014, 200 pp.). La investigacion baso sus datos en los obtenidos por parte
de la empresa siendo estos veridicos, consecuentes y necesarios para el

correcto desarrollo de la investigacion.
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3.5. Procedimiento
La Pesquera Shanel S.A.C., es una empresa privada con mas de 15 afios
de creacién. Sus actividades productivas se basan en la elaboracién de
alimentos procesados de pescado, para exportacion y comercializacién
local. En la actualidad cuenta con una planta de harina y una planta de
conservas, teniendo esta Ultima pocos meses de creaciéon. Estd ubicada
en la Av. Los Diamantes Il Lote 16. Mz. C Piura — Paita. Los productos
gue se elaboran en el area de conservas debido al poco tiempo de
creacion se realizan en la linea de cocido, como es el filete de bonito,
solido de atun, filete de caballa, siendo este el mas comercial en el sector,
entre otros. Sin embargo, se pretende producir diferentes productos
utilizando diferentes especies o recursos hidrobiologicos en sus diferentes
presentaciones y liquido de gobierno.
Mision: “Crear y comercializar productos hidrobiolégicos de alto valor
agregado con los estandares de calidad adecuados y contribuyendo
activamente con la sustentabilidad y proteccién del medio ambiente”
Vision: “Ser una empresa lider en el sector nacional e internacional
desarrollando productos proteicos y sustentables, garantizando la alta

calidad de estos para satisfacer las necesidades de los clientes”

| Gerente General |

hd

| | |

| Contabilidad | | Administracion | | Superintendente |

}

4 v
| RR. HH Jefe de Planta Jefe de Aseg. de
calidad

4 h h i

Jefe de Jefe de T.AC.
Productos Almacén
Terminados

Figura 1. Organigrama Funcional

Fuente: Pesquera Shanel S.A.C.
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La empresa pesquera Shanel cuenta con 55 trabajadores en el area de
conservas y 45 en el area de harina.

Liderando el &rea de produccion se encuentra el superintendente, seguido
del jefe de planta, quien tiene a su cargo al jefe de productos terminados
y el jefe de almaceén. Por otro lado, se encuentra el jefe de Aseguramiento
de la calidad (J.A.C.), quien lidera a 7 técnicos del aseguramiento de la
calidad (T.A.C.).

Con respecto al personal jornal, se cuenta con 15 personas en el area de
fileteado y 10 en el area de envasado, asi como, 2 personas encargadas
de la verificacion del liquido de gobierno, 2 jornales en el area de sellado
para asegurar los envases, 3 controladoras y 6 estibadores.

El estudio se realiz6 en el area de produccion de la empresa pesquera
Shanel S.A.C. Dentro del area se realizan diferentes procesos desde la
entrada de la materia prima hasta lograr el producto terminado, tal cual se
mostrard en el flujograma del proceso productivo presentado a
continuacion. El presente trabajo de investigacion se centra en lalinea de
cocido, tomando como producto principal el filete de caballa en aceite

vegetal ¥ |b. Tuna.

Andlisis e histamina <
50 ppm, T£4.4°C

I Limpieza con agua potable 1 ppm l_, I I

[ T: 100°C, P- 2Ib/pulg® t: 55-120 min segun sp. >
Atemperatura ambiente o
: o[ enties ]

ventilador mecanico

T:90-100°C, t- 25-30
min segin especie

Segun producto que se destine, [ | FlsteoyLimpiesa
Salsa de tomate T

_| 80-90°C, aceite a 80-
S0°C, agua de 90-95°C

solido. filete. chunk (trozos)

| Cuando el producte se destine a grated —

Peso patrdn % Ib. 110/115gr, 1 1b. Tall Envasado

Verificacién de
a2 gr.Et +
e [ e gope
Agua 2 90 -95°C, aceite a 80-90°C — | adicidn ce liquico =
dansbloms ESUBACO €N IO —
Verificacion de gancho cuerpo, Coadicado :III‘S xC. 6511153
Esterilizada/ /oL t -1
tapa, traslape > Sellado - /Pulg
s Enfriamiento min segin Fo
Detergente biodegradable,
agua T 60-70°C Umgiezz y
) empacado

Entri ento de
T:116°C, P: 115 In/pulg?, T 65-110 min esteriizado/Enfria '"";'“ "'<‘ jofz
segin Fo miento producto < Soquetado
v
= : umgieza y
I Uso de limpiol, para proteger Ia hojalata l—h

[ Sobre pallets codificados }—’ m
.
[ fiquetade 'l I

Figura 2. Flujograma del proceso productivo (Linea cocido — crudo)

Fuente: Elaboracion propia
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Proceso de elaboracién de conservas de pescado en la linea de cocido en caso
caballa, jurel y otras especies.

Encanastillado: Esto se hace manualmente, continlie seleccionando el pescado
y coloquelo en la cesta con la espalda hacia arriba. La cesta se coloca sobre el
carro de coccion y se lava inmediatamente con un chorro continuo de agua
potable.

Lavado: Operacion con la cual se eliminara los residuos de cualquier materia
extrafia como por ejemplo la sanguaza y asi obtener un mejor producto.
Cocinado: Los carros con pescado limpio se colocan en un tanque de
descomposicion estatico, los parametros como temperatura, presion y tiempo
seran coordinados por el jefe de produccion con el operador y determinados de
acuerdo al tamanio, frescura y tipo de pescado. Tipo y composicion El aceite de
pescado, que garantiza una temperatura minima de 68 °C a 72 °C en el centro
del producto, es capaz de registrar intervalos de tiempo que van de 30 a 60
minutos y presiones de 2,5 a 3 psi. (Fichas Técnicas, 2007).

Enfriado: Asi, del cocinador estatico comienzan a salir carros, los cuales el
operador responsable lleva al area de enfriamiento ubicada en la sala de
proceso, donde deben permanecer en promedio de 3 a 6 horas. Luego deje que
el pescado se enfrie a temperatura ambiente. Si es necesario, se utilizan algunos
ventiladores moviles para acortar el tiempo de enfriamiento.

Si la temperatura del pescado es inferior a 40°C, el pescado se considera frio,
para ello se utiliza un termémetro, por lo que se comprobara la temperatura del
pescado. Quedan terminantemente prohibidas las tareas o movimientos de
personal que puedan causar contaminacion cruzada o contaminacion quimica
del pescado cocido (usando agentes de limpieza). Se debe tener en cuenta que
el pescado cocido debe disponerse en orden (primero en entrar, primero en salir)
para operaciones posteriores.

Fileteado y Limpieza: En esta parte del proceso, la cabeza, la cola, las visceras,
la piel, los huesos y la carne oscura se eliminan a mano con cuchillos de acero
inoxidable. Una vez obtenido el filete y en funcion del producto final a obtener,
se procede al siguiente paso; la molienda ocurre cuando el producto es
"desmenuzado" o empacado (si el producto es un “filete" o "blogue"). Los

residuos y desperdicios se almacenan en un camion volquete mediante una cinta
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transportadora que recorre la mesa de corte y luego se evacuan al molino
harinero restante.

Molienda: Si en esta parte del proceso se desea obtener un producto final
“pulido”, se realiza este proceso y consiste en moler los filetes ya obtenidos en
el paso anterior del proceso con un molino de peine de acero inoxidable para
obtener un grano uniforme.

Envasado: En esta etapa, los filetes y/o el pescado picado se colocan
manualmente en recipientes de conservacion preesterilizados. La cantidad y
forma del empaque depende del tipo de producto. A continuacién, se realiza un
prensado cuyo objetivo principal es mantener el espacio libre para crear un vacio.
Adicién de liquido de gobierno: El fluido de recubrimiento (agua y sal, aceite
vegetal y/o cualquier otro fluido publico) se prepara en la misma olla de acero
inoxidable y se hace circular vapor a través de la camisa para calentar el fluido
de recubrimiento a la temperatura deseada. Asi, por ejemplo, calentar una
salmuera bien preparada del 2% al 3% a 70 a 90°C o de 80 a 90°C si el liquido
de cobertura es aceite vegetal. Si el liquido de control es puré de tomate
calentarlo a 80-85°C. (Ficha Técnica, 2007 ITP).

Exhausting: Una vez vertido el liquido de gobierno, las latas se transportan por
un tanel de vapor el cual debe tener una temperatura minima de 95 °C a 100 °C,
la finalidad de ello es eliminar todo el aire existente adentro del envase para que
asi se pueda obtener un correcto vacio y se eviten algunos defectos futuros.
(Fichas Técnicas del ITP, 2007).

Sellado (cocido y crudo): Se realiza mediante una maquina de cerradora
automatica utilizando el método de doble puntada, la cual debe ser realizada por
un operador debidamente capacitado y calificado. En esta etapa es importante
asegurar la hermeticidad del envase, ya que la falla de este paso puede
comprometer la seguridad del producto y su estabilidad en almacenamiento. Una
vez sellados, los tarros se lavardn mecanicamente en lavadora con agua caliente
(60-70°C) y ducha de detergente para eliminar restos de liquidos publicos,
residuos de producto que puedan quedar en el exterior del envase y/o cualquier
otro que se adhiere al cuerpo extrafio en el recipiente. La codificacion se realiza
con el permiso del departamento de produccion y se realiza en tinta inkjet. Debido

a la importancia que tiene dicha codificacion, el departamento de
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aseguramiento de la calidad debe continuar documentando los defectos de
sellos mediante la inspeccion visual.

Lavado de latas (cocido y crudo): Inmediatamente después de terminar el
sellado, el envase se traslada por gravedad a la nave de lavado de latas con una
ducha de agua potable caliente (60 - 70°C) para eliminar los restos de liquidos
publicos y residuos de producto que puedan quedar en el exterior. recipiente y/u
objetos extrafios adheridos al recipiente.

Estibado en carros (cocido y crudo): Durante este paso, las latas deben
transportarse, codificarse y enroscarse para lograr una distribucion adecuada del
calor en el autoclave y un rapido drenaje del agua de enfriamiento.

Esterilizado / Enfriamiento (cocido y crudo): La operacion se realiza en una
autoclave horizontal estacionario por operadores calificados y capacitados.
Antes de comenzar el proceso térmico, el operador verificara el funcionamiento
de todos los accesorios de la autoclave y principalmente los controles basicos, y
se asegurara de que la presion del aire en las lineas no baje de 80 psi y que la
presion del vapor se mantenga por lo menos a 90 psi en el mdltiple. Los gerentes
y operadores de control de calidad deben esperar que los vagones
portacontenedores ya estén cargados y comiencen a procesar dentro de la
primera hora después de llenar el primer batch. Todos los carros que contengan
latas selladas deben estar equipados con indicadores térmicos que permitan la
identificacion del producto esterilizado. Se requiere una ventilacion adecuada,
dado que el termémetro de mercurio de la autoclave en el vaso marca 222 °F
(105 °C) durante al menos 10 minutos. Después de este periodo, la valvula de
escape se cerrara y la temperatura comenzara a subir lentamente, para esto el
operador ajustard manualmente el flujo de vapor a través de la valvula de vapor
principal para que el aumento de temperatura no sea demasiado brusco antes
de alcanzar la temperatura. valor programado previamente transmitido por
control de proceso Temperatura determinada por estudio de penetracion de calor
determinada para cada producto. Al finalizar el tiempo de proceso, el operador
debe comenzar a abrir la valvula de entrada de la autoclave hasta alcanzar una
presién de 14 psi, mientras cierra gradualmente la entrada de vapor mientras se
abre la valvula de entrada de agua clorada correspondiente entre 0.5y 14.00. Es
importante mantener la presion en la autoclave entre 11 y 14 psi para evitar la

deformacion de los envases
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Limpieza y Empacado (cocido y crudo): Al final de la etapa anterior, se realiza
una inspeccion visual del producto terminado para seleccionar productos con
defectos de fabricacion que, por ejemplo, estén separados (golpes, fugas,
hinchamientos, oxidacioén, etc.). Estas opciones se limpian manualmente para
eliminar la suciedad, la grasa y mas. Para ello se utilizan productos quimicos y
pafos técnicos.

Almacenamiento (cocido y crudo): Se almacenan las conservas en lugares
debidamente acondicionados y desinfectados, para ello, y como apoyo se usan
parihuelas para colocar los distintos productos, los cuales no pueden estar a
menos de 0.20 m. del piso y a 0.6 m. del techo, esto permitird aportar con un
mejor control de plagas y mejor circulacion de aire.

Etiquetado (cocido y crudo): Como etapa final, esta consiste en rotular usando
una etiqueta para los diferentes productos, se recomienda un especial cuidado
con la etiqueta para que esta pueda indicar con exactitud el tipo de producto y
su descripcion, de manera que al pegar la misma, esta, pueda quedar bien fija a
la lata, se recomienda también que las etiquetas no estén sucias, mal pegadas,
rotas, etc.

Despacho (cocido y crudo): El producto final se almacena y luego se despacha
teniendo una autorizacion de las areas de produccién y calidad, con su debida
etiqueta, de lo contrario se debe tener una autorizacion anticipada emitida por la
autoridad sanitaria pertinente, para que el producto sea trasladado cualquier otro

almaceén para su posterior etiquetado.

29



DATOS PRE-TEST

Como base histdrica se evaluo en el caso de la variable independiente el grado
de cumplimiento del plan HACCP, donde se analizaron de manera individual los
pasos de este. Se omitieron tres de los 12 pasos del plan, debido a que estos se
encuentran de manera implicita dentro de los pasos si mencionados a
continuacién. De igual forma, se incluyé como primer punto la organizacion de la
empresa, para tener conocimiento de como se encontraba antes de iniciar el

estudio.

Procedimiento de Verificacion 40% 4 10

Registros 33%;

8%1

Monitoreo 64% (o]
33%-

Analisis de Peligros Y Medidas Preventivas 50% L4

0,
Diagrama de Flujo de Procesos 20 S

[v)
Descripcidn del Producto 63% 5,

Equipo HACCP £3% 10

V)
Organizacidon de la Empresa 2 5,

Acciones Correctivas 12

14

Identificaciéon de Puntos Criticos de... % de cumplimiento

10 Puntaje obtenido

10 Puntaje total

16
12
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18

Figura 3. Andlisis inicial del Plan HACCP

Fuente: Elaboracion Propia

Segun los resultados obtenidos, agrupamos cada paso segun su % de
cumplimiento en rangos de: aceptable (60 - 100), intermedio (40 — 59) y bajo (0
- 39).

Tabla 2. Puntuaciéon segun el % de cumplimiento de las dimensiones y/o pasos
del plan HACCP - Pre

% de cumplimiento

Aceptable Intermedio Bajo
Equipo HACCP Organizacion de la Identificacion de puntos
Dimensiones empresa criticos de control (PCC)

(Pasos del plan Descripcion del Diagrama de flujo de Acciones Correctivas
HACCP) producto procesos
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Andlisis de peligros vy
medidas preventivas
Monitoreo Procedimiento de Registros

verificacion
Fuente: Elaboracion propia
También se evalud la inocuidad (variable dependiente) en su valor inicial sin la
aplicacion de ningun tipo de metodologia externa, para ello se necesito la
obtencién y medicion de muestras considerables.
Por ello se seleccioné 50 cajas (tamafio de muestra en el punto 3.3) de las
producciones de los meses de julio, agosto y septiembre del 2022.
Para el analisis de las caracteristicas de los riesgos se considerd determinarlos
mediante el analisis de los riesgos bioldgicos, fisicos y quimicos.
Andlisis inicial de Riesgo Quimicos
Luego de realizar el analisis de resultados de histamina con 50 muestras
realizadas se obtuvo como resultado una media de 49.28 con respecto al limite
critico < 50 PPM para el nivel de histamina de la materia prima con la que se
elaboré la conserva de pescado.
En segunda instancia se obtuvo como resultado una media de 197.90 PPM con
respecto al limite critico de 200 PPM que se refiere al producto cuando se
encuentra en su fase final para consumo directo. (Anexo 04)
Andlisis inicial Riesgo Bioldgico
Para el andlisis organoléptico se describieron y evaluaron caracteristicas de
apariencia, olor, color y sabor definiendo puntuaciones segun lo observado en
las muestras seleccionadas; puntuando con los siguientes intervalos y criterios:

Tabla 3. Aspectos y puntuaciones — Analisis organoléptico

Aspectos Puntuacién
Excelente 10-9
Bueno 8-7
Regular 6-5
Rechazado 4-0

Fuente: Norma Sanitaria R.M. N° 449-2006/MINSA

Una vez analizados los resultados obtenidos con relaciéon a las 50 muestras
iniciales seleccionadas se obtuvo una media de 5.480 para Sabor, 5.560 para

Color, 5.360 para Olor y finalmente 5.660 para Apariencia. Lo cual nos define
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los puntajes y un aspecto REGULAR en relacibn con el analisis inicial
organoléptico. (Anexo 5)

Para el analisis inicial de la temperatura de esterilizado se determind las fechas
de produccion de conserva a los inicios de la prueba piloto, teniendo en cuenta
gue la empresa cuenta con 4 autoclaves de las cuales la temperatura optima es

116 °C para el correcto esterilizado (Anexo 6)

Tabla 4. Resumen de andlisis de temperatura en esterilizado

Temperatura
Promedio
Fechas Promedio

3/07/2022 115
5/07/2022 115
7/07/2022 115
9/07/2022 115
11/07/2022 115
13/07/2022 115
15/07/2022 115
17/07/2022 115
19/07/2022 115
21/07/2022 115
23/07/2022 115
25/07/2022 115
27/07/2022 115
29/07/2022 115
31/07/2022 115
2/08/2022 115
4/08/2022 115
6/08/2022 115
8/08/2022 115
10/08/2022 115
14/08/2022 115
16/08/2022 115
18/08/2022 115
20/08/2022 115
22/08/2022 115
24/08/2022 115
26/08/2022 115

Fuente: Elaboracion propia
Anadlisis de Riesgos Fisicos

Para ello se midio el nivel de incidencia de latas que no llegan al limite permitido

en el nivel de traslape luego de realizado el sellado la cual es mayor a 45%
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Tabla 5. Resumen de analisis de doble cierre

Fechas

Promedio de Traslape (%)

3/07/2022

49

5/07/2022

49

7/07/2022

48

9/07/2022

47

11/07/2022

46

13/07/2022

46

15/07/2022

47

17/07/2022

48

19/07/2022

48

21/07/2022

46

23/07/2022

47

25/07/2022

49

27/07/2022

49

29/07/2022

50

31/07/2022

48

2/08/2022

46

4/08/2022

46

6/08/2022

46

8/08/2022

46

10/08/2022

46

12/08/2022

46

14/08/2022

46

16/08/2022

45

18/08/2022

45

20/08/2022

45

22/08/2022

45

24/08/2022

46

26/08/2022

46

22/08/2022

48

24/08/2022

48
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26/08/2022 | 47

Fuente: Elaboracion Propia
DESARROLLO

Para la implementacién del sistema HACCP (Plan) en la empresa pesquera

Shanel S.A.C se siguieron una serie de pasos los cuales aseguran el correcto

desarrollo del sistema y su Optima implementacion dentro de la organizacion,

dentro de los cuales también se encuentran implicitos algunos de los pasos de

verificacion, teniendo asi:

e Organizacion del equipo HACCP: este equipo es responsable del desarrollo

y capacitaciéon del personal para la implementacion del plan HACCP en la

Pesquera Shanel S.A.C. Para ello se delegan ciertas funciones, teniendo en

cuenta que todos los trabajadores de la empresa deben involucrarse aun sin

estar explicitamente dentro del

resultados.

equipo HACCP para tener mejores

FUNCION

NOMBRE

CARGOD

STAFF RELEVO

Lider

Administrador

Coordinador

Instructor /
Auditor Interno

Miembro

Figura 4. Formacion del Equipo HACCP

Fuente: Elaboracion Propia

LIDER

COORDINADOR

AUDITOR

ADMINISTRADOR

’ INSTRUCTOR ‘ MIEMBROS

Figura 5. Organigrama del Equipo

Fuente: Elaboracion Propia
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e Descripcion del producto: se ha elaborado una ficha técnica con datos de

materias primas, propiedades organolépticas, analisis de coliformes, vida

util, etc. En este caso se elabora la ficha técnica del filete de caballa en aceite

vegetal, mencionando todas las caracteristicas de este.

CARACTERISTICAS

FILETE DE CABALLA EN ACEITE VEGETAL
Envases de Hojalata:
-% Lb. Tuna Caja x 48 Latas

DESCRIPCION FISICA:

- Filete de Pescado, Sin Restos de Piel,
Carne Oscura, Huesos y Visceras.

INGREDIENTES:

- Pescado
- Aceite

- Agua

- Sal

-Ausencia de Aditivos Quimicos y/o Conservadores

Apariencia y
Color:

- Caracteristicos de la Especie

SENSORIALES Color-

- Caracteristico de la Especie

Olor y Sabor:

- Caracteristicos de la Especie

Textura:

- Firme

FISICO - QUIMICAS:

- Histamina menor a 50 ppm.

- Estafio (inorganico) menor a 200 ppm.

- Vacio: Minimo 3 Pulg. Hg.

- Humedad: 65.50 - 75.40 %

- Proteinas: Min. 15,25 %

- Grasas: Min. 2.00 %

- Cenizas: 1,50 -2,90 %

- Valor Calérico: 98,80 - 168,10 Kcal/100g

MICROBIOLOGICAS:

- Certificado de Esterilidad Comercial:
. Anaerobios Mesdfilos,

. Anaerobios Termofilos

EMPAQUE, ETIQUETADO Y

Tipo de Embalaje: cajas de carton de 48 latas.

El rotulado indica marca, fecha de produccion, fecha de

PRESENTACIONES vencimiento, registro sanitario, lote, condiciones de
almacenamiento, cédigo de planta de proceso, pais de fabricacion.
Antes de abrir el producto, su tiempo de vida es de
VIDA UTIL ESPERADAY | aproximadamente 4 afios, en condiciones de temperatura
ALMACENAMIENTO ambiente y humedad relativa.

Figura 6. Ficha técnica del producto

Fuente: Elaboracion Propia
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e Diagrama de flujo: Consiste en diagramas de flujo de diferentes etapas del
proceso de produccion. Ademas, se realiza una verificacion in situ de la

implementacion del sistema HACCP utilizando los diagramas anteriores.

RECEPCIOM DE MATERIA PRIMA,

ANCHOVETA i OTRASESPECIES: {Caballa, Jurel, Machete)
I Z— R v ,
i CORTE EVISCERADO | | SELECCION ¥ !
i fToToo . | ENCANASTILLADC
RESDUO : LavaDD : ______1_*_______
¥ e e 2. TTTTETT TS T ST T T T
DESPERDICIC ¥ | PRECOCCION T°100 / t. 60min. :
_____________ | i
| PELADOTBOC 1 __ e :
____________ I
____________ J--77777 ' _#  ENFRIAMIENTO !
| PRECOCCION T100cT.35min |~ "| """"""" S
————————————————————— | _.__I RESIDUOS ¥, DESP. 42% I
| FILETEADOD [
T i oo
1 5 I I I
__ fE_EE_p'_D_E;N_va_ES_ __l ! CORTES MOLIENDA | : RECEP. DE INSUMODS :
- - - - -—-—-—-=- == r=—====—= j _______ | * |— *
: SANITIZACION HRoooans : —» ENVASADD |
| CALCIDSN | i e AGUA T* S5°C AUCEITE T B0 *C
______________ '
I
! apic. L. o GOBIERMNO |
________ <o .||
________ Yy
1
T2 80-100°C +— FORMACION DEL VACIO :
S | 1
SR, |
: apic. uo. DEGOBIERND
________ ; e m e ——— g |
CODIFICADO DE TABAS
SELLADO - :
P e 1
I LAVADD !
¥ Ie=116°
ESTERTZADD PEI=11Lb

1
! LIMPIEZA/ EMPACADD 1

_________________

| DESPACHO !

e |

Figura 7. Diagrama de Flujo de la Elaboracion de Conservas de Pescado

Fuente: Elaboracion Propia
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e Andlisis de peligros: Se clasifican los peligros: por su categoria y naturaleza,

y se evallan segun su probabilidad y severidad. Para ello se utiliza una

matriz de evaluacion de riesgos ya establecida en las directrices del plan

HACCP.
SEVERIDAD PROBABILIDAD DE QUE OCURRA
ALTA 3 4 4
MEDIA 2 3 4
BAJA 1 2 3
BAJA MEDIA ALTA

Figura 8. Matriz de Evaluacion de Riesgos

Fuente: Elaboracion Propia

e Determinacion de puntos criticos de control: Ademas de determinar los

limites criticos de un proceso, los PCC también se evalian mediante arboles

de decision, de esta forma se hallaran de forma efectiva los PCC para toda

la etapa del proceso productivo.

P1: ; Existen medidas
preventivas de control?

Modificar la fase, proceso
o producto

y ¢ Se necesita control en esta fase
Si porrazones de inocuidad?
NOES UNPCC PARAR %)
NO

A 4

P2: ;Ha sido la fase especificamente concebida para
eliminar o reducira un nivel aceptable la posible presencia

de nn nelinro?

( P3: :Podria producirse una contaminacion con peligros identificados W

superiora los niveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles

) ) aceptables?
l l NOESUN PARAR (%)

P4: ; Se eliminaran los peligros identificados o se reducira su posible
presencia a un nivel aceptable en una fase posterior?

PUNTO
lil NO "\ crinco pE
NO ES UN PCC PARAR (*) | (*) Pasar al siguiente peligro
identificado del proceso

descrito.

Figura 9. Arbol de Decisiones para identificar los Puntos Criticos de Control

Fuente: Elaboracion Propia
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LINEA DE COCIDO

m(‘:)l l:ie:fhﬁc:;lem (P.1. iInvolucra esta P.3. ;Es necesario un (B):Es
(1) Ingrediente, :otencpiealg etapa un peligrolo | 5, - pyicte una medida de control | Confrolenestaetapa | esteun
' : : suficientemente el - ~ para prevenir, eliminar | punto
etapa del introducido, 5 para este peligro en esta etapa? G 4 s
SR riesgoso y severo o reduc!r el riesgo de critico
i) i como para justificar un peligro para los de
o AR su control? consumidores? control?
esta etapa
Presencia de bacterias Si: ” v
pstdgenss en el pescado * Boletin de Capacitacion a personal.
{Salmonells, Shiguells. e- Si . :;’:pe‘x,j":’:edle Iti,mpiezs de utensilios NO NO
ool Sixake i 18 asciogs..
Presencia de pardsitos . A":gs'shm:'ﬁ‘;':gfz;m“m; de
20us y nielo ulikzado en proceso.
RECEP. DE Presencia de histamina Si:
MATERIA PRIMA | Presencia de niveles sitos de ; 5 Hsi P2 R
TBYN. Si nspeccion fisico-quimicay =) si
Presencia de Combustibles y organoléptica de la materia prima en Ia
lubricantes. recepcion.
) Si:
Presencia da Alergenos Si Se controls identificando el nombre NO NO
Alimentarios comercial de |z especie y del aditivo en
el efiquetado.
Contaminacion por bacterias Si:
patdégenas (Saimonells, Si 3 NO NO
Shiguells, e-coli). Controlado por las SSOP
Si:
ALMACENAMIE *  Mantenimiento preventivo de los
o Crecimiento de bacterias equipos de |z plants s fin de no
patdgenas (Ssimonelis, NO tener demoras en Ig Produoc«on. - 22
Shiguelia, e-coli.) * ‘::‘;;";dei preparacion de la
* Inspeccion de temperatura durante
el simacensmiento.
SELECCION Contaminacién por bacterias Si:
ENCANASTILLA | patdgenas (Salmonells, Si % NO NO
DO O LAVADO | Shiguelias, e-coli). Controlado por las SSOF
FILETEADO, Coqtaminscién por bacteria si Si: NO NO
PESADO patogena. Controlado por las SSOP
ENVASADO, Contaminacion por bacterias
PESADO, patégenas (Salmonells, sl Si :Controlsdo por las SSOF NO NO
PISONADO Shiguella, e-coli).
Si:
* Adecuado mantenimiento preventivo
y constante control de las méguinas
carradoras.
* Ajuste de cerradoras sntgs del
Re-contaminacion por comienzo de ls prodl..nocion y cada )
SELLADO bacteriss patégenas por Si VEzZ Que Sea Necesio. . S Si
ciarres defectuosos. ¢ Cumplimiento de las medidas de
doble ciemre especificadss para cada
tipo de tamanio de envase.
* Inspeccion visusl cada 20 min y
destructivo cada cambio de codigo o
cuando s= presenten atracones de la
selladora
Si:
Sobrevivencia de Esporas *  Celibracidn periddica de los .
ESTERILIZADO visbles de Clostridium Si Sensores PT100. s si
Botulinum ¢ Control adecuado de tempersatura

y tiempo de acuerdo sl tipo de
producto vy formato trabajsdo.

Figura 10. Evaluacién de Puntos Criticos de Control

Fuente: Elaboracion Propia
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e Monitoreo: Los registros de prueba del procedimiento se preparan en un

formato de seguimiento. Se empieza con la descripcion de los puntos criticos

de control encontrados, luego de ello el equipo HACCP evaltua para poder

darles un correcto seguimiento.

Etapa (PCC) Peligro Limites Validacién
Contaminacion eNo se aceptara [¢ Prueba experimental: Se toman
quimica, materia | ninglin lote muestras de la materia prima, se
prima contaminado por efectia una evaluacion sensorial
descompuesta y/o | combustible. verificando el estado del pescado. Se
maltrada s Temperatura registra su temperatura (< 4.4 °C). los

£44°C Resultado confirmaran que se
Rodeicitiie Cont.enido. elevado encuentre libre de contaminantes.
Mater[i’ac Prima de Histamina. - Histamina < 50 [¢ Codex Alimentarius FAO / OMS;
Presencia de Planes de toma de muestra para
PCC1 . ppm . p
combustible. alimentos - CAC/RM 42-1969-NIVEL
DE INSPECCION I, NCA=6,5
Presencia de e ANFA CO, cecopesca (Texto
Parasitos No se aceptara consolidado de la comunidades
ningdn lote Europeas, CONSELEG 1996RS2406-
contaminado 01.01.2002-002.001-10)
cierre defectuoso, | e Cierr | « Prueba experimental: Se verifica que el
cqntaminacidn por| es dentro de proceso de impresion sea legible antes
microorganismos estandares de de comenzar la produccién, también se
trabajo toma muestra de latas cerradas de
¢ Compacidad: cada cabezal por cada maquina cada
=75% min media hora para realizar la inspeccion
e Arruga:  20% visual de cierres: Condicion de caida
max. de cierre, abolladuras ralladuras,
 %Traslape: barniz, costura lateral y falso cierre, y
Cerrado >45% min cada cuatro hora§ se reallza_lra el
PCC2 o Traslape: > 1 control de medidas de cierres:
mm. espesor, altura, gancho de tapa,
o Penetracién  de gancho de cuerpo, traslape, etc. Los
gancho de resultados son anotados en el registro
cuerpo: 2 70% | de inspeccion de cierres. D.S. N°040-
min 201-PE, Ficha técnica de los
fabricantes de Envases.
Codex Alimentarius FAO. Control de
calidad aplicado a la Elaboracion de
Conservas ANFACO, CECOPESCA.
Sobrevivencia de | clostridium e Pruebas experimentales: Se verifica
bacterias botulinum se permanentemente los parametros de
patégenas destruye a 240 °F esterilizacion. Se registra sus
(115.6 °C) por 75 temperaturas. Los resultados
min. Segun confirmaron la eliminaciéon de
Estudio de Valor bacterias patégenas.
Fo. e Las muestras fueron tomadas por un
Esterilizado Iaporat_orig externo para sus analisis
PCC3 microbioldgicos.

¢ Segun Fo realizado en la planta por
ITP, las esporas de Clostridium
botulinum se destruye a 242 °F (116
°C) por 75 minutos, de acuerdo con el
tipo de envase y producto.

¢ Codex Alimentarius. FAO. Control de la
Calidad Aplicado a la Elaboracion de
Conservas ANFACO, CCOPESCA.

Figura 11. Descripcion de Puntos Criticos de Control

Fuente: Elaboracion Propia
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¢ Qué se monitorea?

PCC1: Materia Prima.
PCC2: Cerrado
PCC3: Esterilizado.

;Donde se monitorea?

PCC1: Recepcion de Materia Prima

PCC2: Envases vacios o llenos después de cerradora.
PCC3: En autoclaves.

¢Como se monitorea?

PCC1. Medir la temperatura de la materia prima, analisis de
histamina, control de parasitos y combustibles.

PCC2: Revision visual y con la ayuda de un micrometro se mide los

cierres de los envases

PCC3: Verificar la temperatura y tiempo de proceso en los
autoclaves.

f_ﬂl..lﬂl"ldﬁ 5& monitorea?

PCC1: Cada camara de pesca recibida

PCC2: La inspeccion visual cada 30 minutos y el control mecanico
de cierres cada 4 horas.

PCC3: Cada Bach procesado.

éQuién monitorea?

PCC1: Técnico de Aseguramiento de la Calidad (TAC)
PCC2: Técnico de Aseguramiento de la Calidad (TAC)
PCC3: TAC. y operador de autoclaves

Figura 12. Preguntas basicas para el correcto monitoreo del plan HACCP

Fuente: Elaboracion propia
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e Acciones Correctivas: Desarrollar acciones correctivas en la etapa de mayor incidencia, si en la etapa de monitoreo se observa

alguna desviacion de los parametros establecidos.

PCC1 PCC2 PCC3
El TAC al observar que la materia prima El TAC al realizar la inspeccion visual de los EI TAC al observar la desviacion del tratamiento
recepcionada excede los 4.4 °C, evaluara envases cerrados observa Cierres defectuosos térmico inferior al limite critico en las autoclaves,
lépti la materia prima y si esta (patinaje, caidas, falso cierre, etc.) comunicara de se icara en forma i i al jefe de
apta para la produccion se le agregara mas inmediato al operador de la maquina cerradora y produccion y/o operador de las autoclaves para
Accion hielo para preservar la materia prima (cadena al jefe de tumo, se paralizara la produccién hasta que p arep el p con los
Inmediata de refrigerado). que el operador regule la maquina cerradora. parametros correctos.
Sise i ion en iera de Silos cerrados pi desvi ElI TAC monitoreara en forma mas continua
las muestras obtenidas, el pescado sera de los limites criticos (especificaciones del doble durante toda la etapa de reproceso
rechazado no apto para consumo humano. cierre), seran dos de la prod se
Si los resultados de analisis de Histamina comunicara de inmediato al operador de la EI TAC y el Supervisor de producto terminados,
exceden de los limites criticos este lote sera maquina cerradora y al jefe de turno, se paralizara i i el producto repr do o no conforme,
rechazado. la produccion hasta que el operador regule la con sticker o carieles pegados en el lote. Se
maquina cerradora. separara en un area designada para su posterior
Estas i diatas seran i en el evaluacion y destino.
formato del PCC
. El jefe de produccién en coordinacion con el jefe de mantenimiento y operador, realizaran el pectivo a las i cerradoras, revisando la
presion del plato base, seleccion ad , se verificara al inicio y durante el proceso, la eficiencia del cerrado de maquina por cada tipo de
envase
*  Eljefe de produccién en coordinacion con el jefe de mantenimiento y operador, identificaran la causa de la desviacion por falta de vapor (bomba de petréieo,
b imis de vapor, tible fallas el o anicas) para evitar posteriores ocurrencias de la misma, quedando registrado la ocurrencia
. Cumpliran con el programa de tivo de los equip
Accién *  Realizaran la cali ion de los instr x
Preventiva v Termé patrén y termé o de control del PCC
En periodos de veda o de escasez de materia prima, se capacitaran a los operadores referente al control de limites criticos y riesgos en la seguridad del producto al ocurrir las
desviaciones; labor que esta a cargo del jefe de turno de produccion.
El intendente y jefe de imis son los les de dar imi alas did i /p! de los

Figura 13. Acciones Correctivas (Inmediatas — Preventivas)

Fuente: Elaboracion Propia
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e Proceso de Verificacion: Se establece un método de verificacion y la
frecuencia con la que este se hara, ya sea diaria, periddica o integral. Para
ello se realiza una revision de los resultados del monitoreo. Asi como, una
validacion del plan HACCP donde se considera la revision de los programas
de apoyo y todo lo registrado anteriormente. Se realizan también las
auditorias pertinentes cada 6 meses. De igual forma se revisa y se actualiza
el plan HACCP cada afio, sobre todo cuando hay cambios en el producto o
en el diseiio de la planta, entre otros cambios significativos que puedan
afectar al producto.

e Sistema de documentacién y registro: Se debe mantener un registro
verificado de actividades y programas de la Pesquera Shanel S.A.C., donde
se registre toda documentaciéon del sistema HACCP, dicha documentacion

debe realizarse de la siguiente manera:

* Registros del Plan HACCP y documentos de apoyo: SSOP y BPM.

» Registros de monitoreo / acciones correctivas.

TIPOS DE * Registros de verificacion.
REGISTROS
a. Preservacion v~ Todos los registros existentes del Plan HACCP
fisica de los deberan ser mantenidos en la oficina del Coordinador
registros del equipo HACCP.

v~ Deberan ser rotulados y archivados en orden
cronolégico, con facil acceso cuando se necesiten
para actividades de verificacion por funcionarios de la
empresa, de la autoridad competente u otra empresa
autorizada por la Gerencia General.

v Durante un afio los registros permanecen en el area
de aseguramiento de la calidad al tiempo del cual
seran enviados al almacén de materiales para su

CONSIDERACIONES archivamiento definitivo.

PARA PRESERVAR

EL REGISTRO b. Preservacion
de Ia ¥ No se detectan las desviaciones existentes en el
autenticidad proceso.
de la ¥ Se coloca informacién errénea en los registros.
InfoImacion ¥ Se permite la falsificacién de los registros.
para evitar ¥ No se incluye informacién en los registros que permita
errores u correlacién con otros registros.
omisiones ¥ No se registren las acciones correctivas tomadas.

¥ Calibracién de instrumentos usando criterio

incorrecto.

¥ Informacién que contiene los registros del sistema
HACCP.

v Titulo y datos de control de documentos.

¥ Firma de la persona que realizé la verificacion.

v Identificacién del producto (nombre).

¥ Limites criticos.

Figura 14. Tipo de Documentacion y Registro

Fuente: Elaboracion Propia
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Luego de ello, se tomaron nuevamente los formatos de evaluacion del plan
HACCP, basados en la norma sanitaria para la aplicacion del sistema HACCP
en la fabricacion de alimentos y bebidas R.M. N° 449 — 2006/MINSA, donde se
realizé una nueva evaluacioén luego del desarrollo de la implementacién.

Asimismo, con el desarrollo del plan, se analizaron nuevamente los formatos y
registros con los nuevos datos obtenidos en cuanto a los riesgos quimicos,

biolégicos vy fisicos.

DATOS POST TEST

g Procedimiento de Verificacion — 18
a Registros -m—g
© Acciones Correctivas Ll 1)
" Monitoreo el telda 12 m% de cumplimiento
© Identificacin de Puntos Crfticos de Control (pcc) S San g B Puntsje obtenido
0 Anlisis de Peligros Y Medidas Preventivas i 1 18 B Puntaje total
< Diagrama de Flujo de Procesos — 18 |
m Descripcién del Producto —— 1 §
~ Equipo HaCC Lo 1
o Organizacion de la Empresa s 1 13
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18

Figura 15. Andlisis del Plan HACCP ejecutado

Fuente: Elaboracion propia

Segun los resultados obtenidos, agrupamos cada paso segun su % de
cumplimiento en rangos de: aceptable (60 - 100), intermedio (40 — 59) y bajo (0 —
39).

Tabla 6. Puntuacion segun el % de cumplimiento de las dimensiones y/o pasos del
plan HACCP - Post

% de cumplimiento

Aceptable Intermedio Bajo

Organizacion de le empresa - -

Equipo HACCP - -
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Descripcion del producto - -
Diagrama de flujo de procesos - =
Analisis de peligros y Medidas preventivas - -

DIMENSIONES Identificacion de Puntos Criticos de Control - -
(Pasos del plan (PCC)
HACCP) Monitoreo - -
Acciones correctivas = -
Registros - -
Procedimientos de verificacion - -
Fuente: Elaboracion propia
Andlisis de Riesgos Quimicos
Luego de realizar el analisis de resultados de histamina con 50 muestras realizadas
se obtuvo como resultado una media de 49.020 con respecto al limite critico < 50
PPM donde se observa que el nivel de histamina se mantiene en lo correspondiente
a materia prima.
En segunda instancia se obtuvo como resultado una media de 198.46 PPM con

respecto al limite critico de 200 PPM.

Andlisis de Riesgos bioldgicos

Una vez analizados los resultados obtenidos con relacion a las 50 muestras iniciales
seleccionadas se obtuvo una media de 8.340 para Sabor, 8.400 para Color, 8.480
para Olor y finalmente 8.580 para Apariencia. Lo cual nos define lospuntajes y un

aspecto BUENO en relacion con el andlisis inicial organoléptico.

Luego se midi6 el nuevo promedio de la temperatura en el punto critico de
esterilizado.

Tabla 7: Resumen de analisis de temperatura en esterilizado

Temperatura
Promedio
Fechas Promedio
29/08/2022 116
30/08/2022 116
7/09/2022 116
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9/09/2022 116
11/09/2022 116
13/09/2022 116
14/09/2022 116
15/09/2022 116
16/09/2022 116
17/09/2022 116
18/09/2022 116
19/09/2022 116
20/09/2022 116
21/09/2022 116
22/09/2022 116
23/09/2022 116
24/09/2022 116
25/09/2022 116
26/09/2022 116
27/09/2022 116
28/09/2022 116
29/09/2022 116
30/09/2022 116

Fuente: Elaboracion propia

Andlisis de Riesgos Fisicos

Se realizo el andlisis del traslape luego de aplicado el plan para verificar si el nivel

de traslape luego de realizado el sellado es cual es mayor a 45%

Tabla 8. Resumen de andlisis de doble cierre

Fechas Promedio de Traslape (%)
29/08/2022 | 52
30/08/2022 | 53
7/09/2022 | 55
9/09/2022 | 52
11/09/2022 | 53
13/09/2022 | 55
14/09/2022 | 52
15/09/2022 | 53
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16/09/2022

55

17/09/2022

54

18/09/2022

54

19/09/2022

55

20/09/2022

52

21/09/2022

51

22/09/2022

52

23/09/2022

52

24/09/2022

52

25/09/2022

53

26/09/2022

55

27/09/2022

52

28/09/2022

53

29/09/2022

52

30/09/2022

53

Fuente: Elaboracion Propia
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ANALISIS ECONOMICO

Para el modelo econdmico se calcularon los datos unitarios que intervienen en la

produccién del producto perteneciente a la investigacion

Tabla 9. Resumen de costos unitarios

TIPO DE PRODUCTO Filete de caballa en Aceite vegetal (70% Lomos +30% Migas)
PESO NETO (gr) 170
PESO ESCURRIDO (gr) 120
Formulacion
Fill Caballa (gr) 92
Caldo Vegetal (gr) 1.5
Aceite (gr) - 50% 39
Agua (gr) - 50% 39
Datos Generales
Costo de MP x Tn $657.89
Rendimiento esperado 40%
Costo de PT Final - Kg $5.63
Costo de Caldo Vegetal - Kg $4.00
Costo de Aceite Girasol - Kg $1.82
Costo de Aceite - Kg $1.30
Costo de Agua Potable - Kg $1.00
Costo MO Limpieza Caballa - Kg $0.38
Costo MO - Empaque $1.55
Detalle de Costos por caja ( 48 latas )
Caballa $18.84
Caldo Vegetal $0.29
Aceite Soya $0.13
Agua $1.00
M/O Limpieza de attn $1.68
M/O - Llen-Este-Eti-Enc $1.55
GV - Comb+Agua+Energia $0.95
Mat. Directos (Emp) / Tapa AF ($ 6,60) $ 6.60
Total Costo por Caja de Atun - Planta $ 31.04

Fuente: Elaboracion Propia

De esta tabla se obtiene que, para una presentacion de conserva de caballa en
aceite vegetal, obteniendo como datos generales que el Costo de MP por tonelada

$ 657,89 y de igual manera detallando los costos generales por toneladas.

En el siguiente punto se detallan los costos por caja elaborada dando un total de $

31.04 ddlares por caja elaborada por la empresa

De este consolidado se determinaron los costos para la elaboracion de un total de

3000 cajas de conservas de pescado.
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Tabla 10. Costos Totales de produccion PRE - POST

PRE POST
TOTAL, COSTOS DE PRODUCCION $ 78,974 $77,774
Materia prima $ 32,894 $ 32,894
Mano de Obra $ 18,450 $ 18,450
Costos Indirectos de Fabricacion $ 27,630 $ 26,430
Insumos y materiales $ 8,000 $ 8,000
Depreciacion $ 2,500 $ 2,500
Servicios basicos $ 4,500 $ 4,500
Mantenimientos $ 5,430 $ 5,430
Servicios varios y alquiler $ 6,000 $ 6,000
Costos de reproceso $ 1,200 0

Fuente: Elaboracion Propia

Con estos datos se obtiene el Total de costos de produccion antes y después de

realizar el plan HACCP, donde en el andlisis pre los costos de produccion ascienden

a 78,974 ddlares, puesto que se consideran los costos respecto a producto no

conforme, teniendo este un costo de reproceso. Por otro lado, luego de realizar el

plan HACCP, estos costos se reducen debido a la eliminacion de costos de

reproceso y nos dan una totalidad de 77,774 ddlares.

Estableciendo los datos obtenidos para la produccion de 3000 cajas de conserva

de pescado, dados en la tabla N°10, se afirma que, si se proyecta a reducir los

costos de productos no conforme, se obtendria mayor produccion de cajas y de

igual manera se eliminarian otros costos de la totalidad de la produccion los cuales

son $1200 dolares.

Tabla 11. Presupuesto de implementacién del plan HACCP

CARACTERES COSTO (%)

Gastos de investigador 1250
Auditorias internas 3000
Capacitacion de personal 3000
Mantenimiento de equipos 5000
Utiles de oficina 1200
Equipo electréonico 1100
Costo de personal 3300

17850

Fuente: Elaboracién propia
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EnlaTabla 11 se presenta el presupuesto gastado para la implementacion del plan
HACCP dentro de la empresa pesquera Shanel S.A.C. el cual consignando gastos

administrativos y del investigador nos de como total una inversion de $ 17,850.

Tabla 12. Flujo de inversion proyectado — anual

ano 1 ano2
Ahorro 14400 14400
Inversiéon -17850
Flujo neto -17850 14400 14400

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 12 se presenta el beneficio anual recuperado al tener el ahorro completo

de los $1200 en los costos de reproceso se obtiene un beneficio anual de $ 14,400

Tabla 13. Calculo de VAN y TIR

VAN $ 5560.21
TIR (%) 38.795

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 13 se calculan el VAN y TIR, teniendo una tasa de descuento del 15%
anual, obteniendo mediante ello un VAN de $ 5,560.21 y una tasa de retorno de

38.795 % lo cual nos define que existe completa rentabilidad el desarrollar el plan

HACCP dentro de la empresa Shanel S.A.C.
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Tabla 14. Cronograma

Z
o

ACTIVIDADES

S1

S2

S3

S4

S5

S6

S7

Afio: 2022
S8 | S9

S10

S11

S12

S13

S14

S15

S16

Aprobacion del proyecto.

Elaboracion de los instrumentos.

Validacion de instrumentos

Aplicacion de instrumentos.

Recoleccion de datos.

Procesamiento y/o tabulaciéon de
datos.

Analisis de los datos.

Elaboracion de la Discusion.

Ol IN| O O W |IDN|PF

Elaboracion de conclusiones

=
o

Elaboracion de Recomendaciones

=
=

Elaboracion de Referencias
Bibliograficas

12

Elaboracion del articulo Cientifico.

Fuente: Elaboracion Propia
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3.6. Métodos de analisis de datos

Para el andlisis descriptivo de los datos de la investigacion se recolectaran datos
que permitan calcular las condiciones y caracteristicas que determinan las
diferencias de resultados en la investigacion, por ello se utilizaran formatos
elaborados mediante el plan HACCP para determinar los valores necesarios que
nos permitan calcular incidencias y/o promedios que describan la relacién que hay
entre los resultados y los problemas planteados.

En el andlisis inferencial se procesaran los datos obtenidos mediante el software
estadistico IBM SPSS Statistics 26; con el cual mediremos y realizaremos las
pruebas consistentes que ayudaran a delimitar las pruebas validas que contribuyan
a la correlacion de los objetivos y ademas de permitir obtener la confiabilidad

necesaria en los resultados obtenidos.

3.7. Aspectos Eticos

Continuando, se mencionaran los aspectos éticos que rigen este proyecto de
investigacion, el mismo que se basa en la normativa y los articulos que se detallan
en la Resolucién del Consejo Universitario N°0126-2017-UCV aplicados al valor de
la tesis presentada.

Por ello se hara cargo que se cumplan con los requisitos minimos para asegurar la
transparencia del proyecto de investigacion de tal manera que siga a la resolucion
ya antes mencionada; por ello para comenzar se enmarca en el Art.6 basado en
la Honestidad, en el cual se respetara el proceso de transparencia en el informe
de investigacion, sea el caso si algunos autores puedan encontrar algun tipo de
similitud en el trabajo final. Art.14 De la publicacién de las investigaciones,
porque se elaborara un permiso correspondiente, para la correcta publicacion de
los resultados obtenidos en el proyecto de investigacion. Art.15 de la Politica
antiplagio, porque se va a respetar todos los datos externos usados y los cuales
seran sustentados mediante el proceso de citado, correspondiente a la norma 1ISO
690, aplicada para la rama de ingenieria. Art. 16 de los Derechos del autor,
porque se expresara el documento de autoria total del trabajo, estableciendo asi
los que la informacién final es de propia mano del autor de la investigacion. Asi
mismo, el Art.17 del investigador principal y personal investigador, porque se

asumira la responsabilidad de cualquier tipo de accion que conlleve o se presente
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en esta investigacion ademas que se detallara completamente el equipo de trabajo

y el uso de recursos que se utilizaron.
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IV. RESULTADOS

Para determinar la situacion actual del plan HACCP (variable independiente) en la
empresa pesquera Shanel S.A.C. se utilizé el cuestionario del sistema HACCP (Ver
Anexo 9), mediante el cual se buscd medir el nivel de cumplimiento de los aspectos
inherentes a el plan antes mencionado, obteniendo como resultados las siguientes

puntuaciones en cada aspecto evaluado (figura 3).

Procedimiento de Verificacion g C mmmmmy 4

10
Registros —33%—

Acciones Correctivas  [g8%,_1 1

Monitoreo  [gB4

14
Identificacion de Puntos Criticos de Control (PCC) 33%— 6

Andlisis de Peligros Y Medidas Preventivas B —

10

Diagrama de Flujo de Procesos [ B —:1 10

Descripcion del Producto | B 1% de cumplimiento

Equipo HACCP B3 - 10 " B Puntaje obtenido

B Puntaje total

Organizacion de la Empresa L "

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18
e Identificacio
P A . Andlisis de L
Organizacid . Descripcidn | Diagrama R nde Puntos . Procedimien
Equipo . Peligros Y . . Acciones .
ndela del de Flujo de . Criticos de | Monitoreo . Registros to de
HACCP Medidas Correctivas P
Empresa Producto | Procesos . Control Verificacién
Preventivas
(PCC)
1% de cumplimiento 42% 63% 63% 50% 50% 33% 64% 8% 33% 40%
M Puntaje obtenido 5 10 5 5 5 2 9 1 2 4
M Puntaje total 12 16 8 10 10 6 14 12 6 10

Figura 16. Andlisis Pre del plan HACCP

Fuente: Elaboracion Propia

La cual nos determina que el nivel de cumplimiento en algunos aspectos no
sobrepasa el 50% por ende, se evidencia un déficit sobre el conocimiento de los
paradmetros y pasos a seguir al momento de desarrollar el plan dentro de la empresa
partiendo desde la Organizacion de la empresa con un 42%, la identificacion con
un 33%, las acciones correctivas con un 8%, los registros con un 33% Yy
procedimientos de verificacion con un 40% de cumplimiento, siendo estos los que

presentan mas problemas durante esta etapa inicial de verificacion.

Luego de desarrollado el Plan HACCP se evaluaron nuevamente los aspectos
relevantes en base a cuanto mejora el plan obteniendo como resultado las

siguientes puntuaciones. (figura 15)
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L
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de la Equipo Descripcién Flujo de PeligrosY de Puntos Monitoreo Acciones Registros o de
Empresa HACCP del Producto Procesos Medidas Criticos de Correctivas Verificacion
P Preventivas |(Control (PCC)
m % de cumplimiento 100% 94% 100% 100% 100% 100% 93% 92% 100% 100%
W Puntaje obtenido 12 15 8 10 10 6 13 11 6 10
| Puntaje total 12 16 8 10 10 (5 14 12 [ 10
] m % de cumplimiento  ® Puntaje obtenido |®Puntaje total m

Figura 17. Andlisis post del plan HACCP

Fuente: Elaboracion Propia

En base a esto se evidencia un nivel de cumplimiento en todos los puntos de
evaluacion muy cercano al 100%, determinando asi que la implementacion del

plan HACCP fue aplicado correctamente.

Para la inocuidad evaluaremos cada riesgo mencionado en los aspectos que se
refieren a la inocuidad. Iniciando con los Riesgos Quimicos evaluados con los

analisis de histamina de la materia prima y el producto terminado.

Tabla 15. Resultados de Riesgos Quimicos

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Media Desviacion Asimetria Curtosis
Desv. Desv.
Estadistico Estadistico  Estadistico  Estadistico Error Estadistico Error
<200/ PRE 50 197,9000 4,71320 -,053 337 -1,167 ,662
<50/ PRE 50 49,2800 1,19591 324 337 -1,438 ,662
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<200/ POST 50 198,4600 1,11043 ,012 ,337 -1,332 ,662
<50/ POST 50 49,0200 ,82040 -,038 ,337 -1,512 ,662

N valido (por lista) 50

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26

De la tabla N°15 se determinan los datos relacionados a los riesgos quimicos
evaluados mediante el analisis de histamina del cual se obtienen como resultados
gue durante el pre- test la media estadistica del rango <200 es de 197.90 y para el
rango de < 50 es de 49.28 y para el post-test la media estadistica del rango <200 es
de 198.46 y para el rango de < 50 es de 49.02 lo cual nos describe a los datos como

pertinentes en los rangos permisibles.

Tabla 16. Resultados de Riesgos biologicos

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Media Desviacion Asimetria Curtosis
Desv.

Estadistico Estadistico Estadistico Estadistico Desv. Error Estadistico Error

Organoléptico-pre 50 22,0600 2,21691 ,038 ,337 ,260 ,662
Organoléptico-post 50 33,8000 2,11891 -,196 ,337 ,065 ,662
Esterilizado-pre 224 115,2277 ,42027 1,308 ,163 -,293 ,324
Esterilizado-post 184 115,9674 ,17809 -5,306 ,179 26,446 ,356
N valido (por lista) 50

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26

En la tabla N° 16 se determinan los estadisticos descriptivos de los riesgos
bioldgicos preestablecidos en los andlisis organolépticos evaluados en el pre y post-
test obteniendo como resultados una media de 22.06 y 33.80
correspondientemente obteniendo una mejor puntuacion en el post-test; ademas de
obtener para el analisis de esterilizado en el pre y post-test una media de 115.22y
115.96 para cada uno de los andlisis siendo el post-test que tienen una mejor

valuacion.
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Tabla 17. Resultado de Riesgos fisicos

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Media Desviacion Asimetria Curtosis
Desv. Desv.

Estadistico Estadistico Estadistico Estadistico Error Estadistico Error

Traslape-pre 124 46,8468 2,83143 , 789 ,217 2,884 ,431
Traslape-post 92 53,4565 4,00113 ,284 ,251 -1,397 ,498
N valido (por 92

lista)

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26

Para Riesgos Fisicos se determino el nivel de traslape general al finalizar el sellado
de las latas la cual equivale a cumplir con el 45% de traslape o mayor a eso lo cual
determina un mejor sellado en el producto final. Con los estadisticos descriptivos
se obtiene para el traslape en pre y post-test una media de 46.84 y 53.45
correspondientemente, donde el resultado del post-test tiene un mayor indice de

cumplimiento.
Analisis inferencial

Para analizar los resultados obtenidos en base a la mejora de la inocuidad en la
empresa pesquera Shanel S.A.C; se realizé una inferencia dirigida a la hipotesis
aplicada en este estudio dado que la muestra dado que se analiz6 los resultados
de los 5 indicadores anexos a los riegos quimicos, bioldgicos y fisicos durante las
etapas de pre y post aplicacion se utilizara el estadigrafo de Kolmogorov — Smirnov
para determinar si los datos son paramétricos o no.

Seguido a esto se determinard si la muestra de estudio es paramétrica 0 no

mediante una prueba de normalidad de los resultados

Ho: Los datos de inocuidad tomados antes y después de la aplicacion del plan

HACCP no provienen de una distribucion normal.

Hi: Los datos de inocuidad tomados antes y después de la aplicacion del plan

HACCP provienen de una distribucion normal.
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Y se definirdn los siguientes pardmetros de decision:

Si el valor de p 2 0.05, la distribucion es normal. (Paramétrica)

Si el valor de p £0.05, ladistribucién no es normal. (No paramétrica)

Tabla 18. Prueba de normalidad de la inocuidad con Kolmogorov-Smirnov

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

DIFERENCIA
N 5
Parametros normales?° Media 3,8779
Desv. Desviacion 5,17818
Maximas diferencias extremas  Absoluto ,328
Positivo ,328
Negativo -,212
Estadistico de prueba ,328
Sig. asintotica(bilateral) ,084¢

a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.

c. Correccién de significacion de Lilliefors.

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26

Se observa que, la significancia de la inocuidad antes y después, son mayores que
0.05, por ello se establece un comportamiento paramétrico; por consiguiente, para
poder contrastar la Hipotesis general se usara el estadistico de T Student para

muestras relacionadas.
Prueba de Hipotesis General

Ho: El desarrollo del plan HACCP no mejora el grado de inocuidad en la elaboracion

de conservas de pescado en la empresa pesquera Shanel S.A.C- Paita, 2022

Ha: El desarrollo del plan HACCP mejora el grado de inocuidad en la elaboracién

de conservas de pescado en la empresa pesquera Shanel S.A.C- Paita, 2022
Y se definirdn los siguientes parametros de decision:

Si el valorde p20.05 Se acepta la hipdétesis nula
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Si el valor de p £0.05 Serechaza la hipétesis nula

Tabla 19. Prueba descriptiva de la inocuidad Pre y Post-test

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Error

Media N Desv. Desviacion promedio
Par 1 Inocuidad-Pre 431,6400 50 6,33023 ,89523
Inocuidad-Post 530,6600 50 55,03705 7,71235

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26

En la tabla 19 se observa que la media de la inocuidad antes de desarrollar el plan
HACCP fue de 431,64 y luego de aplicado el plan se obtuvo un aumento resultando

en 550.66 obteniendo una mejora total del 18.66%.

Tabla 20. Prueba de Hipotesis de la inocuidad

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. confianza de la
Desviaci6  Error diferencia Sig.
Media n promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par Inocuidad- -19,02000 7,79976 1,10305 -21,23667 -16,80333 -17,243 49 ,000

1  pre/lnocuidad-
post

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26

En la Tabla 20, se visualiza la prueba de la hipotesis nula de la cual se obtiene
como datos un nivel de confianza del 95%, ademas de un p valor de 0.000 lo cual
al ser menor de 0.05 lo cual nos da por conclusion que se rechaza la hipétesis nula;
la que confirma que el desarrollo del plan HACCP mejora la inocuidad en la

elaboracién de conservas de pescado en la empresa pesquera Shanel S.A.C.

Para analizar los resultados obtenidos en base a los riesgos quimicos en la
empresa pesquera Shanel S.A.C; se realiz6 una inferencia dirigida a la hipétesis

aplicada en este estudio utilizando el estadigrafo de Kolmogorov — Smirnov para
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determinar si los datos son paramétricos o no.

Seguido a esto se determinard si la muestra de estudio es paramétrica 0 no

mediante una prueba de normalidad de los resultados
Ho: Los datos de riegos quimicos no provienen de una distribucién normal.
Hi1: Los datos de riegos quimicos provienen de una distribucion normal.
Y se definirdn los siguientes parametros de decision:
Si el valor de p 2 0.05, la distribucion es normal. (Paramétrica)

Si el valor de p £0.05, ladistribucién no es normal. (No paramétrica)

Tabla 21. Prueba de normalidad de los riesgos quimicos con Kolmogorov-

Smirnov

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

diferencia

N 50
Parametros normales?® Media ,3000

Desv. Desviacion 5,35762
Méaximas diferencias Absoluto ,099
extremas Positivo ,099

Negativo -,074
Estadistico de prueba ,099
Sig. asintética(bilateral) ,200%4

a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccién de significacion de Lilliefors.

d. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26

Se observa que, la significancia de los riesgos quimicos antes y después, son
mayores que 0.05, por ello se establece un comportamiento paramétrico; por
consiguiente, para poder contrastar se usara el estadistico de T Student para

muestras relacionadas.

Prueba de Hipdétesis especifica 1
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Ho: Los riesgos quimicos se mantienen luego de aplicado el plan HACCP en la

empresa pesquera Shanel S.A.C

Ha: Los riesgos quimicos disminuyeron luego de aplicado el plan HACCP en la

empresa pesquera Shanel S.A.C
Y se definirdn los siguientes parametros de decision:
Si el valorde p20.05 Se acepta la hip6tesis nula

Si el valor de p £0.05 Serechaza la hipotesis nula

Tabla 22. Prueba descriptiva de riesgos quimicos Pre y Post-test

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Error
Media N Desv. Desviacion promedio
Par1  Pre-test 247,1800 50 5,05355 , 71468
Post-test 247,4800 50 1,38858 ,19638

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26

En la tabla 22 se observa que la media los riesgos quimicos antes de desarrollar el
plan HACCP fue de 247,1800 y luego de aplicado el plan se obtuvo un aumento
resultando en 247,4800 obteniendo una reduccion total del 0.12% el cual nos
describe que la disminucion es muy reducida dando paso a que el nivel entero de

la media se mantenga casi igual.

Tabla 23. Prueba de Hipdtesis de riesgos quimicos

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. confianza de la
Error diferencia Sig.
Media  Desv. Desviacién promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par Riesgo -,30000 5,35762 , 75768  -1,82262  1,22262 -,396 49 ,694

1 Quimico

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26
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En la Tabla 23, se visualiza la prueba de la hipotesis nula de la cual se obtiene
como datos un nivel de confianza del 95%, ademas de un p valor de 0.694 lo cual
al ser mayor de 0.05 nos da por conclusion que se acepta la hipotesis nula; la que
confirma que Los riesgos quimicos se mantienen luego de aplicado el plan HACCP

en la empresa pesquera Shanel S.A.C.

Para analizar los resultados obtenidos en base a los riesgos bioldgicos en la
empresa pesquera Shanel S.A.C; se realiz6 una inferencia dirigida a la hipotesis
aplicada en este estudio utilizando el estadigrafo de Kolmogorov — Smirnov para
determinar si los datos son paramétricos o no.

Seguido a esto se determinara si la muestra de estudio es paramétrica o no

mediante una prueba de normalidad de los resultados
Ho: Los datos de riegos bioldgicos no provienen de una distribucion normal.
Hi1: Los datos de riegos biolégicos provienen de una distribucion normal.
Y se definiran los siguientes parametros de decision:

Si el valor de p 2 0.05, ladistribucidén es normal. (Paramétrica)
Si el valor de p < 0.05, la distribucion no es normal. (No paramétrica)

Tabla 24. Prueba de normalidad de los riesgos biolégicos con Kolmogorov-

Smirnov Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una
muestra
diferencia
N 50
Parametros normales?® Media 12,460C
Desv. Desviacion 3,08525
Maximas diferencias Absoluto ,131
extremas Positivo ,071
Negativo -,131
Estadistico de prueba ,131
Sig. asintotica(bilateral) ,031¢

a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.

c. Correccién de significacion de Lilliefors.

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26
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Se observa que, la significancia de los riesgos biolégicos antes y después, son
mayores que 0.05, por ello se establece un comportamiento paramétrico; por
consiguiente, para poder contrastar se usara el estadistico de T Student para

muestras relacionadas.
Prueba de Hipotesis especifica 2

Ho: Los riesgos biolégicos se mantienen luego de aplicado el plan HACCP en la

empresa pesquera Shanel S.A.C

Ha: Los riesgos bioldgicos disminuyeron luego de aplicado el plan HACCP en la

empresa pesquera Shanel S.A.C
Y se definiran los siguientes parametros de decision:
Si el valorde p20.05 Se acepta la hipotesis nula

Si el valorde p £0.05 Serechazala hipoétesis nula

Tabla 25. Prueba descriptiva de riesgos biolégicos Pre y Post-test

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Par1  Post-test 149,7800 50 2,15984 ,30545
Pre-test 137.3200 50 2,30740 .32632

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26

En la tabla 25 se observa que la media para los riesgos biolégicos antes de
desarrollar el plan HACCP fue de 137,3200 y luego de aplicado el plan se obtuvo
un resultado de 149,7800 obteniendo una reduccién total en cuanto a este riesgo

del 8.32%
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Tabla 26. Prueba de Hipétesis de los riesgos bioldgicos

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media  Desviacion promedio Inferior =~ Superior t gl (bilateral)
Par Riesgos 12,46000 3,08525 ,43632 11,58318 13,33682 28,557 49 ,000

1 Biologico

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26

En la Tabla 26, se visualiza la prueba de la hipotesis nula de la cual se obtiene
como datos un nivel de confianza del 95%, ademas de un p valor de 0.000 lo cual
al ser menor de 0.05 nos da por conclusion que se rechaza la hipétesis nula; lo que
confirma que los riesgos biolégicos disminuyeron luego de aplicado el plan HACCP

en la empresa pesquera Shanel S.A.C.

Para analizar los resultados obtenidos en base a los riesgos fisicos en la empresa
pesquera Shanel S.A.C; se realiz6 una inferencia dirigida a la hipétesis aplicada en
este estudio utilizando el estadigrafo de Kolmogorov — Smirnov para determinar si
los datos son paramétricos o no.

Seguido a esto se determinard si la muestra de estudio es paramétrica 0 no

mediante una prueba de normalidad de los resultados
Ho: Los datos de riegos fisicos no provienen de una distribucién normal.
Hi: Los datos de riegos fisicos provienen de una distribucion normal.
Y se definirdn los siguientes parametros de decision:
Si el valor de p 2 0.05, ladistribucién es normal. (Paramétrica)

Si el valor de p £0.05, ladistribucién no es normal. (No paramétrica)
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Tabla 27. Prueba de normalidad de los riesgos fisicos con Kolmogorov-Smirnov

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una

muestra
diferencia

N 50
Parametros normales®P° Media 6,2600

Desv. Desviacion 5,07418
Maximas diferencias Absoluto ,094
extremas Positivo ,092

Negativo -,094
Estadistico de prueba ,094
Sig. asintotica(bilateral) ,200¢4d

a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccién de significacion de Lilliefors.

d. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26

Se observa que, la significancia de los riesgos fisicos antes y después, son mayores
gue 0.05, por ello se establece un comportamiento paramétrico; por consiguiente,
para poder contrastar se usara el estadistico de T Student para muestras

relacionadas.
Prueba de Hipotesis especifica 3

Ho: Los riesgos fisicos se mantienen luego de aplicado el plan HACCP en la

empresa pesquera Shanel S.A.C

Ha: Los riesgos fisicos disminuyeron luego de aplicado el plan HACCP en la

empresa pesquera Shanel S.A.C
Y se definirdn los siguientes parametros de decision:
Si el valorde p20.05 Se acepta la hipo6tesis nula

Si el valorde p £0.05 Serechaza la hipétesis nula
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Tabla 28. Prueba descriptiva de riesgos fisicos Pre y Post-test

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error

Media N Desviacion promedio
Par1  Pre-test 47,1400 50 2,68031 ,37905
Post-test 53,4000 50 4,04061 ,57143

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26

En la tabla 28 se observa que la media los riesgos fisicos antes de desarrollar el
plan HACCP fue de 47,1400 y luego de aplicado el plan se obtuvo un resultado de

53,4000 obteniendo una reduccion total de este riesgo en un 11.72%

Tabla 29. Prueba de Hipétesis de los riesgos fisicos

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par Riesgo Fisico -6,26000 5,07418 ,71760 -7,70207 -4,81793 -8,724 49 ,000

1

Fuente: Software IBM SPSS Statistics 26

En la Tabla 29, se visualiza la prueba de la hipotesis nula de la cual se obtiene
como datos un nivel de confianza del 95%, ademas de un p valor de 0.000 lo cual
al ser menor de 0.05 nos da por conclusion que se rechaza la hipétesis nula; lo que
confirma que los riesgos fisicos disminuyeron luego de aplicado el plan HACCP en

la empresa pesquera Shanel S.A.C.
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V. DISCUSION

Tenemos como primer objetivo especifico el determinar cémo influyen los riesgos
guimicos en la mejora de la inocuidad en la empresa pesquera Shanel S.A.C. —
Paita, 2022. Los peligros quimicos existentes estan latentes en cada etapa de la
produccion, pero sobre todo se encuentran principalmente en la recepcion de la
materia prima y cuando el producto ya esta aparentemente apto al terminar, de esta
manera como riesgo quimico tenemos a la histamina, reaccion quimica que se
produce cuando el pescado ya tiene un cierto tiempo descompuesto. Reaccion que
seria completamente normal en cantidades adecuadas, sin embargo, existen
diferentes factores que conllevan a que esta reaccion sea un riesgo dentro de la
produccion y para el posterior consumidor. Para poder obtener un correcto informe
sobre este tipo de peligro se usan diferentes formatos y registros en las etapas
correspondientes, tanto al comenzar con la recepcion de la materia prima y
acabando con el producto terminado, donde se les da la importancia debida, ya que
este punto (recepcion de materia prima) también se halla luego de realizar los 12
pasos establecidos en laimplementacion del plan HACCP como primer punto critico
de control (PCC). De acuerdo a ello se determina la solucion de esta etapa que es
una etapa preliminar antes del avance de la materia prima, y al final, antes de la
salida del producto terminado. Por ello al realizar la investigacion se obtiene como
resultado final en cuanto a histamina inicial para materia prima unas 49.020 ppm
(partes por millén), cuando el limite méximo permitido es de 50 ppm y como
histamina final para producto terminado 198.46 ppm, cuando el limite maximo
permitido es de 200ppm. Por lo que la diferencia para ambos casos (materia prima
y producto terminado) y los limites maximos permitidos no tienen una gran
diferencia, es decir se mantienen. Por otro lado, en cuanto a lo que obtienen
Aalavedra y Maza (2019). En su tesis: “Aplicacion de la mejora del sistema HACCP
para asegurar la inocuidad del producto de la empresa PACHI E.I.R.L”. donde si
bien utilizan de igual forma registros de verificacion, formatos HACCP, planes de
mejora y diagramas Gantt; asi como los registros fisico-organolépticos de la materia
prima y registros de producto terminado. También, aplican los 12 pasos en los que
se basa el sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP), asi

como la matriz de evaluacion de peligros y puntos criticos de control (PCC), y estos
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puntos criticos de control son principalmente la presencia de histamina, caidas de
cierre y abolladuras en las latas. Como resultado forma un equipo HACCP, que
implementa y realiza un seguimiento al area de produccion para un correcto
cumplimiento del manual. Sin embargo, para conclusion en cuanto a riesgo quimico
se difiere de cierta forma ya que en nuestra investigacién no se obtiene un resultado
significativo mientras que aqui se determina que con la implementacion de una
mejora del sistema HACCP se logra asegurar la inocuidad del producto, ya que, el
peligro quimico presente en la materia prima (histamina) disminuyé en un 20.05%
y en el producto terminado un 25.73%, observando una relevancia media

significativa en cuanto al riesgo quimico.

Como segundo objetivo se tiene determinar como influyen los riesgos bioldgicos en
la mejora de la inocuidad en la empresa pesquera Shanel S.A.C. — Paita, 2022.
Donde los peligros biolégicos al igual que los demas son considerados de alta
importancia dentro de la inocuidad alimentaria, lo que genera una alta probabilidad
de un riesgo bioldgico dentro de todas las etapas de conservas de pescado debido
a los microrganismos presentes. Por ello, y de igual forma, aplicando los 12 pasos
del plan HACCP, se encuentra como uno de los puntos criticos de control (PCC) a
la etapa de proceso de esterilizado, y por otro lado dentro de los riesgos biologicos
a determinar se analizan las caracteristicas fisico organolépticas al recepcionar la
materia prima. Por esto, se empieza a realizar un estudio en cuanto a las
caracteristicas fisico organolépticas de la materia prima, en este caso del pescado,
desde el sabor, el color, el olor y la apariencia, donde para cada caracteristica se le
da un puntaje y de acuerdo a ello, se puede obtener si este es bueno, malo o
regular, puntajes que son importantes a la hora de que este continue hacia la etapa
posterior del proceso productivo. De igual forma, ya que se analizan los riesgos
bioldgicos, se debe tener en cuenta la temperatura de esterilizado, donde esta debe
ser 2116 °C como limite maximo permitido. En este punto también se analizan los
formatos y registros pertinentes, los cuales sirven como precedente para poder
continuar con el estudio a realizar, al igual que durante todo el proceso productivo.
De esta manera, el resultado total en cuanto a la mejora en el andlisis fisico
organoléptico y a temperatura de esterilizado se ve reflejado en la disminucion de

este riesgo en la elaboracion de conservas de pescado, donde se obtiene una
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reduccion total de 8.32%. Donde el analisis fisico organoléptico tiene una mejora
mayor, dando como resultado inicial una media de 22.06 y un resultado final de
33.80, mientras que, para el esterilizado, se obtiene un resultado parcialmente
equitativo al del limite maximo establecido. De igual manera, Jaramillo y Moreno
(2021). En su tesis titulada: Implementacion de un sistema HACCP para mejorar la
calidad de la anchoveta en salazon de la Empresa Grupo M y Ola Pez S.A.C.".
Siguen los 12 pasos ya establecidos dentro del HACCP para su correcta
elaboracién e implementacién. Como resultado forman un equipo HACCP, que
implement6 y realiz6 un seguimiento al area de produccion para un correcto
cumplimiento de dicho manual, donde se logra determinar que la reduccién de
defectos en los productos fue de 19.1% a 1.3%, dando un % de mejora de 17.8%,
donde también se pudo observar que las causas que los generan son
principalmente la presencia de histamina, caidas de cierre y abolladuras en las

latas, las cuales son también parte de los puntos criticos de control hallados.

Como tercer y ultimo objetivo se tiene que determinar como influyen los riesgos
fisicos en la mejora de la inocuidad en la empresa pesquera Shanel S.A.C. — Paita,
2022. Siendo uno de los 3 peligros principales dentro de la inocuidad alimentaria,
se tiene a los peligros fisicos, considerados también de alta importancia dentro de
esta, ya que se registran muy comunmente y generan también un riesgo en las
etapas de produccion de conservas de pescado, ya que aqui no solo influyen los
procesos sino también el recurso humano, debido a que muchas veces, estos no
se disponen a seguir las medidas establecidas dentro de los estandares o limites
permitidos por la empresa o por el usuario. Se pueden encontrar diferentes tipos de
riesgos debido a este peligro, entre ellos la perdida de hermeticidad, debido a un
mal cerrado en la etapa de cierre, lo cual puede generar consecuencias al trasladar
las latas a una zona de altura, por ello la etapa de cierre es parte importante en el
proceso de conservas de pescado. Para que esto ocurra de manera correcta, se
deben seqguir de igual forma los 12 pasos del plan de analisis de riesgos y puntos
criticos de control HACCP, donde la etapa de cierre es considerada uno de los
puntos criticos de control, para esto se toma en cuenta los formatos y registros
existentes, con los estandares permitidos segun el usuario o la empresa. De esta

forma se aplica el formato donde se encuentran los limites en cuanto a caida de
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cierre para evitar dicha perdida de hermeticidad, donde el traslape debe ser = 45%,
ya que de esta forma se evitard lo dicho anteriormente. Como resultado obtenemos
que la disminucién total de este riesgo fisico es de 11.72%, y dando como
porcentaje final de traslape un 53.45%, por ello podemos decir que esta dentro del
limite permitido, lo que permite que haya una buena hermeticidad en las latas al
momento de ser selladas, por ende, una mejora de inocuidad al reducir el
porcentaje de riesgo. Por otro lado, en cuanto a riesgos fisicos que tengan que ver
con presencia de metales, madera o cualquier otro objeto que sea relevante de
mencioén no se evidencio. Por lo que se dice que en la etapa de produccion sobre
todo envasado, donde hay presencia de factor humano, esta cumple
adecuadamente al con los estandares. De forma contraria a lo que muestra
Oguntoyinbo, F. (2012). En su articulo: “Desarrollo de analisis de peligros y puntos
criticos de control (HACCP) y mejora de la calidad de la seguridad microbiana
durante la produccion de condimentos a base de leguminosas fermentadas en
Nigeria”. Revista de alimentos de Nigeria., vol. 30, nium. 1, p. 59 — 66. Donde si bien
se aplicaron los 12 pasos también establecidos en el manual HACCP para una
correcta implementacion en cuanto al analisis de riesgos y puntos criticos de control
se identificaron que existen puntos criticos de control durante la produccion de
legumbres fermentadas, donde obtuvo como resultado objetos metéalicos que se
mezclaron con las semillas durante la produccion, asi como contaminaciéon en el
descascarillado en hiumedo mediante prensado y el agua utilizada para el lavado.
De igual forma obtuvo también que la variacion del pH durante la fermentacion
oscilé6 entre 6,9 y 8,5 tanto para los cotiledones sin fermentar como para los
condimentos fermentados. Si bien el plan usado fue el mismo para poder hallar los
puntos criticos y la posterior solucion de estos, se difiere en la parte de la obtencion
de objetos que no tenian cabida dentro de la produccion, debido a que esta es sobre
todo de consumo humano, el cual puede traer consecuencias para la salud del

consumidor.
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VI.

CONCLUSIONES

1. Para las conclusiones citamos el objetivo general el cual consisti6 en

implementar el Plan HACCP para mejorar el grado de inocuidad alimentaria
en la elaboracion de conservas de pescado en la empresa Pesquera Shanel
S.A.C - Paita, 2022; por ello se concluye que se logré6 mejorar el grado de
inocuidad en la elaboracién de conservas de pescado en comparacion a los
inicios de la investigacion pues como resultado total de inocuidad, esta
mejora en un 18.66% luego de realizar el plan, asi como, pasamos de tener
para niveles de cumplimiento del plan HACCP en algunos aspectos menores
al 50% como por ejemplo para el punto de organizacion de la empresa que
llega a un 42% de cumplimiento, la identificacion con un 33% de
cumplimiento, las acciones correctivas con un 8% de cumplimiento, los
registros con un 33% Yy procedimientos de verificacion con un 40% de
cumplimiento, para luego de culminado obtener puntuaciones de
cumplimiento con el 100%. Ademas, para lograr mejorar el grado de
inocuidad en cuanto a la evaluacion de riesgos quimicos, biologicos y fisicos,
estos, deben de reducirse o disminuir , ya que a menor probabilidad de
riesgos, mayor indice de inocuidad alimentaria en las conservas de pescado, por
esto, se evidencia una disminucion total en cada riesgo, de esta manera,para
riesgos quimicos, se disminuye en un 0.12 %; para riegos biolégicos un
8.32% y para riesgos fisicos se evidencia una reduccion del 11.72 %,
concluyendo asi que se logré mejorar el grado de inocuidad alimentaria en
cuanto a la elaboracién de conservas de pescado en la empresa pesquera
Shanel S.A.C.

Para los objetivos especificos se concluye que en el objetivo que pide
determinar como el plan HACCP disminuye los riesgos quimicos en la
inocuidad de las conservas de pescado en la empresa pesquera Shanel
S.A.C. — Paita, 2022; se obtiene que, dichos riesgos quimicos disminuyen en
un 0.12 % entre la primera y segunda prueba, lo cual nos dice que los riesgos
guimicos influyen de manera mas superficial en la inocuidad y que estos
mismos no varian mucho ya que se mantienen en igualdad al limite

permisible en los valores adecuados a la norma y determinando asi que en
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su mayoria la materia prima siempre se recibié fresca para su
procesamiento.

3. Para el objetivo que consiste en determinar como el plan HACCP disminuye
los riesgos biologicos en la inocuidad de las conservas de pescado en la
empresa pesquera Shanel S.A.C. — Paita, 2022; se concluye que se reducen
los riesgos bioldgicos en un 8.32% lo cual determina que el plan aplicado
determina una correcta reduccién de los riesgos y por ende una mejora en
la inocuidad del producto final.

4. De igual forma, por ultimo, en el objetivo que describe el determinar como el
plan HACCP disminuye los riesgos fisicos en la inocuidad de las conservas
de pescado en la empresa pesquera Shanel S.A.C. — Paita, 2022; se obtuvo
una reduccion de 11.72% de estos riesgos fisicos en la elaboracion de
conservas de pescado. Donde, al igual que los anteriores objetivos
especificos al disminuir los riesgos, existe una mejora de la inocuidad y

favorecen a la produccién y venta de productos de calidad para los clientes.

Esta investigacion favorece al crecimiento y desarrollo de los productos ya que
utiliza datos medidos en el tiempo a partir de una prueba piloto para verificar que el
correcto uso del plan HACCP ayuda a mejorar y certificar un producto inocuo para
el consumo humano, proyectando los resultados a escalas mayores y pensado en

negocios mas grandes.
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VIl. RECOMENDACIONES

1. Es de vital importancia que este registro de datos sea usado para proximas
mejoras pues define la base informativa de los cambios descritos al sistema
desarrollo de conservas de pescado.

2. Se recomienda a la empresa dar seguimiento constante a los parametros
establecidos y que estos se sigan cumpliendo de manera adecuada para
asegurar la inocuidad del producto final

3. Se debe aplicar constantemente el estudio de los riesgos y verificar si estos
cambian o algunos valores se modifican para tener una trazabilidad concreta
y poder en futuras investigaciones obtener informacion confiable.

4. El plan de andlisis de peligros y puntos criticos de control debe ser tomado
de manera previsoria para cada etapa del proceso productivo, de esta forma

la empresa evitara mayores riesgos de los ya obtenidos.
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ANEXOS

ANEXO 02. Validacion de Instrumentos

Validaciéon de cuestionario de plan HACCP

Pertinenciat| Relsvancia? Claridad? 5 .
ngerencias

5i Mo 5| No 5| DNo

kA e b

Ohbservaciones (precisar 51 hay suficiencia): Hay suficiencia

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X1
Aplicable después de corregir [ ]
No aplicable [ ]

Apellidos v nombres del juez validador: Mg MOLINA VILCHEZ, JATME. ENERIQUE
DI 06019540
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial CIP 100497

Lima, 13 de enero del 2023

Validacién de Ficha descriptiva de producto

Pertinenciat| Relevancia? Claridad* g .
ngerenciaz

5i No 5i | Mo 5| No

ki K K

Observaciones (precizar sihay suficiencia): Hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X1
Aplicable despues de corregir [ ]
No aplicable [ ]

Apellidos v nombres del juez validador: Mg, MOLINA VILCHEZ, JADME ENERIQUE

DINI: 06019540
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial CIP 100497
Lima, 13 de enero del 2023




Pertinencial| Relevancia® Claridad® Sugerencias

Si No Si| No Si| No

X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir[ ]  No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: MAG. ING. BAZAN ROBLES, ROMEL DARIO
DNI: 41091024
Especialidad del validador: Maestro en productividad y relaciones industriales

Lima, 13 de enero del 2023
IPertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.

IRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

R

Firma del experto validador

Pertinencial| Relevancia® Claridad?® Sugerencias

Si No Si| No Si| No

X X X

Observaciones (precisar st hay suficiencia): 51 hay suficiencia
Opirudn de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validader: MAG. ING. BAZAN ROBLES, ROMEL DARIO
DNI: 41091024
Especialidad del validador: Maestro en productividad y relaciones industriales

Lima, 13 de enero del 2023

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
‘Relevancia: El ftem es apropiade para representar al componeate o dimensidn especifica del constrocte
’Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es concizso, exacto v directo

R

Firma del experto validador
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Pertinencia!|Relevancia? Claridad? 2
Sugerencias
Si No Si| Neo Si No
X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: MAG. RODRIGUEZ ALEGRE, LINO ROLANDO

DNI:

Especialidad del validador: Ingeniero

IPertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.

’Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Lima, 13 de enero del 2023

Firma del experto validador

Pertinencial| Relevancia? Claridad? 2
Sugerencias
Si No Si| No Si No
X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: MAG. RODRIGUEZ ALEGRE, LINO ROLANDO

DNI: 06535058

Especialidad del validador: Ingeniero Pesquero TeenOlogo Mg Adm

IPertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.

Lima, 13 de enero del 2023

Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Pt

P

Firma del experto evaluador

81



ANEXO 03: Matriz de operacionalizacion de variables

Variable Definicion Definicién Operacional Dimensiones Indicadores Esca.la ,de
Conceptual Medicion
Creacion del equipo HACCP
Descripcion del producto
Determinacién del uso previsto
El sistema Para la creacién de un Elaboracion del diagrama de flujo
HACCP es . - — - -
; sistema de gestion HACCP | verificacion in situ del diagrama de flujo
considerado una ;
herramienta que se crea el equipo HACCP, se s ;
. describe el producto y el Andlisis de peligros Norma Sanitaria
puede reducir, . . N .
_ controlar o dla_gram_e_l de flujo, I_uego se para la Aplicacién del Siste
Implementacién de eliminar los identifica los peligros, Determinacién de los puntos criticos de control ma HACCP en Intervalo
Plan HACCP peligros seguidamente se determina | (PCC) la Fabricacion de Alimentos
LY los PCC, se monitorea las P - y Bebidas
C ; Establecer los limites permisibles
_5|gljn|f|cat|v?sb? acciones correctivas y P R.M. N° 449-2006/MINSA
n|ve|es ac;:p a_ Ies disefar los sistemas para Establecer sistema de vigilancia de los puntos
€n 1a produccion registrar y realizar criticos de control (PCC)
de alimentos c | : :
(OIRSA, 2016) seguimiento al proceso Establecer medidas correctivas
Procedimientos de verificacion
Disefiar los sistemas de registros vy
documentacion del plan HACCP
-Analisis de histamina
. P ia Prima < .
Riesgos quimicos Materia Prima SQppm Razon
. Producto  Terminado
Se considera un
) . . . 200ppm
alimento inocuo a La inocuidad de los .
. . -Analisis fisico
aquel que una vez alimentos se refiere a la -
. . LT R organoléptico
Inocuidad consumido no disminucion o eliminacion de . . o
. - P . T Riesgos biolégicos -Temperatura °C
Alimentaria causara dafo los riesgos bioldgicos que o
O esterilizado 2116
(Codex generan contaminacion del Razé
Alimentarius, producto _ _ azon
2009) -Caida de cierre Traslape =

Riesgos Fisicos

45%
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ANEXO 04. Registro de analisis de Histamina-Inicial

N° de muestra | Limite < 200 ppm | Limite <50
1 202 50
2 194 48
3 204 48
4 192 49
5 191 48
6 205 51
7 201 49
8 196 51
9 192 51
10 202 51
11 203 51
12 202 49
13 198 49
14 200 51
15 196 51
16 194 51
17 198 49
18 199 48
19 191 48
20 199 49
21 195 51
22 197 50
23 190 48
24 194 48
25 198 48
26 190 48
27 201 50
28 205 51
29 198 48
30 192 48
31 191 49
32 202 50
33 205 50
34 201 48
35 199 51
36 196 50
37 194 48
38 191 49
39 205 48
40 204 49
41 197 48
42 194 50
43 204 49
44 199 48
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45 205 48
46 199 49
47 204 48
48 198 51
49 192 49
50 196 50

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 05. Registro de Analisis Organoléptico-Inicial

REGISTRO DE ANALISIS ORGANOLEPTICO DE LA MATERIA PRIMA

SABOR

COLOR

OLOR

APARIENCIA

NO

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23

24
25
26
27

28
29
30
31

32

33
34
35
36

37

38
39
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274
5.48

278

5.56

268
5.36

283
5.66

40

41

42

43

44
45

46

47

48

49

50
TOTAL
MEDIA

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 06: Registro de Temperatura de Esterilizado- Inicial

Fecha

Batch

Autoclave

Temperatura

3/07/2022

 —

 —

115

116

115

115

115

116

115

116

5/07/2022

115

116

115

115

115

116

115

115

7/07/2022

115

115

115

116

115

115

115

115

9/07/2022

115

115

116

115

115

116

115

115

11/07/2022

115

116

115

115

115

116

115

116

13/07/2022

RPN RRIWINIFPONODIOEARWINIFRPIOINIOIOCPAR WINIFPOONOIORARWINPFP OONOOOGIRWIN

R RARWINEFPRWOINRFPRWODNREPRWOINRERPIRWOINEFPRWOINEPRARWINEFRPRARWONPRPFPRARWODNRERRRWOIN

115
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Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 7: Registro de doble cierre de latas

REGISTRO DE SELLADO DE LATAS

Fecha Cabezal | Espesor Altura Profundidad Gancho De | Gancho De Traslape
Tapa Cuerpo
1/2 LB 1.18>x<1.26 | 2.80>x<3.20 | 3.10>x<3.50 | 1.80>x<2.20 | 1.80>x<2.20 | > 45%
1 1.16 2.96 3.17 2.02 1.98 48
2 1.17 2.79 3.17 1.79 2.03 50
3/07/2022
3 1.15 2.8 3.2 1.91 1.95 51
4 1.16 2.78 3.18 1.94 1.8 48
1 1.18 2.96 3.17 2.02 1.98 48
2 1.16 2.78 3.17 1.79 1.92 47
5/07/2022
3 1.17 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.16 2.9 3.18 1.78 2.03 44
1 1.16 2.79 3.15 1.94 1.85 49
2 1.16 2.8 3.17 1.81 2.03 51
7107/2022
3 1.16 2.78 3.2 1.78 1.95 47
4 1.17 2.9 3.18 1.78 2.03 44
1 1.15 2.9 3.18 1.78 2.03 44
2 1.16 2.79 3.15 1.91 2.03 55
9/07/2022
3 1.18 2.8 3.17 1.94 1.95 53
4 1.16 2.78 3.2 1.81 1.85 45
1 1.17 2.78 3.17 1.79 1.92 47
2 1.16 2.78 3.17 1.79 1.92 47
11/07/2022
3 1.17 2.78 3.17 1.79 1.92 47
4 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
1 1.16 2.78 3.17 1.79 1.92 47
2 1.17 2.78 3.17 1.79 1.92 47
13/07/2022
3 1.15 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.16 2.78 3.17 1.79 1.92 47
1 1.18 2.9 3.18 1.81 2.03 45
2 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
15/07/2022
3 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.17 2.9 3.18 1.81 2.03 45
1 1.15 2.79 3.18 1.94 1.8 47
2 1.16 2.78 3.17 1.79 1.92 47
17/07/2022
3 1.18 2.78 3.17 1.79 1.92 47
4 1.16 2.79 3.2 1.91 1.95 52
1 1.17 2.8 3.18 1.94 1.8 47
2 1.16 2.78 3.15 1.81 1.85 45
19/07/2022
3 1.16 2.9 3.17 1.78 2.03 44
4 1.17 2.78 3.17 1.79 1.92 47
1 1.16 2.79 3.18 1.94 1.85 49
21/07/2022 | 2 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
3 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
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4 1.16 2.79 3.18 1.94 1.85 49
1 1.16 2.9 3.17 1.81 2.03 45
2 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
23/07/2022
3 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.17 2.78 3.17 1.79 1.92 47
1 1.15 2.78 3.17 1.79 1.92 47
2 1.16 2.79 3.18 1.94 1.85 49
25/07/2022
3 1.18 2.78 3.18 1.81 1.85 45
4 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
1 1.17 2.79 3.18 1.94 1.85 49
2 1.16 2.8 3.2 1.91 2.03 55
27/07/2022
3 1.16 2.78 3.18 1.94 1.95 54
4 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
1 1.16 2.78 3.17 1.79 1.92 47
2 1.17 2.9 3.18 1.81 2.03 45
29/07/2022
3 1.15 291 3.17 1.94 1.95 46
4 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
1 1.18 2.78 3.17 1.79 1.92 47
2 1.16 2.78 3.17 1.79 1.92 47
31/07/2022
3 1.17 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
1 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
2 1.16 2.78 3.17 1.79 1.92 a7
2/08/2022
3 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.16 2.79 3.18 1.94 1.85 49
1 1.16 2.8 3.15 1.81 2.03 51
2 1.16 2.78 3.17 1.78 1.95 a7
4/08/2022
3 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.17 2.9 3.18 1.81 2.03 45
1 1.15 2.9 3.18 1.81 2.03 45
2 1.16 2.9 3.17 1.94 1.95 a7
6/08/2022
3 1.18 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
1 1.16 2.9 3.17 1.94 1.85 43
2 1.17 2.9 3.18 1.81 2.03 45
8/08/2022
3 1.15 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.16 2.79 3.15 1.94 1.8 47
1 1.18 2.78 3.17 1.78 1.92 46
2 1.16 2.78 3.2 1.78 2.03 51
10/08/2022
3 1.17 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.16 2.79 3.15 1.91 1.8 46
1 1.17 2.8 3.17 1.94 1.82 47
12/08/2022 | 2 1.15 2.78 3.17 1.78 1.92 46
3 1.16 29 3.18 1.81 2.03 45
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4 1.18 2.78 3.17 1.78 1.92 46
1 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
2 1.17 2.78 3.17 1.78 1.92 46
14/08/2022
3 1.16 2.78 3.17 1.78 1.92 46
4 1.16 2.79 3.18 1.94 1.85 49
1 1.16 2.79 3.18 1.94 1.85 49
2 1.17 2.9 3.18 1.81 2.03 45
16/08/2022
3 1.15 2.79 3.18 1.94 1.85 49
4 1.16 2.78 3.17 1.78 1.92 46
1 1.18 2.91 3.2 1.94 2.03 49
2 1.16 2.79 3.18 1.81 1.95 48
18/08/2022
3 1.17 2.79 3.18 1.94 1.85 49
4 1.16 2.78 3.17 1.8 1.8 42
1 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
2 1.17 2.79 3.18 1.94 1.85 49
20/08/2022
3 1.15 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
1 1.18 2.79 3.18 1.94 1.85 49
2 1.16 2.8 3.17 1.8 2.03 50
22/08/2022
3 1.17 2.78 3.2 1.79 1.95 48
4 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
1 1.17 2.9 3.18 1.81 2.03 45
2 1.15 2.9 3.18 1.81 2.03 45
24/08/2022
3 1.16 2.79 3.18 1.94 1.85 49
4 1.18 2.79 3.18 1.94 2.03 56
1 1.16 2.8 3.15 1.81 1.95 47
2 1.17 2.79 3.18 1.94 1.85 49
26/08/2022
3 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.17 2.9 3.18 1.81 2.03 45
1 1.15 2.9 3.18 1.81 2.03 45
2 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
22/08/2022
3 1.18 2.79 3.18 1.94 1.85 49
4 1.16 2.8 3.17 1.91 2.03 55
1 1.17 2.78 3.2 1.94 1.95 54
2 1.16 2.9 3.18 1.81 1.8 36
24/08/2022
3 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.18 2.9 3.18 1.81 2.03 45
1 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
2 1.17 2.79 3.18 1.94 1.85 49
26/08/2022
3 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
4 1.16 2.9 3.18 1.81 2.03 45
Promedio 47

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO 08: MANUAL HACCP

MANUAL HACCP

ANALISIS DE CONTROL Y PUNTOS CRITICOS
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INTRODUCCION

Concordante con Nuestra Politica de Desarrollo Empresarial en el Actual Contexto
de exigencia de Calidad Total La Pesquera Shanel S.A.C., Planta De Conservas,
Empresa Pesquera con Experiencia En La Elaboracion de Conservas de Pescado
en sus diversos tipos; presenta el siguiente Plan de Andlisis de Riesgos y Control
de Puntos Criticos — HACCP.

Plan Articulado Técnicamente Con Los Manuales De Higiene y Saneamiento De
Planta y de Buenas Practicas de Manufactura — BPM; Segun Las Siguientes

Directrices Técnicas Orientadoras:

e Codex Alimentarius , FAO, FDA, Normas Técnicas Peruanas Y

e Decretos Supremos N° 040-2001-PE “Norma Sanitaria Para Las Actividades
Pesqueras Y Acuicolas”

e Decreto Supremo N° 007-98-SA, “Reglamento De Vigilancia Y Control
Sanitario De Alimentos Y Bebidas”

e R.M. N° 449-2006/MINSA: Norma Sanitaria para la aplicacion del Sistema
HACCP en la fabricacion de Alimentos y Bebidas

En la identificacion y sistema de control de los puntos criticos - PCC, se ha
considerado la valiosa colaboracién y aporte de los profesionales, técnicos y
auxiliares de produccion de nuestra empresa, quienes por sus amplios

conocimientos y experiencia son referenciales importantes.

La planta de conservas se ha montado con equipos y maquinarias de acuerdo con
las normas vigentes y que relna los requisitos para obtener una produccién de la
mas alta calidad, que satisfaga la exigencia del consumidor. Actualmente la planta

cuenta con el area disponible para las lineas de: Crudo y Cocido.

La planta elabora sus productos de Conserva de Pescado en la linea de Cocido y
Crudo, en Agua y Sal, en Aceite u otro liqguido de Gobierno que el comprador
requiera, en sus diferentes presentaciones de envase: 1/2Lb, 1 Lb Tall, Tinapa u
otro tipo de envase que el comprador solicite en las dos linea ya sea de Grated

(desmenuzado), Chunk y Filetes de Pescado, Entero de anchoveta, jurel, etc .
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CAPITULO I: GENERALIDADES

POLITICA

La Empresa Pesquera Shanel S.A.C. procesa conserva de pescados con altos

estandares sanitarios y de calidad, para lograr este propésito ha establecido la

siguiente politica de calidad.

Nuestra politica tiene como finalidad elaborar alimentos seguros y de calidad

gue satisfagan los requerimientos de nuestros clientes a

precios

competitivos, buscando siempre la mejora continua de proceso productivo

con la participacion de todo el personal de empresa, cumpliendo con las

normas nacionales e internacionales de seguridad, calidad y medio

ambiente.

A través de:

La implementacion y desarrollo del Plan HACCP.

OBJETIVO:

Implementacion de un Sistema de Aseguramiento de la Calidad
eficiente, que garantice la produccién de Conservas de Pescado
de alta Calidad Inocua y Competitiva.

Implementacion de un sistema de produccion basado en el
Andlisis de Peligros y Control de Puntos Criticos - HACCP
acorde con la realidad de fisica y operativa de la planta.
Cumplimiento obligatorio de los procedimientos establecidos en
los manuales de higiene y saneamiento y de buenas practicas
de manufactura.

Prevencion y solucién continlia de problemas suscitados en las
diferentes fases comprendidas desde el inicio del procesamiento
hasta la satisfaccion del consumidor final.

Satisfacer las necesidades del consumidor llevando a su mesa

productos de calidad garantizada.
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e Cumplir con las directrices y normas de calidad de los mercados

a nivel Internacional.

ALCANCE:

Nuestro HACCP es aplicable desde la recepcion de la materia prima en
planta hasta el despacho de las conservas de pescado.

CAPITULO II: EQUIPO HACCP

OBJETIVO

Elaborar un equipo multidisciplinario, con conocimientos y habilidades para

desempenarse en todos los aspectos del proceso, producto, actividades de

verificacion y validacion asociadas con el estudio del HACCP.

ALCANCE

e Involucra a las siguientes personas:

e Gerente General.
e Superintendente.

e Jefe de Planta.

e Jefe de Aseguramiento de la Calidad.

e Jefe de Produccion

e Encargado de almacén y productos terminados

e Técnico de aseguramiento de la calidad.
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FORMACION DEL EQUIPO HACCP.
FUNCION NOMBRE CARGO STAFF RELEVO
Lider
Administrador
Coordinador
Instructor /
Auditor Interno
Miembro
ORGANIGRAMA DEL EQUIPO
LIDER
COORDINADOR
AUDITOR ADMINISTRADOR INSTRUCTOR MIEMBROS
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FUNCIONES

LIDER encargado de:

- Presidir las reuniones del equipo HACCP

- Participar en la verificacion y firma la validacion del plan HACCP

- Determinar si el sistema cumple con las regulaciones establecidas
(CODEX ALIMENTARIUS) y aplicar las sanciones.

- Informar el desempefio del Sistema HACCP a la Alta Direccion

COORDINADOR encargado de:

- Convocar las reuniones de trabajo del equipo HACCP y dirigir ésta,
en ausencia del lider.

- Coordinar con los instructores sobre la capacitacion adecuada del
personal

- Archivar y actualizar los documentos del Sistema HACCP.

- Redactar los acuerdos del Equipo HACCP en el libro de Actas y
realizar las modificaciones en el respectivo manual.

- Responsable de coordinar las actividades de verificacion del plan
HACCP.

- Coordinar con el Lider el levantamiento de las No conformidades
encontradas en las auditorias.

- Elaborar el programa anual de capacitacion

AUDITOR

- Elabora el programa anual de auditorias
- Elabora el plan de auditoria.

- Realizar la auditoria interna, actuando como una entidad certificadora.
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- Presenta el informe de las No Conformidades encontradas al Equipo
HACCP y suscribe el acta fijando fecha limite para la subsanacion de
estas.

ADMINISTRADOR

- Proporcionar al equipo de los recursos necesarios para la
implementacion del sistema HACCP y programas soportes.
- Sancionar al personal que incumpla cualquier disposicion y requisito

especificado en el Sistema HACCP y programas pre-requisitos.

INSTRUCTOR

- Elaborar el cronograma de capacitacion segun la programacion.
- Capacitar al personal de la empresa.
- Registrar, archivar la documentacion de capacitacion, evaluacion y

Asistencias.

MIEMBROS DEL EQUIPO

- Informan al equipo HACCP posibles modificaciones u observaciones
gue ayuden a mejorar el sistema HACCP

- Capacitar al personal de su entorno en el sistema HACCP y
programas soportes.

- Participar en la elaboracién y verificacion del Diagrama de Flujo

- Participar de las reuniones citadas por el Lider del equipo HACCP.

- Vigilar el cumplimiento del presente manual HACCP antes, durante y
después del procesamiento, almacenamiento y distribucion de los
productos.

- Cumplir con el reglamento interno del equipo HACCP.
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CAPITULO IIl: DESCRIPCION DEL PRODUCTO

CARACTERISTICAS

FILETE DE CABALLA EN ACEITE VEGETAL
Envases de Hojalata:
- Y% Lb. Tuna Caja x 48 Latas

DESCRIPCION FiSICA:

- Filete de Pescado, Sin Restos de Piel,
Carne Oscura, Huesos y Visceras.

INGREDIENTES:

- Pescado
- Aceite

- Agua

- Sal

-Ausencia de Aditivos Quimicos y/o Conservadores

Aparienciay
Color:

- Caracteristicos de la Especie

SENSORIALES Color:

- Caracteristico de la Especie

Olor y Sabor:

- Caracteristicos de la Especie

Textura:

- Firme

FiSICO - QUIMICAS:

- Histamina menor a 50 ppm.

- Estafio (inorganico) menor a 200 ppm.

- Vacio: Minimo 3 Pulg. Hg.

- Humedad: 65.50 - 75.40 %

- Proteinas: Min. 15,25 %

- Grasas: Min. 2.00 %

- Cenizas: 1,50 - 2,90 %

- Valor Caldrico: 98,80 - 168,10 Kcal/100g

MICROBIOLOGICAS:

- Certificado de Esterilidad Comercial:
. Anaerobios Mesodfilos,

. Anaerobios Termdfilos

EMPAQUE, ETIQUETADO Y
PRESENTACIONES

Tipo de Embalaje: cajas de carton de 48 latas.

El rotulado indica marca, fecha de produccién, fecha de
vencimiento, registro sanitario, lote, condiciones de
almacenamiento, codigo de planta de proceso, pais de fabricacion.

VIDA UTIL ESPERADAY
ALMACENAMIENTO

Antes de abrir el producto, su tiempo de vida es de
aproximadamente 4 afios, en condiciones de temperatura
ambiente y humedad relativa.
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VALOR NUTRICIONAL DE LA CONSERVA

Composicion Proximal de Conserva de Pescado en 100 g. de porcién
comestible

PROPIEDADES FILETE DE CABALLA EN

ACEITE VEGETAL
proteinas 26.00 g
fosforo 240.00 mg
hierro 1.60 mg

Calorias totales | 200.00 Kcal

Grasas totales 10.00 g

INSUMOS

Los insumos que utilizan en el proceso de elaboracién de conservas, tales como
sal, aceite vegetal, envases, etc. seran evaluados al momento de ingresar a la
planta; estos insumos se compran de proveedores reconocidos y tanto el aceite y

sal cuentan con los respectivos Registros Sanitarios por DIGESA.

Los insumos para utilizarse seran ubicados en lugares frescos, secos y protegidos

de tal manera que eviten ser contaminados.

Los envases para utilizarse son desinfectados al ser sumergidos en una solucién

de hipoclorito de calcio al 5 ppm.

CALIDAD

La conserva de pescado es un alimento rico en proteinas, una vez abierta puede
ser consumido en forma directa.

Los parametros que determinan la calidad de nuestras conservas son los
siguientes:

e Calidad Microbioldgica:

ESTANDARES MICROBIOLOGICOS

TERMOFILOS (Aerobios y Anaerobios) Ausencia.

MESOFILOS (Aerobios y Anaerobios) Ausencia.
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Fuente: Norma Técnica Peruana 204.009, marzo, 1986

e Calidad Fisico — Organoléptica

ESTANDARES FISICO - ORGANOLETICOS

PESO UNITARIO NETO

De acuerdo a norma.

PESO DRENADO

De acuerdo a norma.

COLOR Caracteristico de la especie.
SABOR Caracteristico de la especie.
OLOR Caracteristico de la especie.
TEXTURA Firme

Fuente: Norma Técnica Peruana 204.016/018/008, Comision del
CODEX Alimentarius CAC/RS 94-1978. Norma Internacional

recomendada para las sardinas y productos analogos en conserva.

e Calidad Bioquimica

ESTANDARES BIOQUIMICOS

HISTAMINA < 200 ppm.

ESTANO < 200 ppm.

Fuente: Manual de indicadores Criterios de Seguridad Alimentaria e
Higiene para alimentos y piensos de origen pesquero y acuicola, 2010.

e Calidad Mecéanica

DIMENSIONES DE CIERRE

PARAMETROS Y% Lb. 6 TALL 1 Lb.
%TRASLAPE >45 %
LONGITUD DE TRASLAPE >1.0 mm

DE CUERPO

% ARRUGAS Maximo 25 %
% COMPACIDAD >75%
PENETRACION DE GANCHO Minimo 70 %
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Fuente: Manual de indicadores Criterios de Seguridad Alimentaria e

Higiene para alimentos y piensos de origen pesquero y acuicola,
2010.

CAPITULO IV: DIAGRAMA DE FLUJO

DIAGRAMA DE FLUJO DE LA ELABORACION DE CONSERVAS DE PESCADO

PCCN°l1 —*
ANCHOVETA

S \ 2
l | CORTE EVISCERADO
A B S
RESDUO ! LAVADO i
Yy ] b ]

DESPERDICIO pe==————- * m——————————

| PELADOT’80C | ...
S F

Anchoveta en los “

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

l OTRASESPECIES: (Caballa, Jurel, Machete)

SELECCION Y

ENCANASTILLADO

1 L < e [
| PRECOCCION T°100CT.35min | i
------------------------- [TTTTTTTTT T | RESIDUOSY, DESP. 42%
i FILETEADO i
eorews | [ o e :
L_________'___+____________: | CORTE/ MOLIENDA : \  RECEP.DEINSUMOS |
___________________________ Fl |
P ! N Voo H v I v
I SANITIZACION HipoctorTo _’: ENVASADO !
i CALCIO 5% i i B : AGUAT® 95°C ACEITE T° 80 °C
S | ;
T |
H ADIC. LIQ. DE GOBIERNO :
Vo & """"""" i
T°90-100°C <&—| FORMACION DEL VACIO !
T E )
| ADIC. LIQ. DE GOBIERNO :_'
v
PCCN°2 —» SELLADO |<— CODIFICADO DE TAPAS
[ i """""""':
] LAVADO i
\
(o] —
PCCN°3 —— ESTERILIZADO |—> Te=116°
PSI=11Lb
v
|
i ENFRIAMIENTO ]
______________ * .
T 1
| LIMPIEZA/ EMPACADO !
e 1
] ETIQUETADO |
NOTA: Flujograma N°1: Linea Cocido, S S
. ., I
se considera tanto para la_elaboracion | ALMACENAMIENTO i
de filete, Chunk,Grated y Grated de Emmmmmmmmmmme o !
liquidos de gobierno”, e !
! DESPACHO :

107




PLANTA DE CONSERVA

MANUAL HACCP

Version: 01

Fecha: 30/11/22

Natural (aguay sal) 6 en aceite vegetal
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LINEA CRUDO
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Flujograma N°2: Linea de Crudo, se considera para la elaboracion de conservas de
pescado entero en los liquidos de gobierno, salsa de tomate, agua y sal y/o en aceite.

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

La recepcion de la materia prima se realiza mediante transporte en camaras
isotérmicas. El Departamento de Aseguramiento de la Calidad realiza y registra el
analisis fisico organoléptico para jurel, caballa, machete, anchoveta y otros, la
materia prima es aceptada con un grado 6ptimo de frescura, se procede a
descargar el pescado en planta, manteniendo su temperatura por debajo de 4.4°C
(Boletin de Investigacion ITP. Vol. 4 N° 1 — 1994, Maria Estela Ayala Galdos,
sistema HACCP para aseguramiento de calidad del pescado), para controlar el
crecimiento de la formacién de histamina, que no debe ser mayor a 50 ppm (Ref.
Bibliografica: Guia de Riesgos de la FDA). Respecto a los niveles de deteccion de
histamina estara entre 20 y 320 ppm (mg/kg), segun el uso de QUICK RIDA.
Antes de determinar la aceptacion del lote de materia prima se realiza analisis de

Histamina segun lo detallado en el manual de las Buenas Practicas de Manufactura.

COCIDO DE ANCHOVETA

ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA
Esta operacion es opcional dependiendo de la disposicidén de personal con que se
cuente y consiste en almacenar la materia prima cuando su procesamiento no es

de inmediato.

CORTE Y EVISCERADO:

Para la ejecucion de esta operacion se cuenta con personal previamente
tecnificado. La materia prima que llega en la camara isotérmica se descarga y a
continuacion se entregara al personal para su corte y eviscerado.

La materia prima es seleccionada en las mesas de corte por personal entrenado,
donde se separan las piezas que no cumplen con los parametros de calidad
especificados, de acuerdo al mercado de produccién. La anchoveta es

descabezada y eviscerada rapidamente para evitar la accién enzimatica que
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produce roturas ventrales, estas piezas se van colocando en dynos isotérmicos
contenidas con salmuera con la finalidad de detener el sangrado y mantener su

textura firme.

PELADO Y LAVADO:

Por medios mecanicos y luego de su inmersién en agua a temperatura no menor
de 75°C que va a facilitar ampollar el pescado y con un tiempo determinado de
acuerdo a la calidad de la materia prima, se realiza el desprendimiento de la piel
(Ficha Técnica, 2007 ITP.).

Luego de haber realizado el desprendimiento de la piel son lavadas con duchas de
agua fria con la finalidad de lograr retirar todos los rezagos de piel adheridos a los

trozos pelados.

ENCANASTILLADO:
Se procede a encanastillar en canastillas de agujeros pequefios o acondicionados
con 2 coladeros plasticos por cada canastilla. Las canastillas son colocadas en los

racks para su respectiva coccion.

COCINADO

El cocimiento se realiza en cocinadores estaticos donde son colocados los carros
con las canastillas. Los parametros de coccion dependeran del tamafio y estadio
sexual (% de grasa) de la materia prima, registrandose rangos variables de tiempo
entre 25 a 50 minutos y sometido a una presion de 2,5 a 3,0 psi de presiony a una
temperatura de 100 °C. (Ficha Técnica, 2007 ITP.).

ENFRIADO:
Conforme van saliendo los carros portacanastillas del cocinador estatico estos son
llevados por los operarios hacia el area de enfriamiento dentro de la sala de

proceso.
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| pescado se deja enfriar a temperatura ambiente. Se considera que el pescado ha
enfriado cuando llega a una temperatura menor a 40° C, se har4d uso de un

termémetro para comprobar la temperatura del pescado.

Se realiza al medio ambiente, hasta lograr enfriar totalmente, a continuacion,
someterlo a la molienda. Puede demorar de 4 a 6 horas, dependiendo de la
temperatura ambiental.

Es importante considerar que la disposicion del pescado cocido para la operacion
siguiente sea en forma ordenada, respetando el orden (primeras entradas —
primeras salidas).

Queda totalmente prohibido realizar labores o transito del personal que pudiesen
causar contaminacion cruzada al pescado cocido o contaminacion quimica (con

productos de limpieza).

LINEA DE COCIDO EN CASO CABALLA, JUREL Y OTRAS ESPECIES

ENCANASTILLADO
Se realiza en forma manual, precediéndose a seleccionar y estibar los pescados en
canastillas con el lomo hacia arriba. Las canastillas son colocadas en carros de

cocimiento, siendo inmediatamente lavado con agua potable a flujo continuo.

LAVADO
Operacién con la cual se eliminara los remanentes de sanguaza u otra materia

extrafia y se obtendra un mejor producto.

COCINADO

Los carros portacanastillas que llevan el pescado encanastillado y lavado son
colocados en los cocinadores estaticos.Los parametros de temperatura, presion y
tiempo seran fijados por el jefe de produccion en coordinacion con el operador y
dependeran del tamafo, frescura, tipo de especie y composicion grasa del pescado,

garantizando que se alcance como minimo la temperatura de 68 °C - 72 °C en el
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centro del producto, pudiendo registrase rangos de tiempos que varian entre 30 a
60 minutos y presiones de 2.5 a 3 psi. (Fichas Técnicas, 2007).

ENFRIADO

Conforme van saliendo los carros portacanastillas del cocinador estatico estos son
llevados por los operarios hacia el &rea de enfriamiento dentro de la sala de
proceso, donde deben permanecer de 3 a 6 horas en promedio.

El pescado se deja enfriar a temperatura ambiente. Si fuese necesario se hara uso
de ventiladores movil para disminuir el tiempo de enfriamiento. Se considera frio el
pescado a una temperatura menor a 40° C, se hard uso de un termémetro para
comprobar la temperatura del pescado.

Queda totalmente prohibido realizar labores o transito del personal que pudiesen
causar contaminacién cruzada al pescado cocido o contaminacién quimica (con
productos de limpieza).

Es importante considerar que la disposicion del pescado cocido para la operacion
siguiente sea en forma ordenada, respetando el orden (primeras entradas —

primeras salidas).

FILETEADO Y LIMPIEZA

Esta etapa consiste en eliminar manualmente cabeza, cola, visceras, piel, espinas
y carne oscura, utilizando para ello cuchillos de acero inoxidable, Una vez obtenido
los filetes y dependiendo del producto final a obtener se pasa, a la siguiente etapa;
molienda en el caso que el producto sea “grated” o envasado si el producto fuese
“filete” o “chunk”. Los residuos y desperdicios son llevados hasta almacenarlos en
un volquete mediante una faja transportadora que recorre a lo largo de las mesas

de fileteo para su posterior evacuacion hacia una planta de harina residual.

MOLIENDA
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Esta operacion se realiza cuando se desea obtener como producto final “grated” y
consiste en moler los filetes obtenidos en la etapa anterior con la ayuda de un
molino de peines construido de acero inoxidable; con la finalidad de lograr

particulas homogéneas

ENVASADO

En esta etapa el pescado fileteado y/o molido es colocado manualmente en
envases de hojalata previamente sanitizados. La cantidad y forma de envasado
depende del tipo de producto. Luego se procede al prensado el cual tiene como

objetivo principal mantener el espacio libre para la formacion de vacio.

LINEA DE CRUDO

CORTE HG Y EVISCERADO

El corte se realiza en forma manual en las que se elimina la cabeza y cola,
obteniendo el tamafio de corte deseado.

Segun el tamafio de la materia prima, Aseguramiento de la Calidad comunicara a
Produccion sobre el tamafio del corte, esto nos evitara sobrellenado o falta de peso,

asi como mantener un buen rendimiento.

SALMUERADO

Se dispone el pescado eninmersion en salmuera saturada al 26% durante 25 a 30
minutos en dynos, para completar la eliminacion de coagulos de sangre y sobre
todo para mantener una adecuada textura.

Terminada la inmersion en salmuera fuerte se hace un lavado o enjuague con

salmuera leve limpia.

ENVASADO
Las piezas son retiradas con unas tinas caladas de los dynos para ser enjuagados

con agua para pasar a la mesa de envasado.
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Las operarias acomodan adecuadamente las piezas de pescado en forma vertical
para el caso de envases Tall y Tinapa, en forma horizontal para los envases ¥ Libra
Tuna, en numeros de piezas de acuerdo al peso requerido del envase utilizado,
para controlar el peso cada envasadora cuenta con una balanza, luego de la
verificacion de pesos los envases son colocados en canastillas de acero inoxidable,

para su ingreso al cocinador.

COCINADO

Las latas con el pescado cortado y eviscerado son colocadas en canastillas de
acero inoxidable y son alimentadas al cocinador continuo que luego seran
sometidos a un proceso de precoccion a un tiempo 25 minutos con una temperatura
de 90 a 95° C y una presion de 1.0 a 1.5 psi. (Ficha Técnica, 2007 ITP).

DRENADO
A la salida del cocinador se retiran las canastillas y se colocan, en posicion normal,
una por una en el drenador manual, lo que asegura la eliminacion de los coagulos
en el proceso térmico de coccidn y también se evita que se pegue la piel en el fondo
del envase.
En esta etapa es importante verificar los pesos, los mismos que se deben encontrar

dentro de los parametros establecidos por el area de produccion.

ADICION DE LIQUIDO DE GOBIERNO

El liquido de cobertura (agua y sal, aceite vegetal y/o cualquier otro liquido de
gobierno) son preparados en las marmitas las mismas que son de acero inoxidable,
encamisetadas por donde circula vapor de agua que permite calentar el liquido de
cobertura a la temperatura deseada. Asi por ejemplo la salmuera adecuadamente
preparada en una proporcion que varia entre el 2 a 3%, se calienta entre los 70 y
90°C, si el liquido de cobertura es aceite vegetal esta se agrega caliente entre 80 a
90°C. y si el liquido de gobierno es salsa de tomate se calienta entre los 80 y 85°C.
(Ficha Técnica, 2007 ITP).
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EXHAUSTING

Adicionado el liquido de gobierno, las latas son transportadas por un tinel de vapor
a una temperatura minima de 95 °C a 100 °C, con la finalidad de eliminar todo el
aire que existe dentro del envase para obtener un adecuado vacio y poder evitar
futuros defectos (latas hinchadas) debido a la diferencia de presiones cuando los
productos son transportados a zonas de altura, (Fichas Técnicas del ITP, 2007).

SELLADO (COCIDO Y CRUDO)

Se realiza mediante maquinas cerradoras automaticas empleando para ello el
método del doble cierre, esta operacion debe ser realizada por un operador
debidamente capacitado y entrenado. En esta etapa se debe asegurar la
hermeticidad del envase ya que un fallo en esta operacion compromete la inocuidad
del producto y su estabilidad en el almacén. Una vez selladas las latas se procede
a un lavado mecanico de las mismas en una lavadora, mediante duchas con agua
potable caliente (60 — 70 °C) y detergente, con la finalidad de eliminar rastro del
liquido de gobierno, residuos de productos que se pueden haber quedado en el
exterior del envase y/o cualquier materia extrafia adheridas al envase. La
codificacion se realiza de acuerdo a lo autorizado por el ministerio de la produccion

y se hace con tinta de inyeccion.

Dada la importancia fundamental de la formacion de los cierres herméticos, es
indispensable que durante la produccion se lleven registros que confirmen la
aplicacion correcta de las BPM. El area de Aseguramiento de la Calidad procede a

registrar los resultados de la inspeccion visual y por rotura de los cierres.

LAVADO DE LATAS: (COCIDO Y CRUDO)
Inmediatamente después de la operacion de sellado los envases son desplazados
por gravedad hacia el tunel de la lavadora de latas, mediante duchas con agua

potable caliente (60 — 70°C), con la finalidad de eliminar rastros de liquido de
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gobierno, residuos de productos que se pueden haber quedado en el exterior del

envase y/o cualquier materia extrafia adheridas al envase.

ESTIBADO EN CARROS: (COCIDO Y CRUDO)

En esta operacion se debe acomodar las latas dentro del carro con la codificacién
hacia abajo e intercalados, para lograr una adecuada distribucion de calor al interior
del autoclave y para un rapido escurrimiento del agua de enfriamiento.

ESTERILIZADO / ENFRIAMIENTO (COCIDO Y CRUDO)

Esta operacion se lleva a cabo en autoclaves horizontales estacionarias y por un
operador debidamente capacitado y entrenado. Antes de inicio del proceso térmico,
el operador revisara la operatividad de todos los accesorios del autoclave y
principalmente de los instrumentos basicos de control asi mismo verificara la
presion de aire de la linea la cual no bebera ser menor de 80 psi y la presion de
vapor en el manifold distribuidor que debe mantenerse como minimo a 90 psi. El
jefe de Aseguramiento de la Calidad y el operador deben tener en cuenta que se
carguen los carros conteniendo los envases y que se inicie el tratamiento dentro de
la primera hora después del llenado de la primera lata. Todo carro conteniendo las
latas selladas deberan llevar adherido a este un indicador termosensible con la
finalidad de poder identificar el producto ya esterilizado.

Se debe realizar un adecuado venteo para lo cual se debe tener en cuenta que el
termometro de mercurio en vidrio del autoclave, indique una temperatura de 222 °F
(105°C) durante un tiempo minimo de 10 minutos.

Después de transcurrido ese tiempo se cerrara la valvula de venteo y se empezara
a levantar la temperatura lentamente, para lo cual el operador regulara
manualmente el flujo de vapor con la valvula principal de vapor para que la subida
de temperatura no sea muy brusca hasta alcanzar la temperatura programada de
proceso previamente establecida por la autoridad de proceso mediante el estudio

de penetracion de calor que para cada producto se haya determinado. Culminando
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el tiempo de proceso el operador debera empezar abrir la valvula de ingreso de aire
del autoclave hasta llegar a una presién de 14 psi, simultdneamente debe cerrar
progresivamente el ingreso de vapor y al mismo tiempo abrir la valvula de ingreso
de agua debidamente clorada entre 0.5 a 2 ppm. Es muy importante mantener la
presion del autoclave en un rango de 11 a 14 psi para evitar las deformaciones en

el envase.

LIMPIEZA Y EMPACADO (COCIDO Y CRUDO)

Al finalizar la etapa anterior, se realiza una inspeccion visual de los productos
terminados con la finalidad de seleccionar los productos que se encuentren con
defectos de produccion, los cuales son separados tales como (abolladuras, fugas,
hinchazones, oxidaciones, etc.) Los productos que quedan de la seleccidon son
limpiados manualmente con la finalidad de eliminar suciedad, grasa, etc. Para lo

cual se usan un producto quimico y trapo industrial.

ALMACENAMIENTO (COCIDO Y CRUDO)

Se almacenan las conservas en lugares techados, ventilados, debidamente limpios
y desinfectados, se usaran parihuelas para colocar los diferentes productos, estos
no deben estar a menos de 0.20 m. del piso y a 0.6 m. del techo, esto ayudara a

contribuir con la mejor circulacién de aire y un mejor control de plagas.

ETIQUETADO (COCIDO Y CRUDO)

Operacion final, la cual consiste en rotular mediante el uso de una etiqueta los
diferentes productos, se debe tener especial cuidado que la etiqueta indique
exactamente la descripcion del producto, y que al colocar la misma este bien fija a

la lata, que no se encuentren etiquetas, sucias, rotas, mal pegadas, etc.

DESPACHO (COCIDO Y CRUDO)
El producto terminado almacenado; es despachado con autorizaciéon de las areas
de produccion y aseguramiento de la calidad, debidamente etiquetada, caso

contrario se debe contar con la autorizacion previa por parte de la autoridad
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sanitaria, para que dicho producto se traslade a otros almacenes para su

etiquetado.

CAPITULO V: ANALISIS DE PELIGROS

A. IDENTIFICACION DE PELIGROS

Para el andlisis de peligros, el equipo HACCP se basa en las

posibles fuentes de peligros:

Materia prima

Disefo de planta

Disefo del proceso (procedimientos)
Uso previsto del producto

Personal (empleados / visitantes)

Almacenamiento y distribucion

Clasificacion de los peligros:

Por su categoria:

Peligro Fisico: metales, maderas, hilos, plasticos, etc.

Peligro Quimico: Productos de limpieza, insecticidas,
desinfectantes, lubricantes, generacion de toxinas 0 compuestos
toxicos, etc.

Peligro Biolégico: Bacterias, virus, hongos, parasitos y algas.

Por su naturaleza:

a) Peligro fisico
v' Presencia: cuando recién tomamos el control del producto.

v' Generacion: Cuando la materia prima / producto esta bajo nuestro

control.

v’ Persistencia: cuando la materia prima / producto esta bajo

nuestro control. La etapa esta disefiada para prevenir, eliminar o

reducir materiales extrafios a niveles aceptables.
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v/ Contaminacion: Cuando la materia prima/producto esta bajo

nuestro control

b) Peligro quimico

v Presencia. Cuando recién tomamos el control del producto.

v' Generacion: Cuando la materia prima / producto esta bajo

v

nuestro control

Persistencia: Cuando la materia prima / producto esta bajo

nuestro control

Contaminacion: Cuando la materia prima/producto esta bajo

nuestro control

Peligros biologicos.

Presencia: Cuando recién tomamos el control del producto.

Crecimiento: Cuando la materia prima / producto esta bajo

nuestro control. Se dan las condiciones adecuadas para el

crecimiento microbiano.

Sobrevivencia: Cuando la materia prima / producto esta bajo

nuestro control.

Contaminacion: Cuando la materia prima/ producto esta bajo

nuestro control. Contaminacion por factores ambientales,

vectores de contaminacion.

B. EVALUACION DE PELIGROS

La evaluacioén se sustentd considerando

1.

Determinacion de la probabilidad:

Conocimiento, experiencia y criterios del Equipo HACCP
Bibliografia de microbiologia de alimentos

Proveedores

Quejas de los clientes

Uso previsto, consumidores del producto y poblacion
sensible

NIVELES PROBABILIDAD:
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e Baja: Practicamente imposible o no probable.

e Media: Podria ocurrir, se ha sabido que ocurre.

e Alta: Ocurre repetidas veces, se sabe que ocurre.

2. Determinaciéon de laseveridad: La severidad se divide en tres

niveles:

e Alta: Consecuencias fatales, enfermedad grave, lesiones

irrecuperables de inmediato o largo plazo.

e Media: Lesiones y/o enfermedades sustanciales que se

producen de inmediato o a largo plazo.

e Baja: Lesiones y/o enfermedades menores, que no se

producen o casi no se producen o solo dosis muy alta durante

un largo periodo.

Para la evaluacion del riesgo se utiliza la siguiente matriz:

Matriz de Evaluacion de Riesgos

SEVERIDAD PROBABILIDAD DE QUE OCURRA
ALTA 3 4 4
MEDIA 2 3 4
BAJA 1 2 3

BAJA MEDIA ALTA

e Se realiza la justificacion de acuerdo con la clase de riesgo.

Esta determina la magnitud del dafio que puede producirse si

se presentara el peligro.

e Para evitar que el peligro se presente o para reducirlos a

niveles aceptables se toman medidas de control las cuales se

aplica para cada clase de riesgo.

C. IDENTIFICAR MEDIDAS DE CONTROL
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El equipo identifica las medidas necesarias para prevenir los
peligros significativos considerando los procedimientos de trabajo,

programas pre-requisitos y controles periédicos.

Clase de riesgo Medidas de control

¢ No se requiere medidas de control.

e Las medidas periédicas son las medidas que a menudo
cubren una actividad que se realiza una sola vez. Se debe
revisar estas medidas peridodicamente.

e Medidas de control generales, tales como instalaciones de
higiene apropiadas, procedimientos de Ilimpieza vy
desinfeccion, instrucciones para higiene personal vy
mantenimiento, control de insectos, mantenimiento y
calibracion, procedimiento de compra y especificaciones para
materias primas, atencion de quejas y procedimientos para el
retiro del mercado. A menudo estas medidas de control
general se denominan PDAs (puntos de atencion) o medidas

GMP.

e Las medidas de control especificas se desarrollan y se
utilizan especialmente para controlar el riesgo. Se debe tener
en consideracion que los analisis de riesgo se realizan en

cada etapa olvidandose de las anteriores y posteriores.
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EVALUACION DE RIESGOS DE LA LINEA DE COCIDO

=]
ETAP S B o Medida (s) de
ADEL | CATEGO DESCRIPCION = B © | JUSTIFICACION DEL control que se aplica
i CAUSA o = a ; . REFERENCIA
PROC RIA DEL PELIGRO s g § RIESGO paraprevenir peligros
ESO °o| & significativos?
o
La materia prima alberga su propia
flora contaminante, en la piel, agallas o No recepcionar materia prima
Presencia de bacterias |n|_test|no, " §egun su  habitat Y Si hubiera presencia de provenientes de zonas Cartilla d s s
atoégenas en el alimentacion; que pueqen_causar dafio Me | Gra bacterias patégenas enel | prohibidas o restringidas artilla de capacitacion
p al consumidor final. Asi mismo puedes | . 3 o de terceros, Manual de
pescado (Salmonella, : ] dia | ve pescado, puede causar sanitariamente y solo de zonas
Shiguella, e-coli) contaminarse por la microfiora dafio al consumidor final autorizadas por las normas SSOP.
9 ’ . inherente a la materia prima, o del : . p
" . vigentes.
B medio ambiente, afectando la salud del
| consumidor..
Ie) Contaminacién por Si hay contaminacién por Registro de
L bacterias patégenas Una inadecuada aplicacion de las Me | Gra bacterias patégenas, )
o (Salmonella, Shiguella, | SSOP. dia | ve 3 puede causar dafio al Controlado por la SSOP. capautalclon del
p E-coli). consumidor final. personal
| Si hubiera presencia de Control de MP en
C parasitos en el pescado Inspeccidn fisica a la materia Recepcion, Formato
o) causaria la queja del primaen la recepcion. fisico sensorial de la
cliente MP
Presencia de parasito Los peces sirven de huésped para Me | sev
visibles (macroscopicos | algunos parasitos que se alimentan de | - | 27 3 - . . Control de MP en
:Anisakis sp.Cymothoa) ellos. El Atin (Thunnus sp) ﬁg:zt;;gfmhcado de andlisis al f::lli)s?sofr;,sﬁgglstro de
ggitanglﬁiﬁ{gar parasitos Realizar andlisis fisico sensorial | organoléptico, Control
a lamateria prima. de proveedores,
Control del PP TT
o El pescado es un alérgeno alimentario Me | cra Slesgzznlgsczigﬁr?::ﬁ al Se identificara el nombre
a Presencia de Alérgenos | y la causa es propia de las personas - 4 p : comercial de la especie en la Control de etiquetado
g sensibles(grupos wulnerables) dia | ve puede ocasionar etiqueta
3 grup intoxicacion q
|
o Registro de analisis
ol organoléptico, fisico-
= Si se presentara en quimico (TVBN e
o : : . o cantidades que superen Inspeccidn fisico-quimica y histamina).
O Presencia de Histamina | Un mal control del frio en las bodegas i A A . | ;
: Proseni o wles | de o embmcatones perera | e | G | 4 | il raones | ounogpicade naena | Reget de oo
O altos de TBVN. incremento de Histamina. perm S puede P P . P
| Q ocasionar intoxicacion en bordo
e U el consumidor. -Fish and Fishery
i Products Hazard and
M Controls Guidance
| Las especies que trabajamos
Cc no presentan acumulacién de Andlisis de conservas
(9] N metales pesados, se cuenta con
oot puede | coufoado de il de | U PERCR0 Gl
y en el consumidor. metales pes"!do.s que no maximos parametales
El pescado puede filtrar y concentrar superan los limites, méximos pesados
los metales pesados si su habitad Me | cra permlsmles en el producto .
estuviera cerca de desembocaduras dia | ve 4 terminado.
de rios o desagties industriales El Atan (Thunnus sp),
mineros o quimicos. segun laFAOy la FDA s - P
Presencia de metales presenta acumulacion de Srcz’l:zga[;;:szlcado de andlisis al Control de
pesados (Plomo, mercurio en forma de Metil gealizar aﬁélisis de Metil proveedores, Control
Cadmio,, Mercurio, i "
) Mercu_no, ya que es una Mercurio al PP.TT. del PP TT
especia de pesca de
altura.
El)gggaeggfgnr:;%?r::éilos?g:j;?;an Si se presentara, puede Se cuentan con certificado de Andlisis de agua y de
desembocaduras de rios o desaglies Z’:: C\;,;a 4 originar enfermedad grave :E:I':éssiiglr;a:iz E;Sif;dsos Qz)er:c:iri?tgg?n%l:?rféesn
industriales mineros o quimicos en el consumidor final. méximos permisibles en agua. para metales pesados.
cercanos a planta de produccion.
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Si hubiera presencia de
F ) Las cubetas de pescad(g pueden materiales extrafios: Entrega de Boletin de
N Presencia de contener materias extrafias. ar P .
| . I P . plasticos, botellas, cabos, capacitacion para Terceros. Si
materiales extrafios: Malas practicas Operacionales en las . .
S plasticos, botellas embarcaciones pesqueras Me | Sev 3 metales, trapos, maderas, se pres_entara_apllcar programa Cartilla de
| y ’ i dia | era etc. puede originar lesién de contingencia para retirar Capacitacion.
cabos, metales, trapos, | Las bodegas pueden contaminarse 8 X ~
¢ maderas, etc con materiales extrafios propios de las al consumidor final. cuerpos extrafios al momento
(0] T . prop de la recepcionar.
embarcaciones.
°
ETAP O = °
A DEL | CATEGO DESCRIPCION = 2 © | JUSTIFICACION DEL
i AUSA o = I
PROC RIA DEL PELIGRO CAUS g 8 8 RIESGO MEDIDAS DE CONTROL REFERENCIA
ESO s| & | &
o
Contaminacion por : A Si hubiera contaminacion
: A Una inadecuada limpieza y - .
?ggrrigiilf:tg%iegnﬁla saneamiento podrl’a _originar este :\J/il: (\BIrea 4 Eﬂreg:itg::r gg:%gzr as, Controlado por las SSOP Manual SSOP
e-coli). peligro. Mala aplicacion de las SSOP. consumidor.
g | BoLOGICO Satipos do 1 planta afin e no. | Monitoreo de
o Crecimiento de Si las condiciones de almacenamiento Si hubiera crecimiento de teqnefdemoraspen la produccion. | almacenamiento de
E bacterias patégenas no son adecuadas (°T> 4.4°C) Me | Gra 2 bacterias patégenas, Adecuada pre araci(?n de la . escado. SOP de
a (Salmonella, Shiguella, | favoreceria el crecimiento de bacterias | dia | ve puede causar dafio al prep p P
> ] . p cremolada. mantenimiento. SOP
& e-coli.) patégenas. consumidor. - .
Inspeccién de temperatura de produccioén.
»9 durante el almacenamiento.
z
w Si se presentara en Inspeccién de temperatura
<§( Desnaturalizacion de las proteinas > P durante el aimacenamiento. Las
= - ) cantidades que superen N S 2 .
I (Histidina) por tiempo de P o cantidades recibidas seran de Monitoreo de
w i Generacion de B Me | Gra los limites maximos : .
o QuIMICO Histamina almacenamiento prolongado y dia | ve 3 ermisibles puede acuerdo a la capacidad almacenamiento de
‘2( temperaturas inadecuadas. Formacion perm S puede instalada, asegurando una pescado.
B > - B ocasionar intoxicacién en ” :
- de aminas biogénicas (Histamina). : buena rotacion de la materia
< el consumidor. !
prima de acuerdo al TBVN.
. . ) ] Si se presentara puede
FiSICO Preselnma de o Malas practicas Operacionales de Me Baj 3 ocasionar reclamo del Controlado por las SSOP Manual SSOP
materiales extrafios. almacenamiento. dia a cliente
Contaminacién por Si se presentara podria
o BIOLOGICO bacterias patogenas Una inadecuada aplicacion de las Me CGra 4 originar enfermedad grave | Controlado por las SSOP Manual SSOP
o (Salmonella, Shiguella, | SSOP. dia | ve p
; en el consumidor.
=0 e-coli).
339
o=
8 7 <>( : Contaminacién con Baj | Gra Driglftgzr rﬁﬁ:‘lci’so('jse odria
= <z( < | Quimico compuestos Mala aplicacién de las SSOP. J 3 p a P Controlado por las SSOP. Manual SSOP
w P . . a ve causar dafio a la salud del
n < quimicos.(biosanit) -
% consumidor.
w
FisICO Ninguno - - - -
Sobrevivencia de . ] .
- 7 ] Si sobreviven bacterias .
« bacterias patégenas. Baj | Gra A - = Control adecuado de Registros de control de
= BIOLOGICO (Salmonelia, Shiguella, Inadecuado control de temperaturas. a ve 4 patégenas podrian qanar temperatura, proceso.
o e-coli) la salud del consumidor.
@)
@)
o] © .
Q QuimICO Ninguno - - - -
u
o
o
FisICO Ninguno - - - -
BIOLOGICO | bacteria patogena. (E. | Mala aplicacién de las SSOP ) 4 patogenas, | controlado por las SSOP. Manual SSOP
. " a ve puede causar dafio al
o coli, Shiguella .) .
A consumidor.
<
14
[T
z o
w Quimico Ninguno - - - -
FisICO Ninguno - - - -
Contaminacidn por Higiene y manipulacién de utensilios Me | Gra E;\:t:k:;:;a (;réuemr:ggto o
o bacterias patégenas(E. g Y p . 4 patogenas, Controlado por las SSOP Manual SSOP
a) | coli,Shiguella) de forma inadecuada. dia | ve puede causar dafio al
g BIOLOGICO L consumidor.
w QuiMICO
> Persistencia de Inadecuada limpieza del musculo del Baj | Sev si hluk_nlera pemanencia de Adecuado fileteado Registro control de
Q arasitos pescado a era 3 parasitos, puede causar Capacitacion al personal ENVASADO
2 P reclamo del cliente
w
~
5 Contaminacién con Baj | Gra Dr‘ze)glfgir rSiS;\?(?oge odria
w QUIMICO compuestos Mala aplicacién de las SSOP. aJ ve 4 Eausar dar‘?o ala salﬁd del Controlado por las SSOP. Manual SSOP

quimicos(Biosanit)

consumidor.
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Contaminacién con
materia extrafia (oxido,

jox]
2,

Si se presentara puede

FISICO cabello, restos de Mala aplicacion de las SSOP. a era 3 ocasionar reclamo del Controlado por las SSOP. Manual SSOP
utensilios, otros). cliente.
B
ETAP - ] °
A DEL | CATEGO DESCRIPCION = 2 © | JUSTIFICACION DEL
: o = 7]
PROC RIA DEL PELIGRO CAUSA g g 8 RIESGO MEDIDAS DE CONTROL REFERENCIA
ESO s| & | &
o
Contaminacién por Si hubiera contaminacion
baCFerla Mala aplicacion de las SSOP Baj | Gra 3 de bacterias pat0~genas, Controlado por las SSOP. Manual SSOP
patégena(Salmonella, a ve puede causar dafio al
Shiguella, e-coli) consumidor.
BIOLOGICO
L . | Retencién de carga debido a ] Si hub_iera crecimiento de
o Crteglmr!ento de bacteria desperfectos de mantenimiento o por Baj (\Blra 3 bactdenas pat?ger%as,l Controlado por las SSOP Manual SSOP
o patogena. el mal balanceo de la linea. a e puede causar dano a
Q consumidor
o
O
@ De quedar restos de

QuiMICO Contaminacion con Mala aplicacion de las SSOP. Baj | Gra 3 productosgwmlcos podria Controlado por las SSOP. Manual SSOP
compuestos quimicos. a ve causar dafio a la salud del

consumidor.
R Contaminacién con Bai | sev Si se presentara puede
FISICO materia extrafia (polvo, | Mala aplicacion de las SSOP. aJ era 2 ocasionar reclamo del Controlado por las SSOP. Manual SSOP
cabello, otros). cliente.
Contaminacion por Si hubiera contaminacion
bacteria patégena (E. Mala aplicacién de las SSOP :;/!e Sev 3 de bacterias pato~genas, Controlado por las SSOP. Manual SSOP
coli,Shiguella) ia | era puede causar dafio al
' consumidor.
BIOLOGICO
Crecimiento de bacteria | Retencién de carga debido a Me E;:;?;z;a (;%C'g]nlzgto de
< patégena.(E. desperfectos de mantenimiento o por dia Gra 4 uede cal?sar gaﬁo él Controlado por las SSOP Manual SSOP
% coli,Shiguella) el mal balanceo de la linea. ve p p
& consumidor
6‘ De quedar restos de
= o Contaminacién con s Me | Gra productos quimicos podria
QuimICO compuestos quimicos. Mala aplicacién de las SSOP. dia | ve 4 causar dafio a la salud del Controlado por las SSOP. Manual SSOP
consumidor.
Contaminacién con .
) ~ S . Si se presentara puede Controlado por las SSOP.

Fisico materia extrafia (polvo, | Mala apl|qa0|on dell'asl SSOP y faltade | Baj | Sev 2 ocasionar reclamo del Realizar mantenimiento ManuaI.S.SOP. SOP
cabello, restos de lona | mantenimiento periédico. a era : I mantenimiento.
de faja, otros) cliente. periédico

- gg&ﬁ’ﬂa(;i%n gr?;s Una inadecuada aplicacion de las Me | Gra Si se presentara podria
> BIOLOGICO (SalmoneIlI)a S%i uvella SSOP P dia | ve 4 originar enfermedad grave | Controlado por las SSOP Manual SSOP
o ] - =Nig ’ : en el consumidor.
a e-coli).
<
» O
wa De quedar restos de
= N Contaminacién con s Me | Sev productos quimicos podria
O
2 8 QuimMICO compuestos quimicos. Mala aplicacién de las SSOP. dia | era 3 causar dafio a la salud del Controlado por las SSOP. Manual SSOP
ao consumidor.
s
E X Contaminacién con Bai | sev Si se presentara puede
FISICO materia extrafia (polvo, | Mala aplicacién de las SSOP. / 2 ocasionar reclamo del Controlado por las SSOP. Manual SSOP
cabello, otros). a era cliente.
o Uso de agua potable,
< A determinacién de temperatura
o Contaminacién por . . o - -
w ) bacterias patéggnas Me | Gra Si se presentara podria méxima para el liquido de Manual SSOP. SOP
”03 BIOLOGICO (Salmonella, Shiguella Mala aplicacién de las SSOP. dia | ve 4 causar enfermedad grave cobertura, condiciones de de roduccién’
0] e-coli) . Shig ’ al consumidor. higiene del personal, P :
LIDJ : manipulacién e instalaciones
o adecuadas.
=)
>
o De quedar restos de
= L P .
It Contaminacion con s Me | Sev productos quimicos podria
LIDJ QUIMICO compuestos quimicos. Mala aplicacién de las SSOP. dia | era 3 causar dafio a la salud del Controlado por las SSOP. Manual SSOP
z consumidor.
Q
Q
9,: N Contaminacién con Bai | se Si se presentara puede
] FISICO materia extrafia (polvo, | Mala aplicacién de las SSOP. aJ er;l 2 ocasionar reclamo del Controlado por las SSOP. Manual SSOP
— caliche). cliente.
k
ETAP s| 8| o
A DEL | CATEGO DESCRIPCION = 2 © | JUSTIFICACION DEL
- o = 7]
PROC RIA DEL PELIGRO CAUSA g 3 3 RIESGO MEDIDAS DE CONTROL REFERENCIA
ESO o $ o
o
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Sobrevivencia de
bacterias patégenas.(

Me

Gra

Si sobreviven bacterias

Control adecuado de

Registros de control de

BIOLOGICO © Inadecuado control de temperaturas. . 3 patégenas podrian dafiar
% ?_aclmionella, Shiguella, dia ve la salud del consumidor. temperatura. proceso.
s De quedar restos de
2 o Contaminacion con s Baj | Gra productos quimicos podria
% QUIMICO compuestos quimicos. Mala aplicacion de las SSOP. a ve 3 causar dafio a la salud del Controlado por las SSOP. Manual SSOP
] consumidor.
Fisico Ninguno - R R R
Uso de agua potable,
L determinacion de temperatura
. g:(;t;gag%n gr?;s Me | Gra Si se presentara podria maxima para el liquido de Manual SSOP, SOP
g BIOLOGICO (Salmonelllja S%i uella Mala aplicacion de las SSOP. dia | ve 4 causar enfermedad grave cobertura, condiciones de de roduccic’)ny
o e-coli) - =hig ! al consumidor. higiene del personal, P ’
[a] o : manipulacion e instalaciones
=)
3 E adecuadas.
su De quedar restos de
oQq ‘ Contaminacién con A Baj | Gra productos quimicos podria
3 8 QUIMICO compuestos quimicos. Mala aplicacion de las SSOP. a ve 3 causar dafio a la salud del Controlado por las SSOP. Manual SSOP
<D( consumidor.
3
N R Contaminacion con Me | sev Si se presentara puede
FISICO materia extrafia (polvo, | Mala aplicacion de las SSOP. dia | era 3 ocasionar reclamo del Controlado por las SSOP. Manual SSOP
caliche). cliente.
-Adecuado mantenimiento
preventivo y constante control
de las maquinas cerradoras.
Un mal sellado después -Ajuste de cerradoras antes del
Los cierres defectuosos permiten la del proceso de esterilizado | comienzo de la produccién y SOP de
Re-contaminacioén por entrada de microorganismo patégenos puede originar una cada vez que sea necesario. mantenimiento. SOP
BIOLOGICO bacterias patégenas (Salmonella, E. Coli, clostridium Me | Gra 2 recontaminacion del -Cumplimiento de las medidas roduccion SOP
o por cierres botulinum tipo E) después del proceso | dia | ve producto con bacterias de doble cierre especificadas /Fise uramiéto de la
9( defectuosos. de esterilizado, debido a |a falta de patégenas y ocasionar para cada tipo de tamafio de Caligad
= hermeticidad del cierre del envase. enfermedad o muerte al envase. Inspeccion visual cada .
% consumidor. 30 min y destructivo cada
cambio de cédigo o cuando se
presenten atracones de la
selladora.
QuiMICO Ninguno - - - -
FiSICO Ninguno - - - -
o o BIOLOGICO | Ninguno - - - -
a
<> 2| QuiMico | Ninguno - - -
< ]
- w N .
FISICO Ninguno - - - -
Un tratamiento térmico ineficaz podria Si hubiera sobrevivencia de | Calibraciéon periddica de los
) . ) . p esporas de clostridium | sensores de control automético L
Sobrevwenma de dar Iugarl a la sobreywenma de esporas Me | cra botulinum.  al desarrollar | de Autoclaves. Control SOP producuon. .
Esporas viables qe de QIQ§trld|um botulinum y por tanto ala dia | ve 4 éste causaria la produccion | adecuado de temperatura y sop maf!te”'m,'e”“’-
Clostridium Botulinum pos(;b|l|d§d 4 de o su desarrollo  y de exotoxina ocasionando | tiempo de acuerdo al tipo de Proced. Calibracion.
Q . produccion de toxinas. la muerte del consumidor. roducto y formato trabajado
2 | siowocico P Y jade.
: ety e i
x Re-contaminacién  por roducto durgnte el enfriamiento | Me | Gra del producto por bacterias
u bacterias patégenas zebido 2 la dilatacién que sufren los | dia | ve 4 patégenas, éste causaria | Controlado porlas SSOP Manual SSOP
m (E.coli,salmonella ) a enfermedad grave del
envases durante el proceso de consumidor
esterilizado. )
QuiMICO Ninguno - - - -
FisICO Ninguno - - -
k
ETAP - ] °
A DEL | CATEGO DESCRIPCION = z © | JUSTIFICACION DEL
i CAUSA Ee) 5 a
PROC RIA DEL PELIGRO g o 8 RIESGO MEDIDAS DE CONTROL REFERENCIA
ESO ol & | &
o
. BIOLOGICO | Ninguno - - -
-2 LIJ
383
w . )
T O < | QUIMICO Ninguno - - -
Soa
= d =
= 4 w )
FISICO Ninguno - - -
E © | BIOLOGICO | Ninguno - - - -
5
zs .
< | Quimico Ninguno - - -
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FisICO Ninguno - _

o BIOLOGICO | Ninguno - - .

a

g

u QuimICO Ninguno - . i

(o4

i

FiSICO Ninguno - - :

> u BIOLOGICO | Ninguno - _ i
o)
5 ) = .
< Q& | Quimico Ninguno . . )
o < o
N
as

w FisICO Ninguno - - _

EVALUACION DE RIESGOS DE LA LINEA DE CRUDO

°
ETAPA sz 3 °
DEL CATEGO DESCRIPCION = =8 =] JUSTIFICACION DEL
s o — [%]
PROCE RIA DEL PELIGRO CAUSA g 5 8 RIESGO MEDIDAS DE CONTROL REFERENCIA
so ol & |
o
! Si no se realiza la limpieza de los . A,
Presencia de, dynos y/o cubetas podria ocurrir Si hubiera presencia de Boletin de Capa(.:l'tacmn.a personal .
bacterias patégenas p " ; . tercero. Inspeccion de limpieza de los Cartilla de
en el pescado este peligro. Medi | Grav 4 bacterias patégenas en el utensilios después de la recepcion capacitacion
B (Salmonella, ég#;g?]gf:iznpz::::znr:gepc'on a € sg;gagoc'oﬁ]iiﬁggf;g; Anélisis microbiolégico trimestral del Manual de SSOP.
| Shiguella, e-coli). patégenas ’ agua y hielo usado en planta.
o .
) Contaminacién por Si hay contaminacién por
bacterias patégenas Una inadecuada aplicacién de las ] Grav bacterias patégenas, Control sanitario de
G (Salmonella, SSOP. Baja e 3 puede causar dafio al Controlado por la SSOP Planta.
| Shiguella, e-coli). consumidor final.
C
o Si hubiera presencia de Control de MP en
Presencia de parasito Los peces sirven de huésped " P P I I >
visibles para algunos parésitos que se Medi | Seve 3 parasitos en el pescado Inspecuqr} fisica ye lamateria prima en ngcepaon, Formato
(macroscépicos) alimentan de ellos a ra causaria la queja del la recepcion. fisico sensorial de la
P ’ cliente MP
El pescado es un alérgeno Si personas sensibles al
8 Presencia de alimentario y la causa es Medi | grav 4 pescado lo consumen Se identificara el nombre comercial de Control de
< Alérgenos propia de las personas a e puede ocasionar la especie en la etiqueta etiquetado
3 sensibles(grupos vulnerables) intoxicacion
|
o
g Registro de andlisis
= organoléptico, fisico-
o Si se presentara en quimico (TVBN e
S Presencia de o cantidades que superen los | Inspeccion fisico-quimico y histamina).
a h : i o o e S .
| histamina Urggigcggt:glgeggf déjr:::;e el Medi | Grav 4 limites maximos organoléptico de la materia prima en la - Registro de control
8 Presencia de niveles ipncremento de H?stami%a a e permisibles puede recepcion. de Temperaturas en
o altos de TBVN. : ocasionar intoxicacion en el recepcién -Fish and
consumidor. Fishery Products
Hazard and Controls
Q Guidance
U
| Las especies que trabajamos no Andlisis de
M Si se presentara, puede presentan acumulacién de metales conservas de
| originar enfermedad grave pes,a}d'os, se cuenta con certificado de pescado, que
C ) en el consumidor analisis de metales pesados que no cumplen con limites
o) El pescado puede filtrar y ) superan los limites, maximos méaximos para
Presencia de metales gfgﬁirgg?égse;ﬁﬁ?: é):rséz;dg: rav permisibles en el producto terminado. metales pesados.
pesados (Plomo, desembocaduras de rios o Baja e 8

Cadmio,, Mercurio)

desaguies industriales mineros o

quimicos.

El Atdn (Thunnus sp),
segln laFAOy la FDA
presenta acumulacién de
mercurio en forma de Metil
Mercurio, ya que es una
especia de pesca de altura.

Solicitar certificado de anlisis al
proveedor.

Control de
proveedores, Control
del PP TT
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El agua y hielo utilizado para el Andlisis de agua y
Eontaminado, 3 exsteran Grav sise presentara, puede | Q0 O superan | Melo que cumplen
aminado, Si exis ? a Baja 3 originar enfermedad grave netales pf—)s_a S queé no supera con limites maximos
desembocaduras de rios o e en el consumidor final los limites maximos permisibles en ara metales
desagiies industriales mineros o ’ agua de mar. pesados
quimicos cercanos a la bahia. p ’
E Si hut_Jiera presencia de
| Presencia de materiales extrafios: Entrega de Boletin de capacitacion a
s materiales extrafios: | Malas practicas Operacionales Medi plasticos, botellas, cabos, | hjanta. sj se presentara aplicar Cartilla de
| plésticos, botellas, en el proceso de recepcién de a Baja | 2 | Metales, trapos, maderas, | hroqrama de contingencia para retirar | Capacitacion.
cabos, metales, materia prima. etc. puede originar lesion al | 605 extrafios al momento de la
c trapos, maderas, etc. consumidor final. recepcion.
o
E
ETAPA s | B o
DEL CATEGO DESCRIPCION = h=i =4 JUSTIFICACION DEL
- Qo e 2]
PROCE RIA DEL PELIGRO CAUSA g s 8 RIESGO MEDIDAS DE CONTROL REFERENCIA
SO sl &
o
. saneamiento podria originar | Med | Gra : .
patégenas este peligro. Mala aplicacion ia ve 4 bacterias patogerjas, Controlado por las SSOP Manual SSOP
(Salmonella, puede causar dafio al
- ' de las SSOP. :
o Shiguella, e-coli). consumidor.
Q
U]
9 Mantenimiento preventivo de los
% Crecimiento de Si las condiciones de Si hubiera crecimiento | equipos de la planta a fin de no
bacterias almacenamiento no son Med | Gra de bacterias tener demoras en la produccion. Monitoreo de
patégenas adecuadas (°T> 4.4°C) ia ve 4 | patégenas, puede Adecuada preparacion de la almacenamiento
E (Salmonella, favoreceria el crecimiento de causar dafio al cremolada. de pescado.
z Shiguella, e-coli.) | bacterias patégenas. consumidor. Inspeccién de temperatura
s durante el almacenamiento.
<
z
i}
2 Desnaturalizacion de las Si se presentara en Inspeccién de temperatura
= o proteinas (Histidina) por cantidades que durante el almacenamiento. Las
< O Generacion de tiempo de almacenamiento Gra superen los limites cantidades recibidas seran de Monitoreo de
= Histamina prolongado y temperaturas Baja ve 3 maximos permisibles acuerdo a la capacidad instalada, | almacenamiento
8 inadecuadas. Formacion de puede ocasionar asegurando una buena rotacién de pescado.
aminas biogénicas intoxicacion en el de la materia prima de acuerdo al
(Histamina). consumidor. TBVN.
8 Presencia de Malas practicas Sev Si se presentara puede
) materiales Operacionales en el Baja era 2 ocasionar reclamo del Controlado por las SSOP Manual SSOP
m extrafios. almacenamiento. cliente.
o . .z
<D( ggrng?t':gglson Si se presentara podria
> . Una inadecuada aplicacién Med | Gra originar enfermedad
3 o patégenas de las SSOP. ia ve 4 grave en el Controlado por las SSOP Manual SSOP
[8) (Salmonella, ;
> = - ' consumidor.
o 8 Shiguella, e-coli).
bl R
< = - -
i % Si hubiera
O . ! Inadecuada limpieza del permanencia de Adecuado corte y eviscerado del )
2 Pz:;'ssizggma de musculo del trozo de N:Zd Se?z;/ 3 parasitos en el pescado. Esgf\tg)sgzztrm
E p pescado pescado causaria la Capacitacion al personal
uj queja del cliente
-
S Q
© e Contaminacion Mala aplicacién de las Gra r?r%gtljjcet(cj)zrc;&sr:”ﬁiodse
z j : - .
5 % ca?n?iggspuestos SSOP. Baja ve 3 podria causar dafio a la Controlado por las SSOP Manual SSOP
8 o a ’ salud del consumidor.
i}
] X
%) FISICO Ninguno - - - - - - -
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Contaminacion .
- por bacterias . licacis Si se presentara
8 —_ EIgLOGl patégenas gn? |neédseé:gada aplicacion N:Ed va 3 Eﬁ?;;fnnegggmgve en Controlado por las SSOP. Manual SSOP
< ,i: (Salmonella, e las : a era | ‘dg
gy Shiguella, e-coli). €l consumidor.
20 S
E 5 f Contaminacion Mala aplicacion de las Gra Drigsst%zr rS?rﬁiodse
< % QUIMICO | con compuestos p Baja 3 proct q - Controlado por las SSOP. Manual SSOP
55 . SSOP. ve podria causar dafio a la
Z = quimicos. salud del consumidor
& .
FiSICO Ninguno - .
=]
ETAPA L = °
DEL CATEGO DESCRIPCION = ‘g e JUSTIFICACION DEL
PROCE RIA DEL PELIGRO CAUSA E s _g RIESGO MEDIDAS DE CONTROL REFERENCIA
SO o % 14
o
Contaminacion Si
—_ < por bacterias Una inad d licacic Med | G : ze, presentara
< BIOLOGI . na inadecuada aplicacién e ra podrian originar
= patégenas . 4 Controlado por las SSOP. Manual SSOP
w Cco (Salmonella, de las SSOP. ia ve enfermedad grave en
B3 - . el consumidor.
% Shiguella, e-coli)..
O
P4
< ]
8 QUIMICO | Ninguno R
S
<
-
FiSICO Ninguno _
Contaminacion Si dri
. or bacterias X L | se presentara podria
BloLOGI | PO Una inadecuada aplicacion Med | Gra originar enfermedad
co patégenas de las SSOP ia ve 4 grave en el Controlado por las SSOP Manual SSOP
o} (Salmonella, consumidor.
<D( Shiguella, e-coli).
0
L
o
o Contaminacion De quedar restos de
9( N Mala aplicacion de las .| Gra productos quimicos
5 QUIMICO | con compuestos SSOP Baja ve 3 podria causar dafio a la Controlado por las SSOP. Manual SSOP
< quimicos. ’ h
; salud del consumidor.
[}
R Contaminacion Mala aplicacién de las Si se presentara puede
FISICO por materias SSOP p Baja | Baja | 2 ocasionar reclamo del Controlado por las SSOP. Manual SSOP
extrafias ’ cliente
. Sobre\_/ivencia de Si sobreviven bacterias Registros de
BIOLOGI bac’terlas Inadecuado control de Baia Gra 3 patégenas podrian Control adecuado de congtrol de
co patégenas(Saimon | tomperaturas. a1 ve dafiar la salud del temperatura.
ella, Shiguella, e-coli . proceso.
> ) consumidor.
)
O
O
o]
O Contaminacion De quedar restos de
o i s P
&f QUIMICO | con compuestos I\S/Isaloapapllcacmn de las Baja (:;/rea 3 pg%(:?z:tco;ugglrn;;?c?a la Controlado por las SSOP. Manual SSOP
quimicos. ’ P h
salud del consumidor.
FisicO Ninguno -
Contaminacion Si hubiera
~ por bacterias i contaminacion por
gIgLOGl patogenas(Salmon !gsage;uado aplicacion de las l\/:(;d (:;/;a 4 | bacterias patégenas, Controlado por las SSOP. Manual SSOP
o ella, Shiguella, e-coli ’ puede causar dafio al
2 ) consumidor.
z
w
% d d
Contaminacion Mala aplicacion de las Gra Dr%gtl:(?toir rSiSr;Oiiose
QUIMICO | con compuestos SSOP p Baja ve 3 godria caugar dafio ala Controlado por las SSOP. Manual SSOP
quimicos. salud del consumidor.
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Contaminacion

Falta de mantenimiento

Si se presentara puede

SSOP de

Fisico con materia - Baja | baja 2 ocasionar reclamo del Mantenimiento periédico L
extrafia periddico cliente mantenimiento
=]
ETAPA L = °
DEL CATEGO DESCRIPCION = ’g o JUSTIFICACION DEL
PROCE RIA DEL PELIGRO CAUSA 2 g _g RIESGO MEDIDAS DE CONTROL REFERENCIA
o) S| @ | &
< (7]
o
8 Contaminacion ggtoerdn? i r?gsi%r? ?tht):ﬁperatura
0] por,bacterlas Mala aplicacion de las . Gra Si se presentara podria maéaxima para el liquido de Manual SSOP,
e patégenas Baja 3 causar enfermedad . - SOP de
O ] SSOP. ve . cobertura, condiciones de higiene L
= o (Salmonella, grave al consumidor. : ) produccion.
Fod = Shiguella, e-coli) del personal, manipulacién e
[ 9 ' ' instalaciones adecuadas.
o
@]
O]
[
[a)
o . L.
8 e Contaminacion Mala aplicacion de las Gra Dreoglljlstcti)e;r rﬁmzodse
=) = con compuestos p Baja 3 proct q ~ Controlado por las SSOP. Manual SSOP
o = o SSOP. ve podria causar dafio a la
= quimicos. h
= (4 salud del consumidor.
z
Q
Q
=}
= Q Contaminacion Si se presentara puede
o con materia Mala aplicacion de las . . .
15 extrafia (polvo, SSOP. Baja | Baja| 3 glti::;;gnar reclamo del Controlado por las SSOP. Manual SSOP
v caliche). )
-Adecuado mantenimiento
preventivo y constante control de
Los cierres defectuosos Un mal sellado las méaquinas cerradoras.
permiten la entrada de después del proceso -Ajuste de cerradoras antes del SOP de
8 Re-contaminacion | microorganismo patégenos de esterilizado puede comienzo de la produccién y cada mantenimiento
= por bacterias (Salmonella, E. Coli, originar una vez que sea necesario.
O] . S : . Gra L o . SOP produccion.
o) patégenas por clostridium botulinum tipo E) | Alta ve 4 | recontaminacion del -Cumplimiento de las medidas de SOP
6‘ cierres después del proceso de producto con bacterias | doble cierre especificadas para Aseguramiento de
o o defectuosos. esterilizado, debido a la falta patégenas y ocasionar | cada tipo de tamafio de envase. la Cglidad
9( de hermeticidad del cierre enfermedad o muerte Inspeccién visual cada 30 min y ’
- del envase. al consumidor. destructivo cada cambio de
w codigo o cuando se presenten
o atracones de la selladora.
QUIMICO | Ninguno - - - - - - -
FisICO Ninguno - - - - - - -
BIOLOGI | \irauno ) ) ) ) ) ) i
co 9
> o | QUIMICO | Ninguno - - - - - - -
o8
Al
< @
> = 3 . R ) ; : R
g m FISICO Ninguno - -
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=]
ETAPA S| B o
DEL CATEGO | DESCRIPCION = ’g o JUSTIFICACION DEL
PROCE RIA DEL PELIGRO CAUSA E s _g RIESGO MEDIDAS DE CONTROL REFERENCIA
SO o % 14
o
Si hubiera
Un tratamiento  térmico sobrevivencia de
Sobrevivencia ineficaz podria dar lugar a la esporas de clostridium| Calibracién periédica de los SOP produccion.
de Esporas sobrevivencia de esporas de Medi | &r botulinum, al desarrollar| sensores PT100. SOP
viables de clostridium botulinum y por a ave 4 | éste causaria la| Control adecuado de temperatura | mantenimiento.
Clostridium tanto a la posibilidad de su produccion de| ytiempo de acuerdo al tipo de Proced.
Botulinum desarrollo y produccién de exotoxina ocasionando| producto yformato trabajado. Calibracion.
o toxinas. la muerte del
g consumidor.
o R
a 9
N o
0 @ Un uso inadecuado del agua " f
L B Si hubiera
5 Re- de  enfriamiento  podria recontaminacion del
!J) contaminacién | contaminar el  producto Gr roducto por bacterias
L por  bacterias | durante el  enfriamiento | Baja 3 | Prod P h Controlado por las SSOP Manual SSOP
patégenas debido a la dilatacion que ave E:LOS%??;S’ enferm:;;?!
(E.coli,saimonella) | sufren los envases durante el rave del consumidor
proceso de esterilizado. 9 :
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. Ninguno - -
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E o Ninguno
<
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Rz
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3 FisicO Ninguno -
o gIOLOGIC Ninguno : .
a
<
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% QUIMICO | Ninguno - -
(o4
= N .
w FISICO Ninguno - -
N E o gIOLOGIC Ninguno ) .
O FO
T8o<
g 8‘8 é QUIMICO | Ninguno - -
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w o o w
as"*kF N .
w FISICO Ninguno - -
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CAPITULO VI: DETERMINAR LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

ARBOL DE DECISIONES PARA IDENTIFICAR LOS PUNTOS DE CONTROL

P1: ;Existen medidas
preventivas de control?

A 4 Modificar la fase, proceso

NO 0 producto
\4 .

¢ Se necesita control en esta fase )
Si por razones de inocuidad? J Sl
i NO ES UN PCC PARAR (*)

NO |

v
P2: ¢Ha sido la fase especificamente concebida para
eliminar o reducir aun nivel aceptable la posible presencia Sl
de un peligro?
NO

A4

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

aceptables?

\ 4

SI

I

v NO ES UN
NO PCC

PARAR (*)

P4: ¢ Se eliminarén los peligros identificados o se reducird su posible
presencia a un nivel aceptable en unafase posterior?

h 4

h 4

SI

f PUNTO

NO

4

{ NO ES UN PCC PARAR (*)

'L CRITICO DE

(*) Pasar al siguiente peligro
identificado del proceso
descrito.
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(2)ldentifique

R el (P.1. ¢Involucraesta P.3. ¢ Es necesario un (6)¢Es
(1) Ingrediente qotc-:‘m?ial ’ etapa un peligrolo P.2. ¢ Existen una medidade control COAEL G G PR | e L
g ! P ) suficientemente C ] para prevenir, eliminar punto
etapa del introducido, : para este peligro en esta etapa ? : ; P
o o riesgoso y severo o reducir el riesgo de critico
P RS Gl como para justificar un peligro paralos de
2 i 2 2
esta etapa su control? consumidores ? control?
Presencia de bacterias Si:
patégenas en el pescado e Boletin de Capacitacién a personal.
(Salmonella, Shiguella, e- Si ¢ g‘essp;lfg;"geﬂz 'C'iggé:gade utensilios NO NO
coli). .
Pre)sencia de parésitos e Analisis microbiolégico trimestral de
agua Yy hielo utilizado en proceso.
RECEP. DE Presencia de histamina Si -
MATERIA PRIMA | Presencia de niveles altos de | o fisi _ |
TBVN. si nspeccion fisico-quimicay s si
Presencia de Combustibles y organo_l§pt|ca de la materia prima en la
lubricantes. recepcion.
Si:
Pr_esencia_ de Alergenos Si Se controla identificando el nombre NO NO
Alimentarios comercial de la especie ydel aditivo en
el etiquetado.
Contaminacién por bacterias Si:
patégenas (Salmonella, Si y NO NO
Shiguella, e-coli). Controlado por las SSOP
Si:
#éMACENAM EN e  Mantenimiento preventivo de los
Crecimiento de bacterias equipos de la planta a fn de no
patogenas (Salmonella, NO tener demoras en Ig produccwn. R _
Shiguella, e-coli.) . Adecula(:ja preparacion de la
cremolada.
e Inspeccién de temperatura durante
el almacenamiento.
SELECCION Contaminacion por bacterias Si:
ENCANASTILLA | patégenas (Salmonella, Si c i ad las SSOP NO NO
DO O LAVADO | Shiguella, e-cali). ontrolado por las
FILETEADO, Contaminacion por bacteria si Si: NO NO
PESADO patogena. Controlado por las SSOP
ENVASADO, Contaminacion por bacterias )
PESADO, patégenas (Salmonella, Sl Si : Controlado por las SSOP NO NO
PISONADO Shiguella, e-coli).
Si:
¢ Adecuado mantenimiento preventivo
y constante control de las maquinas
cerradoras.
o Ajuste de cerradoras antes del
Re-contaminacion por _ Sgrzn'eugzged:rxchéggzgc'o“ ycada i
SELLADO bacterias patdégenas por Si c a limiento de | : didas d Sl Sl
cierres defectuosos. ¢ Cumplimiento de las medidas de
doble cierre especificadas para cada
tipo de tamafio de envase.
¢ Inspeccion visual cada 30 min y
destructivo cada cambio de cédigo o
cuando se presenten atracones de la
selladora.
Si:
Sobrevivencia de Esporas * gallbracmr;_?iggdlca de los |
ESTERILIZADO viables de Clostridium Si ensores : sl S

Botulinum

e  Control adecuado de temperatura
y tiempo de acuerdo al tipo de
producto y formato trabajado.

LINEA DE COCIDO
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Etapa del Identifique cualquier P.1. ¢Involucraesta | P.2.¢Existen una medidade control P.3. ¢Es necesario un (6)¢.Es
proceso peligro potencial etapa un peligro lo para este peligro en esta etapa? control en esta etapa este un
introducido, suficientemente para prevenir, eliminar | punto
controlado o aumentado en | riesgoso y severo o reducir el riesgo de critico
esta etapa como parajustificar un peligro paralos de
su control? consumidores? control?
Presencia de bacterias Si: . s
patogenas en el pescado e Boletin de Capacitacion a personal .
(Salmonella, Shiguella, e- Si ¢ Inspeccion de limpieza de utensilios NO NO
coli). después de la descarga.
Presencia de Parasitos. e Andlisis microbioldgico trimestral de
agua y hielo utilizado en proceso.
RECEP. DE Presencia de (histamina) Sj -
MATERIA PRIMA | Presencia de niveles altos de e .
TBUN. si Inspeccioén fisico-quimica y sl si
Presencia de Combustibles y organoléptica de la materia prima en la
lubricantes recepcion.
Si:
Presencia de Alergenos Si Se controla identificando el nombre NO NO
comercial de la especie ydel aditivo en
el etiquetado.
Contaminacion por bacterias Si:
atdgenas (Salmonella, Si : NO NO
ghig%ella ef-coli). Controlado por las SSOP
Si:
ALMACENAMEN * Mantenimiento preventivo de los
TOENnpozas | ~ . imiento de bacterias equipos de la planta a fn de no tener
patégenas (Salmonella, Si demoras en la prOdl‘J’CCIOﬂ. - -
Shiguella, e-coli.) * Adecuada preparacion de la
cremolada.
¢ Inspeccion de temperatura durante el
almacenamiento.
SELECCION, Contaminacic bacteri )
CORTE.EVISCE ontaminacion por bacterias ) Sj:
patégenas (Salmonella, Si NO NO
RADO Y Shiguella, e-coli) Controlado por las SSOP
LAVADO guetia, :
ENSALMUERAD | Contaminacién por bacterias Si:
Oy lavado patégenas (Salmonella, S| ’ NO NO
(ANCHOVETA) Shiguella, e-coli). Controlado por las SSOP
Contaminacion por bacterias .
LAVADO Si
atdgenas (Salmonella, Si i NO NO
(ANCHOVETA) ghig%ella, e(—coli). Controlado por las SSOP
Contaminacién por bacterias Si:
ENVASADO patégenas (Salmonella, SI i NO NO
Shiguella, e-coli). Controlado por las SSOP
DRENADO Cor}tamlnacmn por bacterias S| Si: NO NO
patogenas Controlado por las SSOP
Si:
e  Adecuado mantenimiento
preventivo y constante control de
las maquinas cerradoras.
e Ajuste de cerradoras antes del
Re-contaminacion por comienzo de la produccién y cada
SELLADO bacterias patégenas por Si vez que sea necesario. ] Si
cierres defectuosos. e  Cumplimiento de las medidas de
doble cierre especificadas para
cada tipo de tamafio de envase.
e Inspeccidn visual cada 30 min'y
destructivo cada cambio de cédigo
o cuando se presenten atracones
de la selladora. -
Sobrevivencia de Esporas Si: 3
ESTERILIZADO viables de Clostridium Si e Calibracion periédica de los SI Si
Botulinum Sensores PT100.
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e  Control adecuado de temperatura
y tiempo de acuerdo al tipo de
producto y formato trabajado.
LINEA DE CRUDO
TABLA DE ARBOL DE DECISIONES DE PCC.
N° DE
ETAPAS ETAPA DEL PROCESO / PELIGRO P1| P2 |P3| P4 | PCC
RECEPCION DE MATERIA PRIMA
1 (L.COC./CR) SI|sl|-|-] sl
ALMACENAMIENTO DE LA MATERIA
2 PRIMA) SI |NO |SI| SI| NO
3 ENCANASTILLADO (LINEA COCIDO) SI |NO |SI| SI| NO
4 FILETEADO (LINEA COCIDO) SI | NO |SI| SI| NO
5 MOLIDO (LINEA COCIDO) SI | NO|SI| SI'| NO
6 ENVASADO (LINEA COCIDO) SI | NO|SI| SI'| NO
7 CORTE HG / EVISCERADO (LINEA SI | NO |SI| SI'| NO
CRUDO)
8 ENVASADO (LINEA CRUDO) SI | NO |SI| SI'| NO
9 COCINADO (LINEA CRUDO) SI |NO |SI| SI'| NO
10 DRENADO (LINEA CRUDO) SI |NO |SI| SI'| NO
11 ADICION DEL LIQUIDO DE GOBIERNO SI |NO |SI| SI'| NO
(L.COC./CR)
12 SELLADO Y ETIQUETADO /(L.COC./CR) SI| Sl - - Sl
13 ESTERILIZADO / ENFRIAMIENTO SI| Sl - - S
(L.COC./CR)
14 ETIQUETADO / EMPACADO (L.COC./CR) | SI | NO |SI | SI | NO
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15 ALMACENAMIENTODE PRODUCTOS SI | NO |SI | SI | NO
TERMINADOS (L.COC./CR)
16 DESPACHO (L.COC./CR) SI | NO |SI | SI | NO
CAPITULO VII: MONITOREO
DESCRIPCION DE PUNTOS CRITICOS
Etapa (PCC) Peligro Limites Validacion
Contaminacién eNo se aceptara |[¢ Prueba experimental: Se toman
guimica, materia | ningan lote muestras de la materia prima, se
prima contaminado por | efectla una evaluaciéon sensorial
descompuesta combustible. verificando el estado del pescado.
y/o maltrada e Temperatura Se registra su temperatura (< 4.4
< 44°C °C). los Resultado confirmaran que
Contenido se encuentre libre de
Recepcién el_evadc_) de |- Histamina < 50 contaminqntes. _
de Materia Hlstamln_a. ppm e Codex Alimentarius FAO / OMS;
Prima Presenu_a de Pl_anes de toma de muestra para
PCC1 combustible. alimentos - CAC/RM 42-1969-
NIVEL DE INSPECCION I, NCA=
Presencia de No se aceptard| 6,5
Parasitos ningln lote & ANFA CO, cecopesca (Texto
contaminado consolidado de la comunidades
Europeas, CONSELEG
1996RS2406-01.01.2002-002.001-
10)
cierre defectuoso, | e Cierr | o Prueba experimental: Se verifica
contaminacion es dentro de| que el proceso de impresion sea
por estandares de legible antes de comenzar la
microorganismos trabajo produccién, también se toma
¢ Compacidad: muestra de latas cerradas de cada
275% min cabezal por cada maquina cada
e Arruga : 20% media hora para realizar la
Cerrado Mmax. inspeccion visual de cierres:
pCC2 e %Traslape Condicion de caida de cierre,
>45% min abolladuras ralladuras, barniz,
e Traslape: > 1| costuralateraly falso cierre, y cada
mm. cuatro horas se realizara el control
e Penetracion de | de medidas de cierres: espesor,
gancho de altura, gancho de tapa, gancho de
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cuerpo: = 70% cuerpo, traslape, etc. Los

min

resultados son anotados en el
registro de inspeccion de cierres.
D.S. N°040-201-PE, Ficha técnica
de los fabricantes de Envases.
Codex Alimentarius FAO. Control de
calidad aplicado a la Elaboracion de
Conservas ANFACO, CECOPESCA.

Esterilizado
PCC3

Sobrevivencia de
bacterias
patégenas

clostridium
botulinum se
destruye a 240
°F (115.6 °C) por
75 min. Segun
Estudio de Valor
Fo.

e Pruebas experimentales: Se
verifica permanentemente los
pardmetros de esterilizacion. Se
registra sus temperaturas. Los

resultados confirmaron la
eliminacion de bacterias
patégenas.

e Las muestras fueron tomadas por
un laboratorio externo para sus
analisis microbioldgicos.

e Segun Fo realizado en la planta por
ITP, las esporas deClostridium
botulinum sedestruye a 242 °F
(116 °C) por 75 minutos, de
acuerdo con el tipo deenvase y
producto.

e Codex Alimentarius. FAO. Control
de la Calidad Aplicado a la
Elaboracion de Conservas
ANFACO, CCOPESCA.

DESARROLLO DE MONITOREO

El TAC seguira el siguiente procedimiento:

a. En cada Recepcion de Materia Prima se realizara el respectivo analisis

fisico-organoléptico, histamina, control de parasitos y combustibles.

Para Comprobar si la materia prima estd apta o no para el

procesamiento. Estos resultados seran anotados en el registro F-

HACCP-01 Examen Fisico Sensorial de la Materia Prima e Histamina,

Control de PCC-01, si la materia prima supera los limites criticos

establecidos se comunicara al jefe de Aseguramiento de la calidad y al

jefe de turno para tomar las acciones correctivas correspondientes.
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b. El TAC realizara la inspeccion visual cada media F-HACCP-3 Control
Inspeccion Visual del Doble Sellado y el control mecénico de cierres
cada 4 horas estos datos son registrados en los formatos F-HACCP-02
Informe Diario de la Operacion de Sellado Doble Control de PCC2 y F-
HACCP-04 Monitoreo de Inspeccion Visual del Doble Sellado. Si lo
limites criticos se encuentran por debajo de lo establecido se paralizara
la produccion para realizar los ajustes necesarios a la maquina
cerradora y a la separacion del lote afectado para su posterior

evaluacion y se anotaran las acciones correctivas correspondientes.

c. El Operador realizara el proceso del esterilizado guiandose de los
parametros establecido descritos en la zona de esterilizado (en la
pizarra), El TAC verificara si el proceso se realiza correctamente. Los
resultados del monitoreo se anotaran en registro F-HACCP-03 Proceso
de Esterilizacion, control de PCC3, al término de la Esterilizacion
mediante un sistema automatizado se imprimira el registro de la
temperatura y presion del proceso térmico. Si hubiese alguna
desviacién en el proceso se le comunicara al jefe de turno para que tome
las acciones correctivas.

Ver cuadro de procedimiento de monitoreo de limites criticos.
El equipo HACCP para realizar las actividades del monitoreo empleo

las siguientes preguntas basicas:

¢, Qué se monitorea?

PCC1: Materia Prima.
PCC2: Cerrado
PCCa3: Esterilizado.

;Donde se monitorea?

PCC1: Recepcion de Materia Prima

PCC2: Envases vacios o llenos después de cerradora.
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PCC3: En autoclaves.

¢, Como se monitorea?

PCC1: Medir la temperatura de la materia prima, analisis de histamina,
control de parasitos y combustibles.

PCC2: Revision visual y con la ayuda de un micrometro se mide los

cierres de los envases

PCCa3: Verificar la temperatura y tiempo de proceso en los autoclaves.
¢Cuando se monitorea?

PCC1: Cada camara de pesca recibida

PCC2: La inspeccion visual cada 30 minutos y el control mecanico de
cierres cada 4 horas.

PCC3: Cada Bach procesado.

¢, Quién monitorea?

PCC1: Técnico de Aseguramiento de la Calidad (TAC)
PCC2: Técnico de Aseguramiento de la Calidad (TAC)
PCC3: TAC. y operador de autoclaves

Realizar una secuencia planificada de observaciones o mediciones de
parametros El objetivo es identificar y evaluar todos los peligros
significativos que se puedan presentar en el proceso de elaboracion de la
conserva de pescado y poder determinar las medidas de control a tomar

para eliminarlos.

CAPITULO VIIIl: ESTABLECIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS
DESARROLLO

Si durante el monitoreo de los limites criticos se observara desviacion de los

parametros establecidos se procedera a realizar las acciones siguientes:
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A. Acciones inmediatas:

PCC1:

1°. EI TAC al observar que la materia prima recepcionada excede los 4.4 °C,
evaluard organolépticamente la materia prima y si esta apta para la
produccién se le agregara mas hielo para preservar la materia prima
(cadena de refrigerado).

2° Si se detecta contaminacion en cualquiera de las muestras obtenidas, el
pescado sera rechazado no apto para consumo humano.

3° Silos resultados de analisis de Histamina exceden de los limites criticos

este lote sera rechazado.

PCC2:

1°. EI TAC al realizar la inspeccion visual de los envases cerrados observa
Cierres defectuosos (patinaje, caidas, falso cierre, etc.) comunicara de
inmediato al operador de la maquina cerradora y al jefe de turno, se
paralizara la produccién hasta que el operador regule la maquina
cerradora.

2° Si los envases cerrados presentan desviaciones de los limites criticos
(especificaciones del doble cierre), seran separados de la produccion, se
comunicara de inmediato al operador de la maquina cerradora y al jefe de
turno, se paralizara la produccion hasta que el operador regule la maquina
cerradora.

3° Estas acciones inmediatas seran registradas en el formato del PCC

PCC3:

1°. EI TAC al observar la desviacion del tratamiento térmico inferior al limite
critico en las autoclaves, se comunicara en forma inmediata al jefe de
produccion y/o operador de las autoclaves para que proceda a reprocesar

el producto con los parametros correctos.
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2° El TAC monitoreara en forma méas continua durante toda la etapa de
reproceso

3°. EI TAC y el Supervisor de producto terminados, identifican el producto

reprocesado 0 no conforme, con sticker o carteles pegados en el lote. Se

separara en un area designada para su posterior evaluacion y destino.

B. Accidon Preventiva

e El Jefe de produccion en coordinacion con el Jefe de mantenimiento

y operador, realizaran el mantenimiento respectivo a las maquinas

cerradoras, revisando la presion del plato base, seleccion adecuada

de los mandriles, se verificara al inicio y durante el proceso, la

eficiencia del cerrado de maquina por cada tipo de envase.

e El Jefe de produccion en coordinacion con el Jefe de mantenimiento

y operador, identificaran la causa de la desviacion por falta de vapor

(bomba de petroleo, abastecimiento de vapor, combustible fallas

eléctricas 0 mecanicas) para evitar posteriores ocurrencias de la

misma, quedando registrado la ocurrencia.

e Cumpliran con el programa de mantenimiento preventivo de los
equipos.

e Realizaran la calibracion de los instrumentos de medicion:
v' Termdmetro patrén y termémetro de control del PCC

En periodos de veda o de escasez de materia prima, se capacitaran a los

operadores referente al control de limites criticos y riesgos en la seguridad del

producto al ocurrir las desviaciones; labor que esta a cargo del Jefe de turno

de produccién.
El Superintendente y Jefe de mantenimiento son los responsable de dar

cumplimiento a las medidas correctivas/preventivas de los equipos.

CAPITULO IX: PROCESO DE VERIFICACION
DESARROLLO:

140




PLANTA DE CONSERVA

Version: 01

MANUAL HACCP
Fecha: 30/11/22

Para determinar el cumplimiento del plan HACCP, el equipo establece el

método y la frecuencia de verificacion (diaria, periddica e integral),

cumpliendo cinco actividades:

REVISION DE LOS RESULTADOS DEL MONITOREO.

v Los registros de las actividades del monitoreo del PCC son

revisadas y firmadas diariamente por el JAC

v' Los registros diarios son revisados y firmados por el Lider.

v' Las acciones correctivas tomadas cuando ocurre una desviacion y

producto no conforme son revisadas por el JAC y jefe de
Produccion.

VALIDACION.
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:

Antes de implementar el plan, el equipo HACCP, realizo la validacion inicial

asegurando de esta manera que el Plan HACCP es correcto y que cubre

todos los peligros de seguridad relacionados con el proceso, examinando los

registros, diagramas de flujo del proceso, medidas de control identificadas,

para todos los peligros, equipos y procedimientos adecuado/calibrado; para

luego ser implementado el sistema.

En la validacion del plan HACCP se considerara la revision de:

v

Los programas de apoyo: Sistema Operacional de Saneamiento y
Manual de Buenas Practicas de Manufactura

Todos los registros del plan

= El diagrama de flujo del proceso

= El andlisis de peligros

= Medidas de control identificadas para los peligros

Los procedimientos para la calibracion y el mantenimiento del

equipo e Instrumentos de medicion.

v Otra documentacion sustentatoria
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La validaciéon del Plan HACCP se realizara una vez al afio o cuando se
producen cambios al plan HACCP.

AUDITORIA

Auditorias Internas

El auditor designado por el equipo realiza la auditoria en 3 etapas; actividad

gue se lleva a cabo cada 6 meses

A.- Evaluacion de documentos

El auditor procedera a revisar los documentos aplicables, registros y

programas de apoyo del HACCP.

B. Auditoria in situ

El auditor visita la planta para verificar la implementacién y practica de los

requisitos establecidos en el plan HACCP.

C. Informe
EL auditor al término de la auditoria elabora un informe escrito de todas las no
conformidades encontradas y las acciones correctivas a tomar, el cual es
presentado al lider y en una reunién del equipo HACCP se hara conocer a los
miembros
REVISION DEL SISTEMA HACCP
El equipo revisara una vez al afio el Sistema,
Esta revision es pertinente cuando:
v/ Cambios en el proceso productivo
v/ Cambio significativo en el disefio de planta
v El producto es sospechoso de ser un vehiculo de enfermedad
(salmonella o enterobacterias)

v’ Los criterios establecidos no se estan cumpliendo
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v Ocurren cambios en el disefio del envase o manipulacion del
producto terminado.
v Larevision del Sistema HACCP se realizara una vez al afio

ENSAYO DEL PRODUCTO
Ensayos del producto en proceso. - El andlisis microbioldgico en los puntos
criticos de control se realiza dos veces al afio para verificar el control del

peligro.

v' Ensayos del producto final. - El andlisis del producto final lo realiza

una empresa certificadora antes de la comercializacion.

CAPITULO X: REGISTROS

DESARROLLO

El mantenimiento de la documentacion del sistema HACCP se realizara de la

manera siguiente:
A. TIPOS DE REGISTROS

El equipo HACCP establece que se debe mantener como parte del sistema

HACCP los siguientes registros:
v' Plan HACCP y documentos de apoyo: SSOP y BPM.
v' Registros de monitoreo / acciones correctivas.
v' Registros de verificacion.
B. CONSIDERACIONES PARA PRESERVAR EL REGISTRO

Dos consideraciones importantes se tienen en cuenta para preservar los

registros:

a. Preservacion fisica de los registros
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v' Todos los registros existentes del Plan HACCP deberan ser mantenidos
en la oficina del Coordinador del equipo HACCP.

v' Deberén ser rotulados y archivados en orden cronoldgico, con facil acceso
cuando se necesiten para actividades de verificacion por funcionarios de
la empresa, de la autoridad competente u otra empresa autorizada por la
Gerencia General.

v Durante un afio los registros permanecen en el area de aseguramiento de
la calidad al tiempo del cual seradn enviados al almacén de materiales para

su archivamiento definitivo.
b. Preservacion de la autenticidad de la informacién

Con el objetivo de verificar la aplicacion correcta del Plan HACCP y contar
con documentacion autentica, el equipo HACCP mensualmente y/o
cuando fuera necesario, verificaran la autenticidad de la informacion para

evitar los siguientes errores u omisiones:
v No se detectan las desviaciones existentes en el proceso.
v’ Se coloca informacion erronea en los registros.
v Se permite la falsificacion de los registros.

v" No se incluye informacion en los registros que permita la correlacion con

otros registros.
v No se registren las acciones correctivas tomadas.
v' Calibracién de instrumentos usando criterio incorrecto.
v Informacién que contiene los registros del sistema HACCP.
v’ Titulo y datos de control de documentos.
v Firma de la persona que realiz6 la verificacion.
v' |dentificacion del producto (nombre).

v' Limites criticos.
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PLANTA DE CONSERVA

MANUAL HACCP

Version:

01

Fecha:

30/11/22

v" Acciones correctivas para tomar y por quien

v' Nombre de la persona que registra los datos (TAC).

v' Fecha.
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ANEXO 09: Cuestionario del Sistema HACCP

ITEMS CUESTIONARIO DE VERIFICACION Calificacion
Observaciones
1 Organizacion de la Empresa 2 1 0
Se evidencia compromiso y apoyo por parte
11 de la Alta gerencia.
1.2 Existe un organigrama definido.
1.3 Hay cargos asignados.
1.4 Existen departamento de control de la calidad.
1.5 Existen politicas de calidad documentadas.
Existen manual de cargos con requisitos y
16 funciones
para cada uno.
Puntaje total (minimo para aprobacién: 10 puntos)
Calificacion
g Observaciones
2 Equipo HACCP 5 1 0
2.1 Existe equipo HACCP.
Su conformacién esta representados los
2.2 diferentes, niveles, areas y dependencias de
la empresa.
Todos los miembros que conforman el
2.3 equipo HACCP estan capacitados.
El equipo se relne periddicamente y esta
24 | documentado
Hay cumplimiento de las tareas asignadas a
2.5 los miembros del equipo.
Existe un coordinador definido,
2.6 competente y adecuado.
2.7 El equipo HACCP ha impartido aprobacion al
plan.
El equipo HACCP estudia, aprueba y reporta
2.8 las modificaciones al plan.
Puntaje total (minimo para aprobacién:14 puntos)
Calificacion .
3 Descripcion del Producto 5 T 0 Observaciones
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Se tiene ficha técnica del producto con la
siguiente informacion: Identificacion,
descripcién, composicién, caracteristicas
31 sensoriales,  caracteristicas  fisicoquimicas,
caracteristicas  microbiologicas, vida  (til
esperada y condiciones de manejo vy
conservacion empaque, etiquetado y

presentaciones.

El rotulo del producto contiene la siguiente
informacién: condiciones de conservacion,
3.2 instrucciones de preparacion, declaracion de
aditivos, fecha de vencimiento vida (til, codigo o

lote de produccion, ingredientes.

El empaque o envase son garantia de
3.3 proteccién y conservacion del producto.

El programa de trazabilidad de materias

4 . . .
3 primas yproducto terminado se encuentra bien

formulado y debidamente implementado.

Puntaje total: (minimo para aprobacién: 6 puntos)

Calificacion .
4 Diagrama de Flujo de Procesos 5 - 5 Observaciones
41 Existe diagrama de flujo del producto o productos.
Incluye la descripcién completa de todas las
4.2 etapas del proceso.
Se incluyen todas las materias primas e
4.3 insumos utilizados
El flujo presenta una secuencia légica de
4.4 la operacion.
Se tiene plano general de la planta que
4.5 sefaliza claramente las diferentes areas,
secciones, equiposinstalaciones, flujo del
proceso, etc.
Puntaje total (minino para aprobacion: 8 puntos)
Calificacion .
5 Andlisis de Peligros Y Medidas Preventivas |— - B Observaciones

Los peligros estan bien clasificados e
5.1 identificados: biol6gicos, quimicos y fisicos.
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Los peligros identificados se asocian con la
5.2 inocuidad.

Los peligros identificados tienen una
5.3 probabilidad razonable de ocurrencias.

Se contemplan medidas preventivas para
5.4 cada peligro identificado.

Las medidas preventivas sefialadas
5.5 previenen, eliminan o reducen los peligros
identificados.

Puntaje total (minimo para aprobacién: 8 puntos)

Identificacion de Puntos Criticos de Calificacion
6 Control Observaciones
(PCC) 2 1 0
La etapa definida como PCC controla, elimina
6.1 o reduce los peligros a niveles aceptables.
6.2 Estan correctamente identificados los PCC.

Con los PCC identificados garantizan la
6.3 inocuidad del producto procesado.

Puntaje total (minimo para aprobacién: 4 puntos)

7 Monitoreo Calificacion Observacione

2 1 0 S

El monitorear permite detectar

7.1 oportunamente las desviaciones de los limites
criticos.
79 La informacioén recolectada durante el monitoreo

permite producir registros precisos y confiables.

7.3 Los formatos o formularios utilizados para el
monitoreoson completos y permiten recoger
la informacién necesaria (Formatos bien
disefiados ).

7.4 Los equipos e instrumentos de medicién son
adecuados.

Los equipos e instrumentos de medicion

7.5 estan calibrados.

Las acciones de monitoreo que lo requieren
7.6 tienen el apoyo del laboratorio.

El personal responsable del monitoreo tiene
7.7 la capacitacién y competencia requerida.

Puntaje total (minimo para aprobacién: 12 puntos)

8 Acciones Correctivas Calificacion Observacione

2 1 0 S
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8.1 Existen acciones correctivas para cada limite
critico.

Se actla rapiday eficaz e n | a aplicacion de
8.2 las acciones correctivas.

Se tienen identificadas y descritas
8.3 acciones correctivas especificas para cada
uno de los limites criticos.

Se toman las acciones correctivas necesarias

8.4 o - s
frente a la desviacion de los limites criticos.
Las acciones correctivas permiten restablecer
8.5 el control del proceso.

Las acciones correctivas permiten restablecer
8.6 el control del producto y su destino.

Puntaje total (minimo para aprobacién: 10 puntos)

9 Registros Calificacion Observacione

2 1 0 S

Los formularios y registros son suficientes

9.1 . .,
paratener una completa informacién sobre los

PCC ldentificados.

Los registros se encuentran
9.2 debidamente diligenciados y firmados por el
responsable.

Los registros se conservan durante el
9.3 tiempo establecido (min. Dos afios ).

Puntaje total: (minimo para aprobacién: 4 puntos)

10 Procedimiento de Verificacion Calificacion Observacion

2 1 0

Se tiene definido un plan de verificacion del
10.1 Sistema HACCP y se llevan registros.

Se realizan actividades de verificacion a través de

10.2 pruebas de laboratorio.
Se realizan actividades de validacién de cada uno de
10.3 los limites criticos establecidos, de losprocedimientos

operativos y del plan HACCP.

Se realizan actividades de verificacion para

10.4 determinarque cada uno de los PCC establecidos
estan bajo control y se cumplen los prerrequisitos.
Se realizan actividades de verificacion de las

10.5 desviaciones de los limites criticos y destino de los

productos.

Puntaje total (minimo para aprobacién: 8 puntos)
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Anexo 10. Registro de analisis de Histamina — Final

Limite <

N° 200 ppm | limite <50
1 200 50
2 200 49
3 197 48
4 198 50
5 198 50
6 200 50
7 199 49
8 199 50
9 200 48
10 198 48
11 198 48
12 199 48
13 200 48
14 197 49
15 197 50
16 200 48
17 197 49
18 200 50
19 199 48
20 199 48
21 200 49
22 200 48
23 199 49
24 199 50
25 197 48
26 200 48
27 199 49
28 199 50
29 199 49
30 197 48
31 199 50
32 198 49
33 197 49
34 199 50
35 198 50
36 198 49
37 197 48
38 197 49
39 198 49
40 197 49
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41 198 50
42 199 49
43 198 50
44 198 48
45 198 49
46 197 50
47 197 48
48 200 49
49 199 50
50 197 50
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Anexo 11. Registro de analisis Organoléptico- Final

REGISTRO DE ANALISIS ORGANOLEPTICO DE LA MATERIA
PRIMA

N° |APARIENCIA| OLOR COLOR SABOR
1 7 9 8 8
2 10 8 7 10
3 8 8 8 7
4 8 8 10 9
5 7 8 7 8
6 8 8 9 8
7 8 9 7 7
8 10 7 8 7
9 9 7 10 8
10 10 10 10 7
11 7 9 10 7
12 7 9 7 9
13 7 10 8 9
14 7 8 9 10
15 8 9 9 9
16 10 7 10 8
17 8 7 7 9
18 9 9 8 7
19 10 8 8 10
20 8 9 8 9
21 10 8 7 9
22 8 9 10 10
23 8 8 9 7
24 8 8 9 10
25 10 9 7 10
26 10 9 8 9
27 9 7 7 8
28 10 10 9 7
29 7 7 7 7
30 8 8 9 9
31 8 9 9 10
32 7 9 8 10
33 7 9 10 9
34 10 7 7 7
35 10 10 10 8
36 10 8 8 7
37 10 9 9 8
38 8 9 9 7
39 7 9 8 10
40 9 9 8 7
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41 9 7 8 9
42 10 7 9 7
43 8 10 8 7
44 9 8 7 9
45 10 10 8 9
46 10 10 8 7
47 8 7 7 9
48 8 10 10 10
49 7 10 10 7
50 10 7 9 8
TOTAL 429 424 420 417
MEDIA 8.580 8.480 8.400 8.340

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 12. Registro de esterilizado- final

fecha

batch

autoclave

temperatura

29/08/2022

116

116

116

116

115

116

116

116

30/08/2022

116

116

116

116

116

116

116

116

7/09/2022

116

116

116

116

116

116

116

116

9/09/2022

116

116

116

116

116

116

116

116

11/09/2022

116

116

116

116

116

116

116

116

13/09/2022
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116

116

116

116

116

116

30/09/2022

116

115

116
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Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 13: Registro de sellado de latas —final

Registro De Sellado De Latas - Final

Gancho De

Gancho De

Fecha |Cabezal| Espesor Altura Profundidad T Traslape
apa Cuerpo
1/2 LB |1.18>X<1.26| 2.80>X<3.20 |3.10>X<3.50|1.80>X<2.20|1.80>X<2.20| > 45%
1 1.2 3.1 3.2 2.1 2.15 49
2 1.23 2.91 3.17 1.94 2.12 53
3 1.16 2.89 3.12 2.1 2.1 59
29/08/2022 4 1.17 3.1 3.2 2.1 2.15 49
1 1.15 2.91 3.17 1.94 2.12 53
2 1.16 2.89 3.12 2.1 2.1 59
3 1.18 3.1 3.2 2.1 2.15 49
30/08/2022 4 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
1 1.17 2.89 3.12 2.1 2.1 59
2 1.16 3.1 3.2 2.1 2.15 49
3 1.17 2.91 3.17 1.94 2.12 53
7109/2022 4 1.2 2.89 3.12 2.1 2.1 59
1 1.23 2.87 3.2 2.07 2 55
2 1.16 2.86 3.16 1.95 1.94 49
3 1.17 2.87 3.2 2.07 2 55
9/09/2022 4 1.15 2.86 3.16 1.95 1.94 49
1 1.16 3.1 3.2 2.1 2.15 49
2 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
3 1.2 2.89 3.12 2.1 2.1 59
11/09/2022 4 1.23 3.1 3.2 2.1 2.15 49
1 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
2 1.17 2.89 3.12 2.1 2.1 59
3 1.15 3.1 3.2 2.1 2.15 49
13/09/2022 4 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
1 1.2 2.89 3.12 2.1 2.1 59
2 1.23 3.1 3.2 2.1 2.15 49
3 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
14/09/2022 4 1.17 2.89 3.12 2.1 2.1 59
1 1.15 2.87 3.2 2.07 2 55
2 1.16 2.86 3.16 1.95 1.94 49
3 1.17 3.1 3.2 2.1 2.15 49
15/09/2022 4 1.15 2.91 3.17 1.94 2.12 53
1 1.16 2.89 3.12 2.1 2.1 59
2 1.2 3.1 3.2 2.1 2.15 49
3 1.23 2.91 3.17 1.94 2.12 53
16/09/2022 4 1.16 2.89 3.12 2.1 2.1 59
1 1.17 3.1 3.2 2.1 2.15 49
17/09/2022 2 1.15 2.91 3.17 1.94 2.12 53
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3 1.2 2.89 3.12 2.1 2.1 59
4 1.23 3.1 3.2 2.1 2.15 49
1 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
2 1.17 2.89 3.12 2.1 2.1 59
3 1.15 2.87 3.2 2.07 2 55
18/09/2022 4 1.16 3.1 3.2 2.1 2.15 49
1 1.15 2.91 3.17 1.94 2.12 53
2 1.2 2.89 3.12 2.1 2.1 59
3 1.23 3.1 3.2 2.1 2.15 49
19/09/2022 4 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
1 1.17 2.89 3.12 2.1 2.1 59
2 1.15 3.1 3.2 2.1 2.15 49
3 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
20/09/2022 4 1.17 2.89 3.12 2.1 2.1 59
1 1.15 3.1 3.2 2.1 2.15 49
2 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
3 1.2 2.89 3.12 2.1 2.1 59
21/09/2022 4 1.23 2.87 3.2 2.07 2 55
1 1.16 2.86 3.16 1.95 1.94 49
2 1.17 3.1 3.2 2.1 2.15 49
3 1.2 2.91 3.17 1.94 2.12 53
22/09/2022 4 1.23 2.89 3.12 2.1 2.1 59
1 1.16 3.1 3.2 2.1 2.15 49
2 1.17 2.91 3.17 1.94 2.12 53
3 1.15 2.89 3.12 2.1 2.1 59
23/09/2022 4 1.16 3.1 3.2 2.1 2.15 49
1 1.17 2.91 3.17 1.94 2.12 53
2 1.15 2.89 3.12 2.1 2.1 59
3 1.2 3.1 3.2 2.1 2.15 49
24/09/2022 4 1.23 2.91 3.17 1.94 2.12 53
1 1.16 2.89 3.12 2.1 2.1 59
2 1.17 3.1 3.2 2.1 2.15 49
3 1.15 2.91 3.17 1.94 2.12 53
25/09/2022 4 1.16 2.89 3.12 2.1 2.1 59
1 1.23 3.1 3.2 2.1 2.15 49
2 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
3 1.2 2.89 3.12 2.1 2.1 59
26/09/2022 4 1.23 3.1 3.2 2.1 2.15 49
1 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
2 1.17 2.89 3.12 2.1 2.1 59
3 1.15 3.1 3.2 2.1 2.15 49
27/09/2022 4 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
1 1.2 2.89 3.12 2.1 2.1 59
28/09/2022 2 1.23 2.87 3.2 2.07 2 55
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3 1.16 2.86 3.16 1.95 1.94 49
4 1.17 2.87 3.2 2.07 2 55
1 1.15 3.1 3.2 2.1 2.15 49
2 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
3 1.2 2.89 3.12 2.1 2.1 59
29/09/2022 4 1.23 3.1 3.2 2.1 2.15 49
1 1.16 2.91 3.17 1.94 2.12 53
2 1.17 2.89 3.12 2.1 2.1 59
3 1.15 3.1 3.2 2.1 2.15 49
30/09/2022 4 1.2 2.91 3.17 1.94 2.12 53
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Anexo 14. Formato de Andlisis Fisico Organoléptico de la Materia Prima

Tl RECEPCION Y EVALUACION FISICO ORGANOLEPTICA DE LA NATERA PRIVA
> FRACCRL! S
Shar VeReoaT
- = FRECUINCA | TECNEO OF ASEG. [E LA CALDAD TTLETIEND PARNEROS
FRAVICECOII | POR CAMRA | TVON X | [T > Srem
cer [T AFCCO #70 0¥
CoTHR AOADA DERECOON TCOEREER =y == 1 I
oo i i R SRR | DO [ ceos [ [ MABA NCD AN kedeiore PRESENTAHIELO ALMOMENTO OE LADESCARGA
1 |
T conkzo SNHELO —/
Pochovela | Engrauisrrgens) At (Thorms )
Barslete (Kasuwormus peiams . B0 (Sardachiierss Cadadla (Scorpa ) Machele Emcm mucias.
Sasdina (sgdncos segar). ST (Scorbaomenussers. Jurd (yachuns porrsns muphy)
|- [T [ 1 [ | | | 1 [T 1 | | 1 1 L
AAAUSS ORGAROLEPTCO LR - TEr = prrpecer ~— -
|Pomensacon o soieda coores Wios y brilantes oon risactnes i dferance enve supedice doral y vend § S 0 — n ¢ m []
oy |PeriSace respngery de b cdtres mis scapmice: meny clerenca ene supedioed sy vl L L] CAuA ] 2 ] £
Pomeniaces muy som s s ol sedesprende ce acame _ y
Aues yansogents 3
Wcsied |Ugeamacietub L
e | sohom [T
& PARAEROS
3 asmma 1 | Ve 29 sem > Qg
%) | 10 | W0#TO
£
& PATICO R 1A FSC T BE0RA F O WERVARL
; 5 A0 FRES R SPICE [ ] | S4PT0S WA
ks [P0, Totramere widcs oe o o mumin L1 S T U T T ol
Pardu socs y con demames sanguinecs smplics [0 AFD 0#T
Amariienios & M e becadon Saniacs TP 2
ICove:c mombado pupr a2y negrzcs orlarce ‘pEpacd T wspwene cosesee s
o [Coveoyiousmere nonsico oupls osours e resioeamere L7 [ CON TROL D€ PARAST 08 |
Pano pupis bomcss: demames senguineds stedeia delop & | () PRESNCI () NO PRESACA |
Cancavo en &l ceno. pupi or's: comes lechosat &
Caior raio vivo 8 purpur s unforme $n mucsdsd i [ CONTROL DE COMBISTIBLES ]
Coer mencsvie, mis 080 en los bordes: mucosGed ¥ o wrene 87 | () PREENCA ) NO PRESa0A |
A 2 £
& (otenan f3co - opanoe (601 & '8 pex d p 2 de xwoda dlacaepaade
§
%) o I
m P T | e meas % Gt wrmess D78 oo v X eca e
) Pecse a8 ndt crvm o askgate B <€
PINTUACON TOTA, UMITECATCO s aatsemd s artstes
GRICODE FRESCURS Pese sas searcs x zeaa
CAFOASIN
S SERCION ES: WE!MTMS
|
|
|3
Latoma b moesya pira ¢ analis uisco Orgarol oo sera caoue b 2 & noma NTP 700.002-2012 Vigrea 06020

g

a mayor Ged A *C (Fr fishey procuets hazar & and contr ol guick - Chapir T Scambrofionin formation. FOAL

Tabi 11 Pance mussyeo para ol control o Eistamine en procurios o 1 prsca Manual de nde acess © rileios 8 Segunica 0 alimentara & higers pra 3 Ime os y Demos o OnigRn pre QU0 20uood - SANPES-2010

T AFCRIBTE S GLC

BT AEERUBI0E U LD

Fuente: Empresa Pesquera Shanel S.A.C.

SFERRIDUTION E NS AE

162



Anexo 15. Formato de Sellado Doble

INFORME DIARIO DE LA OPERACION DE SELLADO DOBLE

>
Share
- = F-HACCP-02 fLrsm % I 1 }
FLANTA DE CONSERVAS T——— TUBNO
JEFE DE TURND FRECUDNGIA A oo 0o I3 joTeda y cada OF horas,
Tac A carbo de: formuo spao proveedar ACCIONA S ze detects una desvacond TAC detene b maguinay |  Toma de medidas pra dforortes ovams
Oespues de un guste o camtio de la maguina coradara TOMAR munica 3l pfe de produccony AC
MONIT OREO :
[TIPO DE PRODUCTO - demiqun o 1.-Pam owases mdoxdas
[CERRADORA CALCULS
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~ Muy bueno : Q
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[ESPESOR DE HOJALATA mm. Cusrpo= Tspa= WA =100 Bueno Muy bueno : C85%
(Alura cierre-2 2"espesor tapa+ 1. 1"es pesor cuerpo) 75%<C<85% Bueno : 75%<C<85%
Peigroso : C<75% Felgroso : C<80%
L e R = . ‘ ” » EL= ([100- COMPACIDAD)/ 100) °E S penmvm— eoglresy onle ey
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Fuente: Empresa Pesquera Shanel S.A.C.
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Anexo 16. Formato de Inspeccién Visual de Doble Sellado

y

5
Share MONITORED DE INSPECCION VISUAL DEL DOBLE SELLADO
g FcCe. o4
PLANTADE CONSERVAS [ I
LA £ S8 OF TN AR | U U T ASAG
ENGA SRS RCINTE "ROOUCTO FRECLUENGA T INGFE OUON £ BT B6
5 L2 oor aoezal Cacs 30 Twos " £
CEFECTOS D& CERFE
l l T S S
e p— —— Prpep— JS—
o oo spucace [ T
Vigesos L0 20D
SR T

Fuente: Empresa Pesquera Shanel S.A.C.
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Anexo 17. Formato de Proceso de Esterilizacion

=

b 4

REGISTRO DE PROCESO DE ESTERLIZACION

7 F.HACCP . 03
- . VERSION 00-2022
PLANTA CE CONSERVAS
OPERADCR PRODUCTO FRECUENCIA : POR BACHT FECHA 1
LLENADO DE CARRDSIAUTOCLAVE VENTEO PROCESO ENFRIAMENTO CLORD
prooucro | Ewvase | 90090 [uroqave | WBACH [woecaRol cuss TCINCIAL | HORAINGIO | HORAFNAL 1;::; HORAINIGO | HORAFINAL | TEYPO | ey [poramical| o TR0 | TCCARTA | PRESON :.:: TIEMPOREAL| HORAINICID | HORA FINAL ;::::m TCFNAL :ES:NML
TOTAL REGSTRO | REGSTRO |MANOMETRO F ~2pem.
CARGA Proceso ENELAUTOCU
ESPECFICACON ESTERIIZAC
ENVASE DVENSION PRODUCTO TENPERATURA FRESON ENvASE DRENSION PRODUCTO TIENPO CE ESTERIIZADO TEW ERATIRA PRESON
TIEMPO [E ESTERILZADO " < bipui2 F ' bipui@ |
TALILb 1005407 Grosdenagay sl 50 mines 202 118 " LI 300:407 e — 0 22 18 1
TesiZls W10 Gresdaragay sl 75 mindes 20 118 1" LWL 300: 407 T pp— 0 2. 18 1
Tes1zls 075108 [ — 15 mis 0 118 1 oL 1 Lb 0714081108 |Ememensgyssl 0 20 18 1
Teai2ls W7x108 [ — 75 mindes 202 118 " OVAL1 Lb P e — 0 20 I 1
VAL 1 Lo 071001108 [Emenenscate = 21 e T
Vigencia : 0601202 Tura 1215 2071109 Ertemensguaysal ] 242 118 11
Tea 121 7x109 - 75 202 1% 1
OBSERVACIONES: Tras 22108 e — % 2@ I T

OPERADOR

Fuente: Empresa Pesquera Shanel S.A.C

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

JEFE DE PRODUCCION
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Anexo 18. Herramientas de calidad

MATERIALES

Presencia de
Histamina -

Presencia de
Hidrocarburos -

Latas con abolladuras -

Proceso de descongelamiento
inadecuado -

Prolongado tiempo de
descongelamiento -

Envases cerrados con medidas
fuera de parametros

Utilizacion de agua sin clorar para
proceso de enfriamiento -

Fuente: Elaboracion propia

MEDIO
AMBIENTE

Temperatura del area de
proceso sobre 10°C

Temperatura de enfriamientd
de latas no adecuada

Termometro
descalibrado -

Termoémetro dafiado -

Maquinas cerradoras

METODQ

MANO DE
OBRA

Personal no
capacitado -

Personal nuevo -

Errores en el registro
Personal inconforme

Camaras isotérmicas
danadas -

Falta de mecéanico pa
maquinas cerradoras -

descalibradas -
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A Autoclave averiado -
MERAQ(%M& Herramientas de calidad
MAQUINARIA
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Fuente: Elaboracion propia



. Cal!:ﬂz ‘I:fe OTE'_‘a" la flﬁ'ta de c1|c2|c3|c4a|c5|c6({c7|c8|co|c10|C11|C12|C13|C14|C15|C16| C17|C18| C19| CORRELACION
inocuidad alimentaria en el proceso
de conservas de pescado
1| Presencia de Histamina c1 0j]0|3 3|03 /00| 3 3 0 0 0 1 0 3 Q 0 19
2 | Presencia de Hidrocarburos G2 0 0 0|0 0|0 0|01 1 1103|010 6
3| Latas con abolladuras C3 0|0 olo|5|]0|jlo|jo|O0|O0O]|]O|3|]3]0]5]0 0 21
Proceso de descongelamiento c4
4 | inadecuado 5/]0]0 5/0[5]0]0] 5 5 0 3 3 3 0 5 0 0 39
Prolongado tiempo de c5
5 | descongelamiento 3| 0]0]3 0|65 0]0] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11
Envases cerrados con medidas fuera cs
6| de parametros 0|O0|5]|0]0 0/0]0]| O 0 0 1 1 0 0 0 0 0 7
Temperatura del area de proceso sobre c7
7/10°C 3/]0(0]3[3]0 0/0] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9
8 | Personal inconforme c8 o|3[1]|1]0]0 olo|loOo|O]|]O]|]O0O]| O 1 0 1 0 7
Temperatura de enfriamiento de latas co
9| no adecuada 0oO/0|0|0O0|0O]|O]O 0 0 0 1 1 1 0 0 0 1 4
10 | Termémetro descalibrado C10 o|oj0|Jo0|lO0|O|O]|O 3/]0]1]1|1]0]0|0] O 9
11 | Termoémetro dafado G 1/0/0|0]|0]J]0jO0]0O0]|O] O 0|l 1]1/1]0]0]0]0 4
Utilizacion de agua sin clorar en el c12
12 | proceso de enfriamiento 0|0|0D|O]J]O]O]J]O|b5|0] 0 0 5 5 3 0 0 0 5 23
13 | Personal no capacitado C13 o|lo|1|1]0]|1|0]0]O0|lO]O0]O 1 1] 0] 0[]0 1 8
14 | Personal nuevo G114 ojlo|1|1]0|1|o[of[0o|lO0] O] O 1 1] 0] 010 1 6
15 | Errores en el registro C15 1/1/0|l0|J0]0|0]0|0O]O0O]|O]O 1 1 0 10| 0 5
Falta de mecanico para maquinas c16
16 | cerradoras 0j]0|1]0]J0]1]J]0O0]0]0O] O 0 0 1 1 4] 0 3 0 7
17 | Camaras isotérmicas dafadas G17 3|1]o0|1|1|ofjojojOJO0O|O]O]O]|]O|[1]0 0,0 7
18 | Maquinas cerradoras descalibradas C18 o|lo|3|o0o|0|3|0]1]0|]O0]O0]O]H"1 1] 0]3]0 0 12
19 | Autoclave dafiado Cc19 oj|O0O|jOjO]JO|1]O]1]0] O 0 3 1 1 0 0 0 0 7
Alternativas Solucion al Co'_stos_t'ie FaFllldaf]’ de Tl_empo_ ’de Total
problema aplicacion ejecucion ejecucion
HACCP 2 2 1 6
BPM 1 1 1 4
POES 1 1 1 4

No bueno (0), Bueno (1), Muy bueno (2)
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: : Cgusas que orig_inan la falta de Escala de , .
Causas que originan la falta de inocuidad en el Puntaje de | o . .1 ia| Ponderacion ltem | inocuidad alimentaria en el proceso de ponderacion % |Acumulado T
proceso de conservas de pescado correlacion total conservas de pescado

Presencia de histamina 19 1 19 A Pr_o_cesc_:lde descongglamiento inadecuado 195 36,04% 195 36,04%
EEere 6 AR S 5 1 5 Utlll_zam_on de agua sin clorar en proceso de 115 21 26% 310 57 30%
Latas con abolladuras 21 5 105 B_| enfriamiento : :

= = C |Latas con abolladuras 105 19,41% 415 76,71%
Proceso de descongelamiento inadecuado 39 5 195 D |Presencia de histamina 19 3.51% 434 80.22%
Prolongado tiempo de descongelamiento 11 1 i E | Maquinas cerradoras descalibradas 12 2.22% 446 82,44%
Envases cerrados con medidas fuera de los parametros 7 1 7 F_|Prolongado tiempo de descongelamiento 11 2,03% 457 84.47%
Temperat.ura del &rea de proceso sobre los 10°C 9 1 9 Tel'nperatura del &rea de proceso sobre los 9 166% 466 86,14%
Personal inconforme 7 1 7 G |10°C
Temperatura de enfriamiento de latas no adecuada 4 1 4 H | Termdmetro descalibrado 1,66% 475 87,80%
Termémetro descalibrado 9 1 9 : Eg:éariz?rg:rrados con medidas fuera de los 7 1.20% 482 89,00%
Termémetro dafiado 4 1 4 P rw—
Utililzaci.c’)n de agua sin clorar en el proceso de J E:rl:: éj :rg;ecanlco para maquinas 7 1,29% 489 90,39%
STHEn N 23 5 i K_| Camaras isotérmicas danadas 7 129% | 496 | 91,68%
PEREETE WO EE A 6 ! 6 L | Personal inconforme 7 129% | 503 | 92,08%
Personal nuevo 6 1 6 M | Autoclave averiado 7 1,29% 510 | 94,27%
Errores en el registro 5 1 5 N | Personal no capacitado 6 1,11% 516 95,38%
Falta de mecanico para maquinas cerradoras 7 1 7 0O | Personal nuevo 6 1,11% 522 96,49%
Céamaras isotérmicas dafiadas 7 1 7 P | Presencia de hidrocarburos 6 1,11% 528 97,60%
Maquinas cerradoras descalibradas 12 1 12 Q | Errores en el registro 5 0,92% 533 98.52%
Autoclave averiado 7 1 7 R | Termémetro dafiado 4 0,74% 537 99,26%

. ;’deg::[::grglatlura de enfriamiento de latas no 4 0.74% 541 100,00%
Total 541| 100,00%
5° 3 @6 ((@ Y
¢ ¢ /8 S/ 8/ 8/ 8/ 8/ e/ 8/ /F
v /& 8/ 8/ &/ &/ &/ 8
S SESESES S S ES S S ESES S E S
¢ ¥ VA AR VA A VA AN §
CP ¢ \‘9 ‘\\ 'Y \39
Proceso 328 130 0 13 0 0 Alto 47 87.06% 5 2355 1 HACCP
Mantenimiento 0 0 25 0 0 2 Bajo 4 8.50% 2 92 2 BPM
Gestion 0 0 0 0 24 0 Bajo 2 4.44% 2 48 3 POES
Total de problemas | 328 130 25 13 24 2 541 100%
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Causas que originan la falta de inocuidad alimentaria| Escala d_g Areas Puntuacién
en el proceso de conservas de pescado ponderacion

Proceso de descongelamiento inadecuado 195

Utilizacion de agua sin clorar en proceso de enfriamiento 115

Latas con abolladuras 105

Presencia de histamina 19

Prolongado tiempo de descongelamiento 11 Proceso 471

Temperatura del &rea de proceso sobre los 10° C 9

Envases cerrados con medidas fuera de los parametros 7

Presencia de hidrocarburos 6

Temperatura de enfriamiento de latas no adecuada 4

Maquinas cerradoras descalibradas 12

Termdmetro descalibrado 9

Al.'ltoclave.avelnacllo — ! Mantenimiento 46

Camaras isotérmicas dafiadas 7

Falta de mecanico para maquinas cerradoras 7

Termdmetro dafiado 4

Personal inconforme 7

Personal no capacitado 6 Gestion 2

Personal nuevo 6

Errores en el registro 5

DIAGRAMA

Escala de ponderacion

DE PARETO

L M N

mn@um 0/

120.00%

100.00%

80.00%

60.00%

40.00%

20.00%

0.00%
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Anexo 19. Patégenos contaminantes y peligros presentes en alimentos

Patdgenos (bacterias, hongos)

Tiempo de

incubacion

Fuentes comprometidas y

Bacterias

*signos y sintomas adicionales

Alimentos (cereales, natillas y salsas, albéndigas, salchichas,

Bacillus cereus 8-16 horas vegetales cocidos)
*Diarrea, dolor abdominal, nauseas.
Contacto con animales infectados o productos animales
contaminados con la bacteria. Los animales que se infectan con
g : mayor frecuencia incluyen ovejas, vacas, cabras, cerdos y perros,
Brucelosis® 5 a 60 dias v Y ) yp
entre otros.
* Fiebre, sudores, malestar, anorexia, dolor de cabeza, dolor enlos
musculos y articulaciones.
Aves crudas o poco cocidas, leche cruda (sin pasteurizar) y agua
Campylobacter r g R ( ¥ Vv ar
2 aSdias contaminada.
* Calambres estomacales.
e Alimentos inadecuadamente enlatados o fermentados,
Clostridium
botulaum generalmente hechos en casa.
s 18 - 36 horas * Vision doble o borrosa, parpados caidos, dificultad para
(botulismo) . )
hablar. Dificultad para tragar, respirar y sequedad de
boca. Debilidad muscular y paralisis.
Clostridium 6 - 24 horas Carne deres o pollo, salsas, alimentos secos o precocidos.
perfringens * Formas graves inflamacion y necrosis del intestino delgado
Queso fresco y otros quesos blandos , crudos, melones, perros
Listeria calientes, patés, carnes frias , mariscos ahumados y leche cruda (sin
monocytogenes 1 a 4 semanas pasteurizar).
* Dolor de cabeza, rigidez en el cuello, confusion, pérdida del
equilibrio y convulsiones. En gestantes puede provocar aborto.
Pollo, pavo y carnecrudos o poco cocidos ;huevos; leche y
Salmonella £ 5 2
12 - 72 horas jugo sin pasteurizar (crudos), frutasy vegetales crudos.
* S. typhi: hemorragia y perforacion intestinal, postracion.
Agua, alimentos de origen animal contaminados o contactos con
Shiguella 1-7 dias personas infectadas.
*Diarrea mucoide y sanguinolenta.
Staphylococcus 30 minutos a 6 . :
Py Carnes rebanadas, los postres, los pasteles y los sandwiches.
aureus horas
e p Mariscos crudos o poco cocidos, particularmente ostras
Vibrio 1-4dias S p P
Diarrea acuosa, nauseas.
Yersiniosis (varias 3.7 dias Mayor frecuenciacarne de cerdoy sus productos.
especies) * Linfadenitis mesentérica.
Hongos
Ciclospora Frutas o vegetales crudos y hierbas.
1 semana 53
Calambres / dolor estomacal.
2l % Ensalada de vegetales frescos, jugos de fruta preparados, agua.
Cryptosporidium 1-12 dias g Jug prep g

*Diarreaacuosa profusa, dolor abdominal, anorexia, vomito, fiebre.
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Patdégenos (parasitos, virus)

Tiempo de uentes comprometidas y

Micotoxin

incubaci gnos y sintomas adicionales

Aflatoxina: micotoxinas de (Aspergillus flavus, parasiticus) vy
Ocratoxina’ de (Aspergillus ochraceus, Penicillium verrucosum)

as 2 dias a meses Producidas por un moho (agentes fungicos) que crece engranosde
maiz o cereales almacenado inadecuadamente.

* Carcinégeno® potente en exposicién prolongada.

Pardsitos
Echinococcus eSS asRoE Alimentos contaminados por hecesde perroo zorro.
(quiste hidatidico) * Quistes en el higado, los pulmones y el cerebro.
Plantas acudticas que contengan metacercarias, aguas
Fasciola hepdtica Dias a 3 meses contaminadas. Visceras contaminadas
* Hepatomegalia, esplenomegalia, anemia, ictericia.
Giordia AiBlsamanas Agua, hortalizas y frutas crudas.

*Dolores abdominales, diarrea mucoide, eses grasosas.

Helmintos-Protozoos Semanas a meses | Agua, suelo y alimentos contaminados.

teniasis)

Taenia solium Carne de cerdo con cisticercos: formas larvarias de Taenia;
(cisticercosis y

De semanas hasta

> alimentos o agua contaminados con huevos.
10 anos

* Insomnio, nerviosismo, anorexia, epilepsia.

Toxoplasma gondii. 10-23 dias

Carne poco cocinada o cruday productos frescos.
* Produce pérdida de vision y afecciones neuroldgicas.

Tripanosoma sp.
Enfermedad de 3 -22 dias
Chagas oral’

Cualquier alimento contaminado con heces de insectos vectores o
secrecionesde reservorios silvestres contaminadas.

* Cuadro febril prolongado, cefalea, mialgias, dolor epigdstrico,
vomito, artralgia, hepato y esplenomegalia.

Virus
Agua y alimentos contaminados.
Hepatitis Ay E 14 a 28 dias * Heces de color arcilla, pérdida de apetito, orina de color oscuro,
dolor articular.
Norovirus Verduras de hojas verdes, frutas frescas , mariscos (ostras) o agua.
12 a48 horas R
Fiebre, dolor de cabeza o dolor general en el cuerpo
Rotavirus y otros ) Agua y alimentos contaminados.
i 1-3 dias Otros frecuentes Astrovirus, Adenovirus, Calicivirus, Coxsackie.

* Ocasional: fiebre y deshidratacién

Contaminantes ambientales

Carbamatos y

in la dosi
Segunadosisy Agua y cualquier alimento.

tiempo de 3 i y P
organofosforados p_ N *Dolor abdominal, nduseas, vomito, dolor de cabeza, miosis
exposicion
Pescados y sus derivados, las carnes, los huevos y sus derivados, la
P . L. lechey los productos lacteos, grasas y aceites vegetales
Dioxinas Segun exposicion v p 8 y 8

* Problemas de reproduccién y desarrollo, afectar el sistema
inmunitario, interferir con hormonas y, de ese modo, causar cancer.

Contaminantes durante la preparacion y procesamiento

Sustancia

Plomo (Pb)

Cadmio (Cd)

Mercurio (Hg)

Arsénico (As)

3-monocloropropane-1,2-
diol (3-MCDP)

Dioxinas y PCB

Benzo[A]pyreno

Dosis capaz de
Principales caracteristicas provocar
enfermedad
Derivados de los cereales y granos, vegetales (especialmente patatas y vegetales de hoja verde) y agua del grifo son
NO ESTABLECIDO
los los contribuyentes mas importantes a la exposicion a través de la dieta en la UE.
Los grupos de alimentos que maés contribuyen a la exposicién de Cd son los cereales y derivados, hortalizas, frutos
secos, tubérculos y carne y derivados carnicos. Debido al consumo de cereales, frutos secos y aceites de semillas 25 pg/kg pc por mes

los vegetarianos tienen una exposicién mas alta. También se asocia al consumo de bivalvos y champifiones.

El mercurio tiene un origen tanto natural como antropogénico. Una vez en el medio tienen lugar una serie de "
4 ug/kg pe por

semana

complejas transformaciones y ciclos entre la atmosfera, los océanos y el suelo. De todas las formas que puede

adoptar, el metilmercurio es, con diferencia, la forma mas habitual en la cadena alimentaria.

El arsénico es un metaloide que est4 presente en formas organicas o inorganicas que pueden encontrarse en
15 pg/kg pe por

semana

zonas donde hay una elevada actividad antropogénica (EFSA. Panel on Contaminants in the Food Chain, 2010
(2009)).
Se asocia a los derivados de la soja, especialmente a la proteina de soja. Este hecho sera tomado en cuenta para

4 pg/kg pe por dia
proponer las limitaciones a la dieta de los grillos (Directorate-General Health and Consumer Protection., 2004).

Son contaminantes persistentes en el medio con capacidad bioacumulativa y capaces de entrar y permanecer en
2 pg/kg pc por dia
la cadena alimentaria.

Se relaciona con alimentos sometidos a desecacién o deshidratacion calor de accién directa. NO ESTABLECIDO
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Principales peligros quimicos

4 LISTO PARA COMER

Objetos blandos o de

menos de 2 mm

. DESTINADO A
4 REQUIERE COCINADO O PREPARACION $ 3
POBLACIONES DE RIESGO

Los objetos blandos o menores de 7mm tienen que,

previsiblemente tendrian consecuencias leves en la poblacién

en general, deben ser especialmente tenidos en consideracién

si el alimento en concreto va dirigido a poblaciones sensibles

(bebés y nifios, con problemas de masticacién y/o deglucion,

etc.).

Objetos duros o afilados
de menos de 7 mm /
Objetos duros o afilados
de entre 7y 25 mm /
Objetos duros o afilados

de més de 25 mm

En los alimentos listos para comer es necesaria una
precaucion superior puesto que la capacidad de deteccién del  viene indicado en el envase, debe de
consumidor es inferior y la ingestion accidental de un objeto

extrano es plausible.

Si requiere cocinado o preparacién, y asi Si la poblacién

destinataria es una
valorarse el peligro en funcién de la poblacién de riesgo la
capacidad de dicha preparacién de magnitud del peligro seria

eliminar o incluso de detectar el objeto. superior.

Evaluacion de peligros fisicos

Tiempo de Fuentes comprometidas y
Agente - : s p =
incubacién signos y sintomas adicionales
Metales Segun la dosisy | Aguay alimentos (principalmente productos de la pesca)
pesados(mercurio, tiempo de *Alteraciones neuroldgicas, neuropatia, lesiones en sistema
plomo, cadmio) exposicion nervioso y renal, alteraciones en la piel, dolores corporales.

Contaminantes generados durante la preparacién y procesamiento

Bisulfitos y otros
adulterantes

Segun la dosis y
tiempo de
exposicion

Alimentos
*Diarrea, acidez estomacal.

Benzopirenos,
productos de

Segun la dosis y

Cereales y derivados, pescados y mariscos ahumados, carnes y

S tiempo de pescados a la parrilla.

caramelizacion, S A : -
S exposicion Potenciales carcinégenos
acrilamidas
, . Yuca (mandioca) procesada inadecuadamente.
Segun la dosis b ; : ¢ o~
: 10 3 3 A dosis mds bajas, los sintomas tempranos son debilidad, cefalea,

Cianuro ingerida:

3 horas o mas

confusién. En algunos casos cianosis y secuelas del sistema nervioso
central.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, MOLINA VILCHEZ JAIME ENRIQUE, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CHIMBOTE, asesor de Tesis titulada: "

Implementacién del Sistema HACCP para medir el grado de inocuidad alimentaria en la
empresa Pesquera Shanel S.A.C - Paita, 2022", cuyo autor es RONCAL DIAZ
KATHERINE LINNETTE, constato que la investigacion tiene un indice de similitud de
25.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido
realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

CHIMBOTE, 28 de Enero del 2023
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