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l. INTRODUCCION

Los consumidores dia a dia son cada vez mas exigentes con respecto a los bienes
y servicios que adquieren, este comportamiento esta obligando a las empresas que
trabajen con alimentos, a ser mas competitivos y eficientes, lo que hace necesario

el establecimiento de estandares de calidad.

La calidad es el tema estratégico mas importante al que tiene que hacer frente la
Alta Direccion siendo éste algo mas que la nocion tradicional de la calidad en
productos y servicios, abarca simultaneamente la mejora en la posicion de costes,
el cumplimiento de las entregas, los planes respecto al mercado y la capacidad de

respuesta ante los cambios del mercado.

Las empresas para ser competitivas a nivel internacional tienen que implementar
un sistema de aseguramiento de la calidad que garantice que el producto o servicio
ofrecido cumpla con las expectativas del consumidor. Para la industria de alimentos
este tema es mas trascendente aun, debido a que esta de por medio la salud e

integridad de los consumidores.

Por tales motivos, la empresa PESQUERA EXALMAR SAA, ha considerado
necesario la implantacion del sistema de calidad propuesto por la NTP-ISO 9002 vy
de un Plan de Analisis de Peligros y Puntos de Control Criticos (HACCP) para la
linea de produccion de Planta de Productos Hidrobioldégicos congelados

(cefalépodos).

Teniendo en cuenta lo antes referido, se decidi6 realizar el presente trabajo de

investigacion planteando los siguientes objetivos:

- Elaborar el Manual de calidad, utilizando la NTP-ISO 9002 para las areas de la

empresa que estén involucradas en la produccion de Productos Hidrobioldgicos



congelados (cefalopodos) y los principales procedimientos de las secciones:
control de procesos e inspeccion y ensayo.
Elaborar un Plan HACCP para la linea de produccion de Productos

Hidrobiolégicos congelados (cefalopodos).

Il. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA DE LA INVESTIGACION
2.1Situacion Problematica

Las enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) constituyen un
importante problema de salud a nivel mundial. Son provocadas por el consumo
de agua o alimentos contaminados con microorganismos o pardsitos, o bien por

las sustancias toxicas que aquellos producen.

La preparacion y manipulacion de los alimentos son factores claves en el
desarrollo de las ETA, por lo que la actitud de los consumidores resulta muy

importante para prevenirlas.

Ademas, ciertas enfermedades transmitidas por alimentos pueden llevar a una
enfermedad de largo plazo. Por ejemplo, la Escherichia coli O157:H7 puede
provocar fallas en el riidn en nifios y bebés, la Salmonella puede provocar
artritis y serias infecciones, y la Listeria Monocytogenes puede generar

meningitis, o un aborto en las mujeres embarazadas.

Si se revisan las causas de como se produjo una ETA, pueden encontrarse los

siguientes factores:

Enfriamiento inadecuado.

Preparacion con demasiada anticipacion al consumo.
Almacenamiento inadecuado.

Conservacién a temperatura ambiente.

Coccion insuficiente. (temperaturas inadecuadas de coccion)
Conservacion caliente a temperatura inadecuada.

Higiene personal insuficiente.

Contaminacién cruzada.

Ingredientes de origen dudoso.

V V.V V V V V V V VY

Contacto de alimentos con animales y/o sus excrementos.



Muchas de las causas indicadas son elaboradas por un mal manejo de las
materias primas, por falta de higiene en la planta y en los trabajadores,

repercutiendo en el producto final.

Debido a la gran cantidad de microorganismos presentes en la mar, y siendo el
hébitat de los cefalépodos es comprensible que en la superficie de estos, lleven
un numero considerable de microorganismos, donde muchos de ellos pueden
ser patégenos.

Es por esto que los productos marinos necesitan de un tratamiento especial en
lo que es higiene y buenas practicas de manufactura, para evitar una posible

enfermedad del consumidor.

2.2Formulacion del Problema

PROBLEMA GENERAL

» ¢Se puede formular la elaboracion de un plan de Calidad de Productos
Hidrobiolégicos Congelados: HACCP DE CEFALOPODOS, en la Empresa
Pesquera EXALMAR SAA?

PROBLEMAS ESPECIFICOS

% Problema Especifico 1:
¢Es importante la elaboracion de un Plan de Calidad de Productos
Hidrobiologicos Congelados: HACCP DE CEFALOPODOS, en la empresa
Pesquera EXALMAR SAA., como medio de consulta?

s Problema especifico 2:

» ¢Es importante la realizacion de los Puntos criticos de Control, a través de
un analisis de Peligros para la materia prima, insumos y materiales, para
productos Hidrobiolégicos Congelados de Cefalépodos en la Empresa
EXALMAR SAA?

s Problema especifico 3:



» ¢Es importante la realizacion de los Puntos Criticos de Control, a través de
un analisis de Peligros para productos Hidrobiol6gicos Crudos y precocidos
de Cefalopodos en la Empresa EXALMAR SAA.?

2.3Justificacién de la Investigacion.

El presente trabajo de investigacion se justifica por:

s La implementacién de un sistema HACCP (Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control) en la Empresa EXALMAR SAA., desde la
recepcion de materia prima hasta el embarque de productos
hidrobiol6gicos congelados.

% Controlar los peligros fisicos, quimicos, microbiolégicos y alérgenos
de tal manera que se puedan eliminar o reducir a niveles aceptables y
asi obtener un producto seguro y de buena calidad que sea beneficioso
al ser humano.

% Obtener un Producto que cumpla los estandares nacionales e
internacionales para lograr una mayor confianza en el Cliente y por lo
tanto una mayor participacion en el Mercado.

% El Plan HACCP servira como medio de consulta para los supervisores
de la Empresa EXALMAR SAA.

2.4HIPOTESIS
2.4.1 HIPOTESIS GENERAL

» La elaboracibn de un Plan de Calidad de Productos Hidrobiolégicos
Congelados: HACCP DE CEFALOPODOS, en la empresa Pesquera

Exalmar SAA, tiene repercusiones positivas en la calidad del producto final.

2.4.2 HIPOTESIS ESPECIFICOS

% Hipotesis Especifico 1:
La elaboracion del Plan de Calidad de Productos Hidrobiologicos
Congelados: HACCP DE CEFALOPODOS, en la empresa Pesquera
EXALMAR SAA., sirve como medio de consulta para el personal de la

Empresa..



% Hipotesis especifico 2:

» La determinacion de los Puntos Criticos de Control, a través de un analisis
de Peligros para la materia prima, insumos y materiales es importante para
la obtencion de productos Hidrobiol6gicos Congelados de Cefalépodos en la
Empresa EXALMAR SAA.

% Hipotesis especifico 3:

» La determinacion de los Puntos Criticos de Control, a través de un analisis
de Peligros para productos Hidrobiologicos Crudos y precocidos de
Cefalopodos en la Empresa EXALMAR SAA, son positivos para el producto

final procesado.

2.5 VARIABLES

ELABORACION DE UN PLAN DE CALIDAD DE PRODUCTOS
HIDROBIOLOGICOS CONGELADOS: HACCP DE CEFALOPODOS

. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION.

3.1. OBJETIVO GENERAL.
» Elaborar el Plan de Calidad de Productos Hidrobioldégicos Congelados:
HACCP DE CEFALOPODOS, en la Empresa Pesquera EXALMAR SAA.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS
% Objetivo Especifico 1:
Verificar si la elaboracion del Plan de Calidad de Productos Hidrobiologicos
Congelados: HACCP DE CEFALOPODOS, en la empresa Pesquera
EXALMAR SAA., sirve como medio de consulta

+ Objetivo especifico 2:

» Determinar los Puntos criticos de Control, a través de un analisis de Peligros
para la materia prima, insumos y materiales, para productos Hidrobioldgicos
Congelados de Cefalopodos en la Empresa EXALMAR SAA.

% Objetivo especifico 3:



» Determinar los Puntos Criticos de Control, a través de un analisis de
Peligros para productos Hidrobiologicos Crudos y precocidos de
Cefalépodos en la Empresa EXALMAR SAA.

V. MARCO TEORICO

4.1 ANTECEDENTES.

> Tesis: “DETERMINACION DEL EFECTO DEL CITRATO DE SODIO EN LA
GELIFICACION DEL SURIMI DE POTA (Dosidicus gigas)”
Universidad Nacional Agraria LA MOLINA. FACULTAD DE PESQUERIA.,

Presentado por: FRANK ANDERSON NOE ESCOBEDO CABRERA
2013.

RESUMEN:

El objetivo del presente trabajo fue la determinacion del efecto del citrato de sodio

(Na-citrato) en la gelificacion térmica del surimi de pota Dosidicus gigas.

La tecnologia usada para la preparacion del surimi fue la lixiviacion acida salina, a
partir del cual se obtuvieron los geles de pota. La metodologia experimental fue la
siguiente: se picaron 200 g de surimi de pota congelado para luego
homogeneizarse en un molino multi-mezclador a 20 000 rpm por 1 minuto. Se
adicionaron diferentes cantidades de Na-citrato (0,25%, 1,27%, 1,5%, 2,0%, 3,0% y
7,74%), 0,5% de cloruro de calcio (CaCl2) y 1,5% de cloruro de sodio (NaCl) para
la obtencion del sol de surimi. Se continu6 con el mezclado de la masa total en el
molino multi-mezclador por 3 minutos hasta alcanzar una temperatura de 50C. Se
procedié al llenado del sol de surimi en envases cilindricos de acero inoxidable,
luego fueron dejados en bafio maria a 900C por 25 minutos, enfriados
inmediatamente en agua con hielo por 30 minutos y, finalmente, los geles
obtenidos fueron almacenados a 40C por 18 horas antes de las evaluaciones. Se
determinaron las propiedades de textura como la fuerza de gel (g.cm), dureza (g),

elasticidad (mm) y prueba de doblez.



Los resultados demostraron que las mejores propiedades de textura del gel se
alcanzaron con 0,25% de Na-citrato, aunque las mezclas de 1,27% de Na-citrato y
0,5% de CaCl2, asi como también 2,0% de Na-citrato y 0,5% de CaCl2, también
presentaron buenas propiedades de textura. Se encontrd una fuerte disminucion de
las propiedades de textura de los geles elaborados con las mezclas de 0,25% de
Na-citrato y 0,5% de CaCl2 y también con 1,5% de Na-citrato y 0,5% de CaCl2; sin
embargo, en ambos casos, la prueba de doblez mostré geles de grado AA. Un
aumento de Na-citrato a 3,0% y 0,5% de CaCl2 incrementd la fuerza de gel pero a
una mayor cantidad tal como 7,74% de Na-citrato, disminuy6 considerablemente.
Por los resultados obtenidos, se demostro que es posible reemplazar al NaCl por el
Na-citrato en la elaboracién de geles de pota debido a la alta fuerza de gel obtenida

con las diferentes cantidades adicionadas de Na-citrato (0,25% a 2,0%).

> Tesis: RESTRUCTURACION EN FRIO DE MUSCULO DE PESCADO

MEDIANTE LA INCORPORACION DE ALGINATO SODICO Y
TRANSGLUTAMINASA.

Universidad Complutense de Madrid. Facultad de Veterinaria. Departamento de

Nutricién, Bromatologia y Tecnologia de los Alimentos.
Presentada por : HELENA MARIA MORENO CONDE. 2010
Resumen:

En nuestro pais se consumen al afio unas dos millones de toneladas de pescado
aproximadamente, que son obtenidas de manera tradicional de muy diversas
especies sin que éstas sean sometidas a ningun tipo de manipulacién tecnoldgica.
Espafia presenta un indice anual de consumo de 39 kilos de pescado por habitante
y ano (Mapa, 2007), situandose en el tercer puesto del ranking mundial de
importaciones, por detras de Japén y USA, y en el décimo de exportaciones. A
nivel Europeo, Espafia también goza de una situacion considerablemente
privilegiada en cuanto a captura y produccion, estando por delante de paises como
Francia, Italia, Portugal y Reino Unido (FAOSTAT, 2004).

Relativas al empleo de alginato sodico en la elaboracibn de productos

reestructurados de muasculo de merluza (Merluccius capensis).



1.- La incorporacion en polvo de las sales calcicas junto con el alginato sédico, fue
de entre las estudiadas la elegida por la sencillez de su incorporacion y por permitir
una buena difusion de los iones calcio a fin de obtener gel alginato-calcio dentro de

la matriz de proteinas miofibrilares.

2.- Se pueden elaborar modelos de reestructurados con caracteristicas
termoestables a baja temperatura (5°C) con adecuadas propiedades fisico-
quimicas cuando se elaboran a base de musculo de merluza picada o troceada
mediante la incorporacion de 0.05- 0.5 % de alginato sédico junto con el aporte

necesario de cloruro calcico, en forma de polvo, como donante de iones calcio.

3.- La proporcion de cloruro célcico, como donante de iones calcio a una masa de
musculo picado de merluza y alginato soédico condiciona notablemente las

propiedades fisicoquimicas del reestructurado y debe ser alrededor del 0,1%

Relativas al empleo de transglutaminasa microbiana en la elaboracion de
modelos de reestructurados a partir de musculo de merluza (Merluccius

capensis) o surimi de calamar gigante (Dosidicus gigas).

1.- La elaboracion de modelos de reestructurados a base de musculo de merluza
con diferente tamafio de particula se puede llevar a cabo a temperaturas entre 4°y
30°C, cuando se adiciona transglutaminasa microbiana en concentracion de hasta

el 1% vy suficiente cantidad de caseinato sédico (0.75- 1.5 %).

2.- La incorporacién de caseinato sodico incrementa notablemente la actividad de
la transglutaminasa microbiana (MTGasa) al incorporarla en el musculo de merluza,
lo que se refleja en un aumento de las propiedades mecanicas de los
reestructurados debido al aumento de enlaces de tipo covalente. Asi mismo, la

combinacion de ambos favorece la capacidad de retencion de agua.

3.- La calidad funcional de la materia prima, es un parametro importante a
considerar cuando se van a elaborar modelos de reestructurados a partir de
pequefios trozos de musculo. Sin embargo no es un factor limitante cuando los
modelos se elaboran por proceso de homogeneizacion (particula fina) como
consecuencia de la mayor solubilizacibn de las proteinas miofibrilares que se

consigue con este proceso.



4.- La reduccion del pH hasta 6, en las masas para elaborar reestructurados de
merluza, a pesar de incrementar su vida util, Gnicamente es viable si se incorporan
elevadas concentraciones de NaCl (4%), ya que de otra forma, las propiedades
fisicoquimicas disminuyen. Sin embargo, a pH fisiolégico del musculo (pH 6.8) la
incorporacion de elevadas cantidades de NaCl dificulta la elaboracion de
reestructurados con propiedades fisicoquimicas adecuadas, independientemente
de la concentracion de MTGasa afadida (0.5-1.0%).

5.- La combinacién de tratamientos de altas presiones (300 MPa) junto con la
incorporacion de MTGasa (0.5-1.0%) para elaborar geles a baja temperatura a
partir de surimi de calamar de baja calidad, permite incrementar satisfactoriamente

sus propiedades fisico quimicas.

» Tesis: MODIFICACIONES QUIMICAS Y MICROESTRUCTURALES EN LA
ELABORACION DE CALAMARES ROBOZADOS CONGELADOS.
Presentada por: EMPAR LLORCA MARTINEZ. Valencia 2003

Resumen:

Los productos rebozados y posteriormente fritos, que tradicionalmente eran
productos de elaboracion tipicamente casera, han pasado a ser lo que se podrian
denominar “productos estrella” dentro de la produccion industrial agroalimentaria,
ya que su demanda se ha visto incrementada notablemente, debido
fundamentalmente a la facilidad para su almacenamiento doméstico en congelacion
y a la rapidez con que son cocinados para su consumo inmediato. Actualmente,
todos estos productos rebozados se preparan a escala industrial y se comercializan
en congelacién, por lo que el consumidor solamente ha de someterlos a una fritura
domestica final. Esto supone una serie de operaciones en la industria, como son
una prefitura industrial del producto recién rebozado, seguida de una congelacion
gue se mantendra durante el transporte, venta, etc. hasta su consumo. La fritura, o
inmersion del alimento en aceite caliente durante distintos periodos de tiempo, es
un proceso que ha de lograr que los alimentos queden con la textura y el color
adecuados, que éstos absorban la cantidad adecuada de aceite y que dicho aceite

se mantenga dentro de unos limites aceptables de calidad organoléptica y



sanitaria. En este trabajo, como substrato estandar, se toma anilla de calamar y se
ensayan cinco formulaciones distintas para la capa de rebozado. Los objetivos son
el estudio de los aspectos microestructurales que influyen en las caracteristicas
macroscopicas, el estudio de la textura de los productos obtenidos y reologia de las
pastas empleadas en el rebozado y el estudio de las modificaciones de los
componentes quimicos fundamentales: fraccioén proteica y fraccion lipidica de los
productos elaborados con distintas formulaciones.

Los resultados obtenidos a nivel microestructural muestran que la absorcion de
grasa se produce no solo por parte de la capa de rebozado, sino que el aceite de
fritura también penetra hasta el alimento substrato. Ademas durante la penetracion,
el aceite arrastra con €l otros componentes de la masa, como el almidén, sobre
todo cuando se emplea la formulacion que contiene impulsor y genera alvéolos por
los que se produce el intercambio entre el alimento y el medio de fritura. Los
productos elaborados con la formulacion que presenta impulsor como ingrediente
son los que muestran un deterioro menor de la fraccién lipidica, lo que esta en
relacion con el enorme intercambio alimento medio de fritura que se produce; esto
demuestra ademas la importancia que tiene el uso de aceite de buena calidad en la
fritura. Ademas esta formulacién con impulsor es la que mantiene mejores
caracteristicas texturales transcurrido determinado tiempo tras la fritura doméstica.
Se obtiene un buen grado de adherencia entre el alimento substrato y la capa de
rebozado elaborada con las cinco formulaciones ensayadas, lo que facilita la
manipulacion y posterior comercializaciéon del producto final. Por otro lado se
observa que no solo las proteinas de la capa de rebozado (que estan en contacto
directo con el aceite) se degradan durante el proceso de elaboraciéon de calamares
rebozados congelados sino que el alimento substrato también presenta

alteraciones en su fraccién proteica.

> Tesis: HELMINTOS PARASITOS DE DOSIDICUS GIGAS “POTA”
EVISCERADA Y EL ROL ZOONOTICO DE ANISAKIS.

Universidad Ricardo Palma. Facultad de Ciencias Bioldgicas

UNIVERSIDAD RICARDO PALMA



Presentado por: ROXANA ESTHER CESPEDES CHOMBO. 2010
Resumen:

El “calamar gigante” o “pota” Dosidicus gigas (D”Orbigny, 1835), ha sido
catalogado dentro de las especies de mayor importancia en los ecosistemas
marinos pelagicos. Se cuantifico la fauna helmintolégica parasitaria con énfasis en
aquellos de importancia zoonotica y sanitaria de 254 individuos (D. gigas) frescos y
eviscerados, capturados en aguas oceanicas del Pacifico Sur de Perq, y
desembarcados en Puerto Lomas, Arequipa (15°26"° S a 75°03" L) durante el afio
2009. En cada “pota” se determiné su Longitud Dorsal del Manto (LDM) en cm y su
Peso Estandar del Manto (PEM) en kg. Se encontraron cinco taxa larvales de
helmintos diferentes: dos nematodos Anisakis simplex o Tipo | (Dujardin, 1845)
(Abundancia media de infeccion: 0,23; Prevalencia: 15,74%), A. physeteris o Tipo |l
(Baylis, 1923) (Abundancia media de infeccion: 1,11; Prevalencia: 50%). Treméatoda
no identificada (Didimozoidea) (Abundancia media de infeccién: 0,0039;
Prevalencia: 0,39%), dos céstodos larvales: Hepatoxylon trichiuri (Holten,1802)
(abundancia media de infeccién: 0,04; prevalencia: 0,78%) y Tentacularia
coryphaenae (Bosc, 1797) (abundancia media de infeccion: 1,68; prevalencia:
56,29%). Se encontr6 el 57% de calamares (D. gigas) infestados por el nematodo
zoonodtico Anisakis. Los tres parasitos con mayor importancia especifica fueron: T.
coryphaenae, A. physeteris y A. simplex. Se encontré una relacion lineal con la
LDM del hospedero y la prevalencia media de T. coryphaenae. Se observo una
relacion lineal con el PEM y la prevalencia media de A. simplex. No se encontr
correlacion entre la LDM y PEM con la abundancia media de infeccion para
ninguno de los helmintos evaluados. Los estimadores no paramétricos indicaron un
incremento en el esfuerzo de colecta e indicaron que deberian encontrarse hasta
seis especie helminticas en D. gigas. La comparacion de la LDM entre las potas
parasitadas y no parasitadas por A. simplex, A. physeteris, T. coryphaenae y

pardasitos totales no mostré diferencias significativas.

Finalmente, se realizdé un andlisis cuantitativo comparativo de los componentes de
la fauna parasitaria de D. gigas entre los afios 1981-1989, 2003-2004, 2008- 2009 y
2009.

e Tesis: “ELABORACION DE CONSERVAS DE POTA (dosidicus gigas)



EN ENVASES DE HOJALATA DE 1 LIBRA EN SALSA DE
PACHAMANCA Y EVALUACION DE SU ACEPTABILIDAD”
Universidad JOSE FAUSTINO SANCHEZ CARRION. Para optar el Titulo

Profesional de Ingeniero Pesquero. 2014
Presentado Por:

ILLESCAS PORTILLA NELLY LOURDES
TAIPE CARDENAS SHOLANSH ESTEFANY
Resumen:

El presente trabajo de investigacion se realizo en la ciudad de Huacho, Universidad
Nacional José Faustino Sanchez Carrion en la Facultad de Ingenieria Pesquera.

La pota empleada en la elaboracion de las conservas fue adquirida en el puerto
Huacho para, de esta forma garantizar su frescura. La materia prima (manto) se

cocind por un tiempo de 30 minutos y luego se cortd en trozos de 1cm x 4cm.

Se preparo el liquido de gobierno para lo cual se licuo el chincho, huacatay, ajos;
se agreg0O también vinagre, pimienta, comino, habas y sal al gusto. Se envaso la
pota cortado en trozos en una cantidad de 120g y 50g de la salsa de pachamanca
por lata. Se realiz6 el respectivo sellado, esterilizado, almacenado y luego de todo
el proceso las conservas fueron sometidas a diferentes pruebas como el examen
quimico que arrojé los siguientes resultados: humedad 75,53%, grasa 2,84%,
proteina 16,61%, ceniza 1,89%, carbohidratos 3,21%.

Asi mismo se puede observar en el cuadro 3 el resultado microbiolégico que esta
dentro de los parametros permisibles y es conforme, por otro lado el analisis de
esterilidad comercial de la conserva elaborada dio como resultado apto para su

consumo.

Finalmente la prueba de degustacién arrojé6 en promedio un puntaje de 13,68
puntos que se encuentra en el rango de muy bueno y esta fue confirmada con la

prueba t-student que arrojo el mismo resultado.



4.2 BASES TEORICAS

4.2.1 GENERALIDADES SOBRE LA CALIDAD.

La calidad, segun la norma Técnica Peruana NTP-ISO 8402, es la totalidad de
caracteristicas de una entidad (aquello que puede ser descrito y considerado
individualmente) que le confieren la capacidad para satisfacer necesidades

explicitas e implicitas.

Dentro del marco de las relaciones empresa-producto-consumidor, la calidad ha de
tomarse como el grado de aproximacion entre lo que el productor ofrece y lo que el
consumidor espera de él. En definitiva, es la satisfaccion del cliente al minimo

coste.

Hay 3 aspectos de la calidad que son percibidos por los clientes:

- La calidad del disefio, que resulta de averiguar que es lo que el cliente desea,
convertirlo en especificaciones medibles y, asi, disefiar un sistema que
garantice que se consigue la calidad exigida por el cliente.

- La calidad del producto, que es el resultado del proceso productivo que
garantiza que el producto se elabora de acuerdo al disefio, sin defectos.

- La calidad del servicio, que es el cumplimiento de plazos y condiciones de
entrega, asi como el tipo de respuesta y rapidez de resolucién de un problema,

una vez que el producto ha sido vendido.

4.2.2 GESTION DE LA CALIDAD.

La gestion de la calidad, segun la NTP-ISO 8402, son todas las actividades de la
funcién general de gestion que determinan la politica de calidad, los objetivos y
responsabilidades, y los implementan a través de medios tales como la
planificacion de la calidad, el control de la calidad, el aseguramiento de la calidad y
el mejoramiento de la calidad dentro del sistema de calidad. Considera los
aspectos economicos. Y es responsabilidad de todos los niveles de la direccion

pero debe ser conducida por la alta direccion.



La gestion para la calidad es una responsabilidad de la directiva ejecutiva.
Determina, implanta y despliega la politica de calidad, a la vez que asegura la
participacion de todos los miembros de la organizacion en la tarea de alcanzar la

calidad deseada. Es el desarrollar la cultura de calidad en toda la organizacion.

4.2.3 SISTEMA DE CALIDAD.

Un sistema es una manera de hacer las cosas, un método de gestion, un camino y
no un objetivo en si.

El sistema de calidad, segun la NTP-ISO 8402, es la estructura de la organizacion,
procedimientos, procesos y recursos necesarios para implementar la gestion de la

calidad.

Se define como la implantacion de una organizacién, una estructura de procesos,
responsabilidades, procedimientos y recursos e incluye un mecanismo de

realimentacién que se activa mediante un amplio sistema de auditoria.

Un sistema de calidad consta de dos partes:

a) Una parte escrita en una serie de documentos en los cuales se describe el
sistema los procedimientos, instrucciones, planos, ajustandose a una forma
(NTP-1SO 9001,9002 6 9003).

b) Otra parte practica, que a su vez se compone de dos variables:

b.1) Aspectos fisicos: locales, maquinarias, calibres e instrumentos de control.

b.2) Aspectos humanos: adiestramiento del personal a todos los niveles en
técnicas de calidad y formacién; con el objetivo de crear un equipo motivador,
cooperador, sensibilizado, cuyas actitudes positivas ayuden a desarrollar el

proyecto (senlle y stoll).

4.2.4 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.



Segun la NTP-ISO 8402, son todas las actividades planificadas y sistematicas
implementadas dentro del sistema de calidad, y demostradas, en tanto sea
necesario, para proporcionar la confianza adecuada que una entidad cumplira los

requisitos para la calidad.

El aseguramiento de la calidad significa, sustituir la buena voluntad por el método,
es decir, que los elementos apropiados del sistema de la calidad deben ser
documentados. Esta documentacion debe contemplar el cumplimiento de todos los
requisitos de la norma aplicable, y el personal de la empresa debe ejecutar lo que
estd documentado. sl el sistema funciona, la empresa siempre producird un

previsible nivel de calidad de su producto o servicio.

4.2.5 HERRAMIENTAS DE CALIDAD.

Las herramientas de calidad son instrumentos para hacer del factor humano el
verdadero motor de las organizaciones, un elemento aun mas eficiente en la
busqueda de la calidad total y el proceso de mejoramiento continuo. Las
herramientas no reemplazan el raciocinio, lo sostienen y nutren. Es el hombre,

finalmente, quien decide y ejecuta.

Algunas herramientas de calidad son:

1. Tormenta de ideas:
Es una técnica que permite conocer el pensamiento creativo de un equipo para

generar y aclarar una lista de ideas, problemas o asuntos. (NTP-ISO 9004).

2. Diagrama de flujo:
Es una representacion grafica de las etapas de un proceso, Util para investigar
oportunidades de mejoramiento, teniendo un entendimiento detallado de como
funciona realmente el proceso. Al examinar como las diferentes etapas de un
proceso estan relacionadas una con otra, se puede a menudo descubrir

potenciales fuentes de problemas. Pueden ser aplicados a todos los aspectos



de cualquier proceso, desde el flujo de materiales hasta las etapas de venta o

servicio del producto.

4.2.6 NORMAS ISO 9000

ISO 9000, amplia el concepto tradicional de control de calidad e implica a todas las
funciones de la empresa relacionadas con el producto en la consecucion de la

calidad.

ISO 9000 es la aplicacion del sentido comun mediante un sistema de gestion
estructurado, que proporciona productos y servicios que, continuamente, satisfacen
las necesidades del cliente. Pero esto requiere el compromiso, implicacion y
participacion de la alta direccién para que funcione efectivamente. Sin embargo,

todas estas ventajas no se lograran si se selecciona la estrategia errénea.

Las normas son aplicables a cualquier tipo de sector industrial y comprende los
requisitos minimos que una empresa debe cumplir para implantar un sistema de
aseguramiento de calidad eficaz. La norma es un medio para implantar un sistema
de calidad, y no un fin en si mismo.

Las normas ISO 9000 es una serie de estandares internacionales de calidad, no es
un estandar de producto. Son estdndares que se aplican a la gestion de la
organizacién y solo la direccion puede y debe decidir como responder a estos
requerimientos y recomendaciones. (Hoyle 1995).

La familia 1ISO 9000 esta estructurado bajo normas sobre aseguramiento de la
calidad como son ISO 9001, 9002 Y 9003, que son las unicas utilizadas para

certificar los sistemas de calidad de las empresas.

La ISO 9001 se debe aplicar en las empresas que desarrollan desde la etapa de
disefio del producto. Si los productos estan totalmente disefiados y el cliente
requiere que se le garantice el articulo desde su etapa de fabricacion, se aplica la

norma ISO 9002. En otros casos, s6lo se requiere garantizar la inspeccion y el



ensayo final del articulo terminado, aplicAndose la norma ISO 9003.
Adicionalmente, se cuenta con la ISO 9004 que es la guia que aporta las directrices
sobre que se debe tener en cuenta para administrar la calidad y proporcionar

confianza al cliente y a la organizacion.

Otras normas, como ISO 9000 parte 1, ofrecen los criterios de seleccion de las
normas mencionadas. La parte 2 es una guia explicativa sobre cudles son y en que
consisten los requisitos de la ISO 9001, 9002 y 9003. Existen normas de soporte
como la ISO 10011 sobre auditorias de calidad, 10012 sobre aseguramiento

Metrolégico y 10013 sobre Manual de calidad.

La aplicacion de una u otra forma se encuentra en funcion de la actividad de la
empresa, si bien la norma comunmente adoptada por el sector alimentario es la
ISO 9002, existen algunas empresas que, con el fin de asegurar la calidad del
disefio de sus productos incluyen éste en su sistema de calidad, adoptando la
norma ISO 9001.

4.2.7 MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.

Un manual de calidad puede referirse a la totalidad de actividades de una
organizacion o sélo a una parte de ellas. El titulo y el alcance del manual reflejan el
campo de aplicacion.

Un manual de calidad normalmente contiene, o hace referencia por lo menos a:

a. Politica de calidad.

b. Las responsabilidades, autoridad e interrelaciones del personal que dirige,
realiza, verifica o revisa el trabajo que influye en la calidad.

c. Los procedimientos e instrucciones del sistema de calidad.

d. Disposiciones para revisar, actualizar y controlar el manual.



El manual de calidad es un documento que describe las disposiciones generales
tomadas por la empresa para obtener la calidad de sus productos. De acuerdo con
la estructura de la empresa, la naturaleza y la diversidad de sus actividades, este

documento puede referirse a todas o a partes de sus actividades.

La NTP-ISO 10013, menciona los propoésitos de los manuales de calidad que

incluyen:

- Comunicar la politica, procedimientos y requerimientos de la compaifiia.

- Implementar un sistema de calidad efectivo.

- Proporcionar un control mejorado de las practicas y facilitar las actividades de
aseguramiento.

- Proporcionar la base documentada para auditar sistemas de calidad.

- Proporcionar la continuidad del sistema de calidad y sus requerimientos durante
circunstancias cambiantes.

- Capacitar al personal en los requerimientos de calidad y método de
cumplimiento.

- Presentar su sistema de calidad para propdsitos externos, tales como demostrar
el cumplimiento de NTP-ISO 9001, 9002 y 9003.

- Demostrar que su sistema de calidad cumplen las normas de calidad requeridas

en situaciones contractuales.
4.2.8 SISTEMA HACCP EN EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.
CALIDAD HIGIENICO SANITARIO DE LOS ALIMENTOS.
La calidad de un alimento viene definida por un conjunto de parametros
sensoriales, nutritivos, tecnolégicos y de inocuidad que pretenden satisfacer su
idoneidad para ser consumidos. Los alimentos que consumimos no deben resultar:
- Peligrosos para la salud del hombre.

- Alterados por la presencia de microorganismos, por enzimas propias del

alimento o debidos a causas fisico-quimicas como la luz, oxigeno, agua, etc.



- Adulterados, cuando se modifica la composicidon del alimento o sus propiedades
de forma inadecuada buscando en su mayoria un beneficio econémico.
- Que se produzcan, distribuyan o conserven en condiciones higiénicas

deficientes.

Las medidas para controlar la calidad higiénico-sanitaria de los alimentos se basan
en el conocimiento de los riesgos durante su obtencion, produccién, procesado,
almacenamiento y distribucion y en el establecimiento de limites de tolerancia,

tanto para la materia prima como para el producto final.

Segun Munilla, se viene aplicando tres tipos de medidas para garantizar la calidad
higiénico-sanitaria de los alimentos que consumimos: la primera es la inspeccion de
las industrias, de las practicas higiénicas que en ellas se observan. La segunda lo
constituye la educacién en higiene de los alimentos, finalmente la consideracion del

andlisis microbioldgico y fisico-quimico de los alimentos.

4.2.9 INTEGRACION DE LOS SISTEMAS DE CALIDAD: HACCP Y SERIES ISO
9000.

Hay un creciente énfasis en el aseguramiento de la calidad dentro de la industria
alimentaria y generalmente esta puede dividirse en los estandares ISO 9000 y el
sistema HACCP.

Las industrias han adoptado generalmente a los estandares ISO 9000 para
implantar un sistema de calidad y realizar las auditorias del sistema de gestion de
calidad, mientras que las autoridades reguladoras han considerado al sistema
HACCP como una herramienta para mejorar la seguridad y sanidad de los

alimentos.

Los estandares de aseguramiento y gestién de la calidad ISO 9000 son una serie
de estandares internacionales que establecen los requisitos genéricos para los
sistemas de calidad. Para satisfacer los requerimientos de los sistemas de calidad,

ISO identifica la necesidad de clarificar los estandares de aceptabilidad para todos



los aspectos y requisitos incluyendo aquellos que contienen un elemento subjetivo
y la necesidad de proveer todos los recursos y habilidades que puedan necesitarse
para obtener la calidad requerida.

Sin embargo, es importante notar que los estandares ISO 9000 en si mismos no
proveen de especificaciones técnicas para los productos, existe una confianza en
una fuente alternativa de conocimiento especializado (y en la legislacion relevante)
para preparar el manual de calidad. ElI sistema HACCP puede brindar este
conocimiento especializado o ser implementado propiamente como un sistema de

aseguramiento de calidad.

El aspecto filosofico para el desarrollo de los sistemas de calidad contenido en los
estandares ISO 9000 y en los principios HACCP es muy similar y éstos estan bien
adaptados para cumplir un rol complementario. Los manuales de calidad
desarrollados a partir de los estandares ISO 9000 y de los principios HACCP seran
en gran medida, el producto del esfuerzo de los equipos individuales de calidad y el

éxito de ellos se halla en la prevencion de la no conformidad del producto.

4.2.10 ENFRIADO Y CONGELACION

Los alimentos deben mantenerse siempre por debajo de las temperaturas minimas
de 5° C y por encima de 65° C, evitando su conservacion dentro del rango de 5°C y
65°C; considerado una zona de peligro, por cuanto estas temperaturas son las mas
aptas para el maximo desarrollo y reproduccion bacteriana.

113

La permanencia de alimentos en esta temperatura “..constituye el factor mas
importante para la presentacion de enfermedades transmitidas por los alimentos”
(Bryan, 1978).

Por lo dicho, nunca hay que enfriar los alimentos a temperatura ambiente. Este
enfriado es muy lento, por la escasa diferencia entre la temperatura ambiente y la
del alimento, variando conforme el tipo y tamafio de éste. En términos generales
puede decirse que la velocidad de enfriado es directamente inversa al tamafo de la
masa del alimento. Técnicamente, en términos generales, un alimento enfriado al

medio ambiente debiera comisarse.



Tengamos en cuenta que los microorganismos mesofilos, incluyendo patégenos y
numerosos tipos que alteran los alimentos se desarrollan en temperaturas
moderadas; en forma O6ptima entre 30° y 40° C, es decir, las temperaturas
habituales donde se elaboran alimentos cocidos, por lo que debemos concluir que
“..en un medio favorable, el tiempo de generaciéon de muchos mesofilos a la
temperatura Optima es de %2 hora y aln menos.

En los termofilos esta situacion se agrava aun mas, porque se desarrollan en forma
optima entre 55° y 65° C y a temperaturas aun superiores; es decir, que el proceso
de desarrollo, puede iniciarse poco después de retirados los alimentos de los
equipos de coccion. Otro tanto ocurre con los psicréfilos que se desarrollan en
forma Optima entre 15°y 20° C.

Es decir que se trate de termofilos, mesdfilos o psicrofilos, los microorganismos
encuentran en la post-coccion sin un rapido enfriado posterior, el mejor momento
de desarrollo y reproduccion y con ello adquieren una mayor capacidad
contaminante.

Se tendrd en cuenta, que pese a las habituales recomendaciones, el
mantenimiento a temperaturas cercanas al punto de fusion del hielo (0° C) son las
mas indicadas para frenar la multiplicacion bacteriana y las alteraciones en los
caracteres organolépticos, cualquiera fuese el alimento y con ello favorecer la
prolongacion de su vida util.

La mejor forma de enfriar o congelar, es rapidamente reducir la temperatura a 5° C
0 menos mediante un “shock frio” que se obtiene mediante la utilizacion de placas
0 tuneles de congelacion, provocando la inactivacion o muerte microbiana y

evitando su desarrollo o recontaminacion.

4.2.11 LA CONGELACION, UN SISTEMA SEGURO SI SE EVITAN
FLUCTUACIONES DE TEMPERATURA

El principio de la conservacion de los alimentos por el sistema de congelacion se
basa en el mismo principio que el de la refrigeracién ya que cuanto mas baja es la
temperatura mas nos alejamos de las condiciones ideales en las que pueden
multiplicarse los microorganismos, por lo que el alimento se va a ir alterando cada

vez menos.



La congelacion consiste en la aplicacion de temperaturas a los alimentos por
debajo de 0 grados centigrados, de forma que parte del agua del alimento se
convierte en hielo. Al mismo tiempo, como el agua se solidifica, se produce una
desecacion del alimento, lo que contribuirda de forma significativa a una mejor
conservacion. Logicamente, este efecto sera mas importante cuanto mas baja sea

la temperatura.

La temperatura de eleccion a nivel internacional es de -18°C, ya que por debajo de
ésta no es posible la proliferacion de bacterias, por lo que se reduce la posibilidad
de alteracién y se reducen los riesgos para la salud. Hay que destacar que,
después de la refrigeracion, la congelacion es el tratamiento que menos
modificaciones produce en los alimentos. De forma que después de la
descongelacién los alimentos son casi idénticos a los productos crudos empleados

como materia prima.
4.2.12 LOS CEFALOPODOS.

En los cefalopodos, el pie aparece junto a la cabeza diversificado en varios
tentaculos, desde los 8 del pulpo hasta los 90 que puede alcanzar el nautilus.

Tienen un cuerpo musculoso y flexible.

Las jibias o sepias siguen el mismo sistema natatorio que sus antepasados,
llenando de gas ciertas partes de su concha para flotar. Los calamares por su parte
nadan por medio de la flotacion dindmica, similar a los tiburones, con una
propulsién a reaccion muy afinada de agua. El resto de cefalépodos que viven

alejados de la superficie desarrollaron un sistema quimico de flotacion.

Segregan un liquido negruzco, la tinta, con la que enturbian el agua con objeto de

ocultarse.
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La composicién quimica de la carne del manto del calamar y los tentaculos es

similar a cualquier pescado magro (Sikorski y Kolodziejska, 1986). El contenido es:
75-84% agua, 13-22% proteinas, 0.1-2.7% lipidos y 0.9-1.9% minerales. Por tanto

el calamar como substrato para la preparacion de un alimento rebozado, es una

fuente importante de proteinas, contiene poca cantidad de lipidos y alto contenido

en minerales.

4.3 MARCO CONCEPTUAL.

CEFALOPODOS. Clase de moluscos marinos, generalmente sin
caparazén o valva externa, que tienen la cabeza voluminosa y con
una serie de tentaculos alrededor de la boca.

RECURSOS HIDROBIOLOGICOS. Se entiende por recursos
hidrobiol6gicos a todos aquellos recursos renovables que se
encuentran en los océanos, lagos, lagunas, rios y todo cuerpo de
agua circundante que reuna condiciones optimas (temperatura, pH,
composicion principalmente) para mantener una flora y fauna, el cual
pueda ser aprovechada por el hombre.

CONGELACION DE ALIMENTOS. La congelacion es una forma de
conservacion que se basa en la solidificacion del agu . Al congelar un
alimento, el agua se transforma en hielo y se produce un efecto de
desecacion. Se ha demostrado que la temperatura de -18 °C es un

nivel adecuado y seguro para conservar los alimentos congelados.



e BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA. Las Buenas Practicas
de Manufactura son una herramienta basica para la obtencion de
productos seguros para el consumo humano, que se centralizan en la
higiene y la forma de manipulacion.

e CODEX ALIMENTARIUS : (palabra latin: "cddigo de los alimentos")
es una coleccion reconocida internacionalmente de estandares,
codigos de practicas, guias y otras recomendaciones relativas a los
alimentos, su produccién y seguridad alimentaria, bajo el objetivo de
la proteccién del consumidor

e HACCP. El método “Hazard Analysis and Ciritical Control Points -
HACCP?” (Analisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos) registra y
describe todas las medidas para un control de calidad sistematico y
consciente de los riesgos en todas las etapas de produccion

e CALIDAD. La calidad se refiere a la capacidad que posee un objeto
para satisfacer necesidades implicitas o explicitas segun un
parametro, un cumplimiento de requisitos de una cualidad. Calidad es
un concepto subjetivo.

e FDA: (Food and Drug Administration: Administracion de
Medicamentos y Alimentos o Administracion de Alimentos vy
Medicamentos) es la agencia del gobierno de los Estados Unidos
responsable de la regulacion de alimentos (tanto para personas como
para animales), medicamentos (humanos y veterinarios), cosméticos,

y otros.

V. ESTRATEGIA METODOLOGICA

5.1 Tipo de la investigacion

La investigacion realizada es del tipo aplicada, por lo que se va a utilizar las teorias
de un sistema de Calidad en la Empresa EXALMAR SAA., en la cual se va a
detallar minuciosamente los aspectos de higiene, transporte de procesos de los
productos hidrobioldgicos congelados.

Ademas que la investigacion, sera aplicada en el mejoramiento de la calidad del
proceso de la Empresa EXALMAR SAA.



5.2. Disefio de la investigacion.

El disefio es experimental, debido a que se indicard en el Plan de Calidad
(HACCP), cambios de temperatura, cambios en la manufactura, con la finalidad de
obtener un producto en buenas condiciones de venta. Por tanto, las indicaciones

estan contenidas en el Plan de Calidad realizada.

5.3 Poblacion y Muestra.

Para el trabajo de investigacion realizada, la poblacion es el personal de la
empresa EXALMAR SAA., siendo la muestra los 10 inspectores generales
(personal capacitado) de la empresa, los cuales revisaran el Plan de Calidad de
productos Hidrobioldgicos Congelados: HACCP de cefal6podos.

5.4 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de informacién

Se utiliz6 la OBSERVACION, la cual fue util en el area de Calidad, se observo con
detenimiento al personal, verificando las buenas practicas de manufactura y de
higiene. Esta observacion en el trabajo hacia el personal me determina, como esta
realizando el trabajo, quién lo supervisa, cuanto es el tiempo que se toma por
proceso, que area lo realiza y porqué lo realiza. De esta observacion se obtiene la

documentacion organizada de los puntos criticos en la elaboracién del HACCP.

A nivel de ingenieria se utilizo la técnica de DIAGRAMA DE FLUJO, donde
represento los pasos del proceso la cual me da una vision clara de cémo funciona
cada paso, identifico posibles causas de los problemas ocurridos y se le da una

solucion (defino limites y utilizo simbolos apropiados).

También se utilizé la técnica de SESIONES DE GRUPO, donde se reunen los
miembros del Grupo de Calidad para la elaboracion del Plan HACCP, con la
intencidn de analizar y dar respuesta a cada uno de los datos de las observaciones

y del diagrama de flujo.



Asimismo se utiliza la ENCUESTA, a un grupo de personas (10 supervisores) con

conocimientos del tema y del proceso de planta, con el fin de conocer sus

opiniones del Plan de Calidad HACCP de los cefalopodos.

El instrumento utilizado en la recopilacion de datos es el cuestionario.

5.5 DESARROLLO DE LA INVESTIGACION.

La investigacion sigue los siguientes pasos:

Realizacion de la descripcion del producto

Se realiza el diagrama de flujo y se utiliza la Observacion de cada
etapa del proceso

Se determina los puntos criticos de cada etapa

Se realiza el analisis de peligros de la materia prima, insumos y
materiales.

Realizacion del andlisis de peligros para el proceso de hidrobioldgicos
crudos y precocidos.

Realizacion de la tabla de control de puntos criticos.

Control de equipos de medicion y seguimiento.

Control de plagas.

Resumen de los PCCS

Verificacion de la higiene del personal y de los visitantes.

Culminado todas estas etapas se elabora el Plan de Calidad de Productos

Hidrobiolégicos congelados: HACCP de cefalépodos en la Empresa Pesquera
EXALMAR SAA. EL Plan de Calidad elaborado es el siguiente:
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PRESENTACION

El presente documento constituye el Plan HACCP de la empresa Pesquera EXALMAR S.A.A, para el
procesamiento de productos congelado a base cefaldpodos en su establecimiento industrial

pesquero ubicado en la Av. Industrial S/N sector Canchamana, Tambo de Mora, Chincha.

La manera de maximizar la seguridad del producto, es a través de la busqueda de la inocuidad, por
medio de una estrategia de Aseguramiento de la Calidad, como el analisis de riesgos y peligros en
cada uno de los pasos del proceso del producto, buscando los puntos que son criticos. Esto se logra

a través del Andlisis de Peligros de los Puntos Criticos de Control (HACCP).

La empresa Pesquera EXALMAR S.A.A, para la implementacion del HACCP realiza los esfuerzos
necesarios en el acondicionamiento dptimo de las instalaciones y equipos asi como también la
incorporacién de personal profesional calificado para asegurar la produccién de alimentos sanos y

seguros.

El presente documento HACCP, muestra el desarrollo de los diferentes productos a partir de
crustaceos, cefalépodos y moluscos en sus distintas presentaciones, reduciendo los peligros y
garantizando la seguridad sanitaria del producto en todas las etapas del proceso, cumpliendo de
esta manera con las normas sanitarias nacionales e internacionales de los principales consumidores

de productos hidrobioldgicos congelados, ya sea en la Unidn Europea, Asia y Estados Unidos.



1. OBIJETIVO.

El objetivo del presente documento es establecer los lineamientos para:

» Implementar el Sistema HACCP (Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) desde la
recepcion de materia prima hasta el Embarque de productos hidrobioldgicos congelados.

» Controlar los peligros fisicos, quimicos, microbiolégicos y alérgenos de tal manera que se
puedan eliminar o reducir a niveles aceptables y asi obtener un producto seguro y de buena
calidad que sea beneficioso al ser humano.

» Obtener un Producto que cumpla los estandares nacionales e internacionales para lograr una

mayor confianza en el Cliente y por lo tanto una mayor participacién en el Mercado.
2. ALCANCE.

El presente documento es aplicable a la producciéon de cefaldpodos crudos y precocidos
congelados en Pesquera EXALMAR S.A.A, desde la recepcidon de materia prima hasta el despacho

de producto terminado.

3. REFERENCIAS.
Norma BRC. 6ta. Edicidn.

v

v' D.S. N° 007-98-SA Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas.

v Reglamento de la Ley del SANIPES, aprobado segin DS No 025-2005-PRODUCE.

v' RM. 591-2008 Criterios microbioldgicos de calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos
y bebidas de consumo humano

v" Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

v" Manual de Programa de Higiene y Saneamiento (PHS)

v' Otros documentos del Sistema de Gestion de la Calidad de Pesquera EXALMAR S.AA.
4. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS.
4.1 ACCION CORRECTIVA. Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad o

situaciéon indeseable detectada.

4.2 ACCION PREVENTIVA. Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad o



situacion indeseable.

4.3 ANALISIS DE PELIGROS. Proceso sistematico, cientifico, mediante el cual se identifican los
peligros potenciales y caracterizan los riesgos de eventos adversos asociados con tales
peligros, tanto en forma cualitativa como cuantitativa.

4.4 AGUA POTABLE. Es la apta para consumo humano que cumple con los requisitos fisicos,
guimicos, sensoriales y microbiolégicos establecidos por la Ley de aguas.

4.5 BPM. Buenas Practicas de Manufactura.

4.6 CLORO LIBRE RESIDUAL (CLR).Es la cantidad de Cloro disponible en cualquiera de sus formas
para la reaccidn y desinfeccién oxidativa.

4.7 DIAGRAMA DE FLUJO. Representacién sistemadtica de la secuencia de etapas u operaciones
realizadas en la produccién o elaboracién de un alimento en particular.

4.8 EQUIPO HACCP. Es un equipo multidisciplinario de personas responsables del desarrollo e
implementacion del Plan HACCP.

4.9 INOCUIDAD DE ALIMENTOS. Garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor
cuando se preparan o comen de acuerdo con el uso propuesto.

4.10 LIMITE CRITICO. Es un criterio que separa lo aceptable de lo inaceptable y debe de ser
cumplido por las medidas de control de un PCCs.

4.11 MONITOREO. Es el acto de realizar una secuencia planificada de observaciones o
mediciones de parametros de control para evaluar si un punto critico de control esta bajo
control.

4.12 PUNTO DE CONTROL. Cualquier punto, paso o procedimiento en el cual se pueden
controlar Factores Bioldgicos, Fisicos o Quimicos.

4.13 PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC). Un punto, paso o procedimiento, si no es controlado,
el alimento puede hacer dafio a la salud.

4.14 PELIGRO. Es un agente bioldgico, quimico o fisico o la propiedad de un alimento que puede
causar un efecto adverso para la salud del consumidor.

4.15 PELIGRO SIGNIFICATIVO. Es un peligro que es probable que se presente y que causara un
efecto perjudicial para la salud.

4.16 PPM. Partes por millén.

4.17 PROCEDIMIENTO. Documento que describe la forma especifica de realizar una actividad
operativa o de servicio. Por lo general contienen el propdsito y campo de aplicacién de una
actividad, qué se debe hacer y quién, cuando, dénde y cdmo se debe hacer; qué materiales,
equipos y documentos deben utilizarse y cémo se debe controlar y registrar.

4.18 PROGRAMAS PRE REQUISITOS. Procedimientos esenciales que la empresa debe de tener



implementados para producir, procesar o manipular de manera segura los alimentos.

4.19 RIESGO. Un estimado de la probable ocurrencia de un peligro.

4.20 SEVERIDAD. La gravedad de un peligro (si no esta adecuadamente controlada)

4.21 SISTEMA HACCP (ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL). Sistema que
identifica, evalla y controla peligros significativos para la inocuidad de los alimentos.

4.22 PHS. Programa de Higiene y Saneamiento.

4.23 PELIGROS RELACIONADOS
4.23.1PELIGROS BIOLOGICOS
4.23.1.1 Parasitos
Los endoparasitos de la pota de la zona Sur del Peru, se encontraron en estado larval, por lo que la
pota seria el hospedero intermediario o paraténico, segun el caso, para las cinco especies de
helmintos, los cuales alcanzan su madurez sexual en peces dseos o cartilaginosos, mamiferos o aves
marinas. Los cestodos fueron encontrados en estado de larva plerocercoide para T. coryphaenaelo
que implica que la pota es el hospedero intermediario para este parasito y los posibles definitivos
son Prionace glauca Linnaeus 1758 y Carcharinus spp. Los nematodos anisakidos en estadio larvario

(L3): A. simplex y A. physeteris presentan a la pota como hospedero de transporte.

4.23.2 Bacterias

El nivel de contaminacion en el momento de la captura dependerd del medio ambiente y de la
calidad bacterioldgica de las aguas donde se efectua la recoleccién. Existen dos grandes grupos de
bacterias de interés para la salud publica capaces de contaminar los productos en el momento de la
captura, las que estan presentes normal o accidentalmente en el medio acuatico y las que se
introducen como consecuencia de la contaminacidn del medio por desechos domésticos o
industriales. Como ejemplo de bacterias que pueden suponer un peligro para la salud pueden
citarse Aeromonas hydrophyla, Clostridium botulinum, Vibrio parahaemolyticus, V. cholerae, V.
vulnificus, y Listeria monocytogenes. Las bacterias no autdctonas incluyen algunas Enterobacterias
como Salmonella spp., Sighella spp., y Escherichia coli.

Los peligros relacionados con estos patdgenos pueden controlarse, manteniendo una refrigeracion

adecuaday evitando la contaminacidn cruzada después de estos procedimientos.

4.24 PELIGROS QUIMICOS

4.24.1 Alérgenos Alimentarios



El sistema inmunolégico generalmente protege al cuerpo de las proteinas extrafias dafiinas,

| “

generando una reaccidn para eliminarlas. La alergia se da esencialmente cuando el “sistema
inmunolégico no funciona bien”, y percibe una sustancia normalmente inocua como si fuera una
amenaza - un alérgeno, y lo ataca con las defensas inmunoldgicas del cuerpo. Cuando hay una
reaccioén alérgica real, el cuerpo produce anticuerpos (una proteina que especificamente se une a
otra proteina llamada antigeno - en este caso el alérgeno - para neutralizarla y eliminarla del
cuerpo).

Actualmente, no existe una cura para las alergias alimentarias. La Unica opcidn para las personas
afectadas consiste en evitar el alimento que contiene los alérgenos. Con el fin de garantizar la
disponibilidad de informacidn apropiada, la Comisidon Europea (CE) ha legislado que la presencia en

cualquier cantidad de los 14 principales alérgenos alimentarios o cualquier ingrediente fabricado

con los mismos debe aparecer claramente en la etiqueta de todos los alimentos envasados.

4.25 PELIGROS FiSICOS

Los peligros fisicos son objetos que normalmente no se encuentran en los alimentos y que pueden
causar enfermedades o lesiones al consumidor, entre ellos tenemos: Vidrio, Metal, Insectos,

plastico.

5. ANTECEDENTES.

Pesquera Exalmar S.A.A. es una empresa peruana lider del sector pesquero dedicada a la
extraccién, transformacién y comercializacidon de recursos hidrobiolégicos para consumo humano
directo e indirecto creada desde el afio 1992, que busca la sostenibilidad a largo plazo en base a la
calidad de sus productos los cuales estan orientados a los mercados de exportacidn; y que

promueve el desarrollo de su gente y de las personas e instituciones con las cuales se relaciona.

6. RESPONSABILIDADES.

La Gerencia de Operaciones CHD tiene la responsabilidad de brindar los recursos necesarios para la
implementacién y mantenimiento del Sistema HACCP.

El area de Calidad es responsable de velar por el cumplimiento y mantenimiento del HACCP.

Todo el personal que labora en Pesquera Exalmar S.A.A, es responsable de cumplir lo indicado en el

presente manual y en todos los documentos del SGC.

7. POLITICA.



La Gerencia de Operaciones CHD ha definido y documentado la politica, para demostrar su

compromiso con sus clientes para lograr la produccién de alimentos inocuos, legales y de calidad.

Las politicas son incluidas dentro de la revision del sistema, la cual estd descrita en el
procedimiento Revision del Sistema de Gestion. Todo el personal que ingresa a laborar a la empresa
es capacitado en las politicas, de tal manera que realice sus funciones para el cumplimiento de los

objetivos trazados.

8. COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION.

La Gerencia de Operaciones CHD estd comprometida con el desarrollo, implementacidon y mejora
continua del SGC; proporcionando los recursos necesarios para el mantenimiento del sistema,
estableciendo objetivos y politicas, con el fin de asegurar la inocuidad, legalidad y calidad de los

productos.

También realiza la revisién del SGC por lo menos una vez al afio (Ver compromiso de la Alta

Direccion CHD).

9. EQUIPO HACCP.
El presente manual es el resultado de la evaluacién y discusién del equipo HACCP, cual estd
conformado por profesionales y/o técnicos de las areas de:
v Alta Direccién
Calidad
Produccién

Mantenimiento

A N N NN

Administracion

Este equipo multidisciplinario es responsable de la implementacién y mantenimiento del Sistema
HACCP, a través del seguimiento de acciones preventivas y verificaciones descritas en el presente
manual.

El Equipo HACCP realiza sus reuniones periddicas (por lo menos 1 vez al mes) y cuando se requiera
para evaluar la implementacidn y aplicacién del Sistema de Andlisis de peligros y Control de Puntos

Criticos — HACCP.



9.1 DEFINICION DEL EQUIPO HACCP.

Son participes el Gerente de Operaciones, el superintendente de Planta, Supervisor de Calidad, Jefe de turno de
produccidn, Jefe de Mantenimiento. Supervisor de productos terminados y embarques.

9.2 ORGANIGRAMA DEL EQUIPO HACCP.

ORGANIGRAMA EQUIPO HACCP

LIDER

COORDINADOR

CAPACITADOR

AUDITORIA
INTERNA

Miembro del
equino
Miembro del
equipo
Miembro del
eauino
Miembro del
equino
Miembro del

equino




9.3 FUNCIONES DEL EQUIPO HACCP.

9.3.1 Superintendente de Planta (Lider del Equipo).

v

v" Asegurar el cumplimiento de las politicas y objetivos establecidos por la empresa.

v’ Dirigir la organizacién y establecer las politicas de operaciones y logistica. Analizar, evaluar
y tomar decisiones sobre variables que se presenten en el proceso.

v" Realizar revisiones periddicas del Sistema HACCP.

v' Asignar los recursos necesarios para asegurar la eficacia del HACCP.

v' Participar en las reuniones y Auditorias del HACCP.

v' Las funciones especificas del cargo se describen en el MOF.

9.3.2 Gerente de Operaciones CHD, Jefe de Produccidon, Jefe de Descarga, Jefe de
Mantenimiento, Supervisor de Embarques y PPTT, Asistente de RR.HH, Jefe de
Almacén General (Miembros del Equipo).

Planear, organizar, dirigir y controlar las actividades del area de su competencia en materia de
inocuidad, para el cumplimiento de sus objetivos.

Efectuar el seguimiento y control de la documentacion correspondiente al drea de su
competencia en materia de inocuidad.

Participar de las reuniones del HACCP.

Estar involucrado y participar activamente en todas las actividades de implementacion y mejora
continua del HACCP.

Las funciones especificas de cada cargo se describen en el MOF de la empresa.

9.3.3 Supervisor de Calidad (Coordinador del Equipo).

v

v

Planear, organizar, dirigir y controlar las actividades del drea de Aseguramiento de Calidad,
para el cumplimiento de sus objetivos.

Asegurar que se promueva la toma de conciencia de los requisitos del cliente en todos los
niveles de la organizacion.

Establecer y mantener, en coordinacién con los jefes de area, los seguimientos y monitoreos
requeridos para asegurar y mejorar la calidad de nuestros productos y servicios, dando
cumplimiento a las normas legales vigentes.

Planificar y participar de las auditorias del SGC.

Estar involucrado activamente en todas las actividades de implementacidn y mejora continua
del SGC.

Asegurar que el Sistema de Gestidn de la Calidad y sus politicas sea implementadas.

Controlar que las desviaciones respecto al HACCP sean solucionadas, contribuyendo con la
propuesta de acciones correctivas.

Coordinar la calibracion y verificacidn interna de los equipos de seguimiento y medicion de los
PCCs; asi como la conservacion de los documentos generados por estas actividades.

Supervisar y verificar diariamente el cumplimiento de lo estipulado en el Programa de
Saneamiento y el Plan HACCP.

Mantener actualizada la informacion de especificaciones técnicas y normas legales
vigentes.Las funciones especificas de cada cargo se describen en el MOF.



DESCRIPCION DEL PRODUCTO.

Para los diferentes procesos productivos de productos hidrobiolégicos desarrollados en Pesquera Exalmar

S.A.A, se ha considerado realizar la descripcion del producto de acuerdo a la ficha técnica del producto.

PRODUCTOS CONGELADOS CRUDOS: POTA (Dosidicus gigas)

Entero, entero eviscerado, filetes, tubos, tentaculos, aletas, anillas, botones, recortes,
cubos o dados, rabas o tiras, rodajas, tajadas, tableta (steak), huevera, picadillo, picos,

PRESENTACION cuello de tentaculo o nuca, 6rganos sexuales (reproductor) crudos, con o sin aditivos. En
bloque, IQF o IWP. Masa y Pasta Congelados
CARACTERISTICAS Aroma, Color, olor y textura caracteristica de la especie
SENSORIALES ! !

CARACTERISTICAS QUIMICAS
Fuente: Coordinacion de Pesca
y Acuicultura de PROMPERU.
2008.

POTA

Componentes / Promedio
Para Pasta:

Humedad: 71-75%

pH: 5-5.5

Fuerza de gel: mayor
Elasticidad: mayor a 0.5 cm.
Proteina: 22.38gr/100gr.
Carbohidrato: 3.31gr./100gr.
Energia total: 110.99Kcla/100gr.
Na: 4213.04mg./kg.
Cenizas: 1.30gr./100gr.
Masa de Pota

Humedad: 80-87%

pH: 6-7

Fuerza de gel: <100gr./cm.
Otros

Humedad: 81.1%

Grasa: 1.1%

Proteina:16%

Sales Minerales: 1.7%
Calorias (100 g) : 101

CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS
Fuente: Manual de indicadores y
criterios de seguridad alimentaria
e higiene para alimentos y piensos
de origen pesquero acuicola. 2010

MICROORGANISMO Plan de evaluacién Limites
Categoria

Especie / Grupo n c m M
Aerobios mesdfilos (30°C) 3 5 3 5 x 10° UFC/g 10° UFC/g
Escherichia coli 6 5 3 10 UFC/g 102 UFC/g
Staphylococcus aureus 7 5 2 10% UFC/g 103 UFC/g
Salmonella spp 10 5 0 Ausencia 25/g -
Vibrio cholerae 10 5 0 Ausencia 25/g -
Vibrio parahemolyticus 10 5 0 <3 NMP/g -

n: Numero de unidades que componen la muestra

c: Nimero de muestras cuyos valores pueden estar entre m y M. Criterio de aceptabilidad o
rechazo

ADITIVOS

A solicitud del cliente.

FORMA DE CONSUMO / USO

Productos para consumirse fritos, pre fritos, empanizados, cocidos.

PREVISTO
24 meses en almacenamiento congelado, a una temperatura inferior a -18°C con un minimo de
VIDA UTIL L
fluctuacion.
MATERIAL DE EMPAQUE - Laminas de polietileno




- Bolsas de polietileno para Pasta y masa Bolsas de polietileno de doble densidad

- Bolsas de polietileno de doble densidad

- Pallets certificados por 120 bolsas

- Sacos de polipropileno de acuerdo al peso requerido.

- Cajas de cartdn corrugado.

- Cinta adhesiva

- Etiquetas

PESO DEL PRODUCTO El peso en Kg. o Lb. de acuerdo a lo solicitado por el cliente.

Nombre de producto, Nombre cientifico, Zona FAO, Peso Neto

N° Registro de Habilitacion de Planta, Tiempo de vida util,

INSTRUCCIONES EN LA ETIQUETA | util, datos del importador y exportador ,fecha de congelamiento, fecha de consumo preferente,
temperatura y recomendaciones de conservacién del producto .

No debe exponerse a cambios bruscos de temperatura. El producto debe ser almacenado y
distribuido, congelado. Temperatura de conservacién inferior o igual a -18°C con minima
fluctuacion.

CONDICIONES DE MANEJO Y
CONSERVACION




PRODUCTO POTA PRECOCIDA CONGELADA: Dosidicus gigas

Filetes, aletas, tabletas, anillas, picadillo, botones, cubos o dados, recortes o tajada, rodajas, picos,

PRESENTACION tentdculo y 6rganos sexuales (reproductor) pre cocidos con o sin aditivos. En bloque, IQF o IWP.
Congelados.
CARACTERISTICAS .
SENSORIALES Color, olor, sabor y textura caracteristica del producto.
MICROORGANISMO Plan de Limites
Categoria evaluacién
Especie / Grupo n c m M
CARACTERi§T|CAS Aerobios mesdfilos (30°C) 3 5 2 10* UFC/g 10°UFC/g
MICROBIOLOGICAS ,_, 5
Fuente: Manual de indicadores | Escherichia coli 6 5 10UFC/g 10%UFC/g
y criterios de seguridad Staphylococus aureus 7 5 1 102 UFC/g 103 UFC/g
alimentaria e higiene para Ausencia en
alimentos y piensos de origen | sg/monella spp 10 5 0 25/g )
pesquero acuicola. 2010
Vibrio parahemolyticus 10 5 0 <3NMP/g -

n: Numero de unidades que componen la muestra

c: Numero de muestras cuyos valores pueden estar entre m y M. Criterio de aceptabilidad o rechazo

ADITIVOS A solicitud del cliente
FORMA DE CONSUMO / USO . . . . . . .
Productos para consumirse fritos, pre fritos, empanizados, cocidos. y/o como materia prima.
PREVISTO
VIDA UTIL 24 meses en almacenamiento congelado, a una temperatura inferior a -18°C con un minimo de

fluctuacion.

MATERIAL DE EMPAQUE

- Laminas de polietileno

- Bolsas de polietileno

- Sacos de polipropileno de acuerdo al peso requerido.

- Cajas de cartén corrugado.

- Cinta adhesiva

- Etiquetas

PESO DEL PRODUCTO

La medida en Kg. o Lb. de acuerdo a lo solicitado por el cliente.

INSTRUCCIONES EN LA
ETIQUETA

Nombre de producto, Nombre cientifico, Zona FAO, Peso Neto
N° Registro de Habilitacion de Planta, Tiempo de vida util.

CONDICIONES DE MANEJO Y
CONSERVACION

No debe exponerse a cambios bruscos de temperatura. El producto debe ser almacenado y
distribuido, congelado. Temperatura de conservacién inferior o igual a -18°C con minima fluctuacion.




PRODUCTO CALAMAR CONGELADO CRUDO: Loligo gahi

PRESENTACION

Entero, entero eviscerado, tubo, tentaculo, aletas, anillas. Congelados en bloque, IQF o IWP.

CARACTERISTICAS SENSORIALES

Color, olor, sabor y textura caracteristica del producto.

CARACTERISTICAS QUIMICAS
Fuente: Coordinacion de Pesca 'y
Acuicultura de PROMPERU.

CALAMAR

Componentes / Promedio
Humedad / 81.34 %
Grasa/ 1.05 %

Proteina/ 15.18

2008. Sales Minerales / 1.44%
Calorias (100 g) 81.34
MICROORGANISMO Plan de evaluacion Limites
Categoria
Especie / Grupo n c m M
Aerobios mesdfilos (30°C) 3 5 3 5x 10° UFC/g 10° UFC/g
CARACTERISTICAS Escherichia coli 6 5 3 10 UFC/g 102 UFC/g
MICROBIOLOGICAS 2 102 UFC/g 10° UFC/g
Fuente: Manual de indicadores y Staphylococus aureus 7 > -
criterios de seguridad alimentaria | Salmonella spp 10 5 0 Ausencia en 25/g -
e higiene para alimentos y piensos 0 A .
ibri usencia en 25, -
de origen pesquero acuicola. 2010 Vibrio Cholerae 10 > /e
Vibrio parahemolyticus 10 5 0 <3NMP/g -

n: Numero de unidades que componen la muestra

c: Nimero de muestras cuyos valores pueden estar entre m y M. Criterio de aceptabilidad o
rechazo

ADITIVOS A solicitud del cliente
FORMA DE CONSUMO / USO . . . . ’ I
Productos para consumirse fritos, pre fritos, empanizados, cocidos. y/o como materia prima.
PREVISTO
VIDA UTIL 24 meses en almacenamiento congelado, a una temperatura inferior a -18°C con un minimo de

fluctuacion.

MATERIAL DE EMPAQUE

- Laminas de polietileno

- Bolsas de polietileno

- Sacos de polipropileno de acuerdo al peso requerido.

- Cajas de cartdn corrugado.

- Cinta adhesiva

- Etiquetas

PESO DEL PRODUCTO

La medida en Kg. o Lb. de acuerdo a lo solicitado por el cliente.

INSTRUCCIONES EN LA ETIQUETA

Nombre de producto, Nombre cientifico, Zona FAO, Peso Neto
N° Registro de Habilitacion de Planta, Tiempo de vida util.

CONDICIONES DE MANEJO Y
CONSERVACION

No debe exponerse a cambios bruscos de temperatura. El producto debe ser almacenado y
distribuido, congelado. Temperatura de conservacion inferior o igual a -18°C con minima
fluctuacion.




PRODUCTO PULPO CONGELADO CRUDO: Octopus vulgaris; Octopus mimus

PRESENTACION

Entero, entero eviscerado, roseta, rodajas. Congelados en bloque, IQF o IWP.

CARACTERISTICAS SENSORIALES

Color, olor, sabor y textura caracteristica

CARACTERISTICAS QUIMICAS
Fuente: Coordinacion de Pesca 'y
Acuicultura de PROMPERU.
2008.

PULPO

Componentes / Promedio
Humedad 79.65 %

Grasa 0.78 %

Proteina 15.71 %

Sales Minerales 1.42 %
Calorias (100 g) 79.62

CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS
Fuente: Manual de indicadores y
criterios de seguridad alimentaria
e higiene para alimentos y
piensos de origen pesquero
acuicola. 2010

MICROORGANISMO Plan de evaluacién Limites
Categoria
Especie / Grupo n c m M
Aerobios mesdfilos (30°C) 3 5 3 5x 10 UFC/g 10° UFC/g
Escherichia coli 6 5 3 10 UFC/g 10? UFC/g
Staphylococus aureus 7 5 2 10? UFC/g 10° UFC/g
0 Ausencia en )
Salmonella spp 10 5 25/g
0 Ausencia en )
Vibrio Cholerae 10 5 25/g
Vibrio parahemolyticus 10 5 0 <3NMP/g -

n: Niumero de unidades que componen la muestra

c: Numero de muestras cuyos valores pueden estar entre m y M. Criterio de aceptabilidad o
rechazo

ADITIVOS

A solicitud del cliente

FORMA DE CONSUMO / USO
PREVISTO

Productos para consumirse fritos, pre fritos, empanizados, cocidos. y/o como materia prima.

VIDA UTIL

24 meses en almacenamiento congelado, a una temperatura inferior a -18°C con un minimo de
fluctuacion.

MATERIAL DE EMPAQUE

- Laminas de polietileno

- Bolsas de polietileno

- Sacos de polipropileno de acuerdo al peso requerido.

- Cajas de cartdn corrugado.

- Cinta adhesiva

- FEtiquetas

PESO DEL PRODUCTO

La medida en Kg. o Lb. de acuerdo a lo solicitado por el cliente.

INSTRUCCIONES EN LA ETIQUETA

Nombre de producto, Nombre cientifico, Zona FAO, Peso Neto
N° Registro de Habilitacion de Planta, Tiempo de vida util.

CONDICIONES DE MANEJO Y
CONSERVACION

No debe exponerse a cambios bruscos de temperatura. El producto debe ser almacenado y
distribuido, congelado. Temperatura de conservaciéon inferior o igual a -18°C con minima
fluctuacion.




11 USO ENTENDIDO DEL PRODUCTO.

De acuerdo al andlisis y evaluacién de riesgos de las materias primas y producto terminado, los
productos hidrobioldgicos congelados se destinan al publico en general (incluye nifios, ancianos,
gestantes) por ser productos considerados de bajo riesgo, como resultado de la aplicacidon de los
procedimientos establecidos en los programas pre requisitos, y en el caso de control de alérgenos se
manejan politicas de prevencién de la contaminacion cruzada y cumplimiento de las normativas legales
que corresponden al etiquetado de manera tal que personas que son sensibles al producto se
abstendran de consumirlo.

12 DIAGRAMA DE FLUJO Y DESCRIPCION DEL PROCESO.

El diagrama de flujo y la descripcidn del proceso se describen a continuacién:



12.3 DIAGRAMA DE FLUJO Y DESCRIPCION DE ETAPAS POR PROCESO.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE POTA CRUDA CONGELADA

Tca4eC
RECEPCION fisicosensoral: Extra YA
| Ausencia de parsitos, lubricantes y combustibles
PESADO
pCCot
ALMACENAMIENTO REFRIGERADO

DESCABEZADO, DESALETADO, EVISCERADO, RETIRO
DE HUEVERA.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE POTA PRECOCIDA CONGELADA
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE PULPO Y CALAMAR CONGELADO

Te<4.49C
Analisis sensorial
Ausencia de lubricantes e hidrocarburos

PCCO01 Recepcién MP

v

Pesado

v

| Almacenamiento refrigerado

Te4.4°C Lavado 01 | — Clasificado Corte / eviscerado
CRL0.5-2.0 ppm i ¢

Corte /separacion de tentaculo, eviscerado,

Pulpo

T2<4.4°C
Analisis sensorial

Clasificado

despielado

Calam Calamar

entero| . Te4.4°C
Corte anillas Lavado 01

=

CRL0.5-2.0 ppm

<_I<_

Pesado Batido

A

v

Te 4.4°C
Lavado 02

CRL0.5-2.0 ppm

Envasado

Congelado T2<-18°¢

Empaque

Almacenado T2<-18°C

Embarque To<-18°C (#-3°C)



A. Descripcion del proceso de productos hidrobioldgicos elaborados a partir de Cefalépodos
crudos congelados.

Recepciéon Materia
Prima

PCCoO1

La materia prima entera llega a la Planta de procesamiento en cdmaras frigorificas
isotérmicas, distribuidas en cajas sanitarias con hielo debidamente refrigerada.

En esta etapa Personal de Calidad, realiza la evaluacion fisico organoléptico (olor,
color y textura) de acuerdo a la tabla de evaluacién sensorial del Manual de
Indicadores o criterios de seguridad alimentaria e higiene para alimentos vy
piensos de origen pesquero y acuicola, sélo se aceptard aquella materia prima que
cumpla con la categoria de frescura extra y A segun corresponda.

Asimismo realizard el monitoreo de temperatura de la materia prima la cual
debera registrar valores < 4.4 °C, haciendo uso de un termdmetro verificado por
personal de Calidad; ademas se verificara la ausencia de parasitos o de lubricantes
y combustibles, de detectarse presencia se comunicara a Jefe de Descarga para
que proceda con el rechazo del lote.

Las muestras para la evaluacion seran tomadas de acuerdo a la norma
Lineamientos y procedimientos de muestreo del pescado y productos pesqueros
para inspeccién NTP 700.002.2012 o el 3% del total declarado (FDA) vy registrado
en el formatoCHD-HACCP-R-01 Recepcién de materia prima.

Etapa monitoreada por el Inspector/Analista de Calidad y verificada por el
Supervisor de Calidad de la Planta. De ser necesario se hard uso de contenedores
isotérmicos a los cuales se les agregara hielo para mantener la cadena de frio.

Pesado

Operacion que consiste en llevar el registro de pesos del producto, para mejor
control de Produccidn.

Almacenamiento
refrigerado

En esta etapa Personal de Calidad, realiza la evaluacion fisico organoléptico (olor,
color y textura) de acuerdo a la tabla de evaluacion sensorial basados en el
Manual de Indicadores o criterios de seguridad alimentaria e higiene para
alimentos y piensos de origen pesquero.

Asimismo realizara el monitoreo de temperatura de la materia prima la cual
debera registrar valores @ 4.4 °C, haciendo uso de un termdmetro verificado por
personal de Calidad.

Las muestras para la evaluacion seran tomadas de acuerdo a la norma
lineamientos y procedimientos de muestreo del pescado y productos pesqueros
para inspeccién NTP 700.002.2012 o el 3% del total declarado (FDA).

Etapa monitoreada por el Inspector/Analista de Calidad y verificada por el
Supervisor de Calidad de la Planta, los resultados de la inspeccidn se registran en
el formato correspondiente.

Descabezado,
desaletado, eviscerado,
retiro de huevera.

Operacion que consiste en separar la cabeza y aleta del cuerpo, a los cuales se les
va a dar un tratamiento especifico, para ir obteniendo los productos finales.

Fileteado

Etapa que consiste en realizar cortes longitudinal a la altura cartilago, se retira las




visceras, cartilago, y luego se le retira la piel marrén del manto de la pota.

Corte (manto)

Operacion que consiste en realizar cortes dependiendo de la presentacion del
producto a procesar:

El manto es cortado en dimensiones de acuerdo a especificaciones propias o por
pedido de cliente.

Corte (tentaculo)

Operacion que consiste en realizar cortes dependiendo de la presentacion del
producto a procesar:

Los tentdculos se separan la nuca y los reproductores, retirdandoles las ventosas, a
las nucas se le retiran los ojos y restos de visceras y es abierta por el sifén para
lavarla.

Corte cruz (aleta)

Etapa en el cual la aleta de acuerdo a las dimensiones y a las especificaciones
técnicas es seccionada en dos o cuatro trozos o puede quedar entera
(dependiendo del tamario).

Corte de rabas (manto)

Etapa en el cual el manto de pota es cortado en rabas cumpliendo las dimensiones
de nuestras especificaciones técnicas o por pedido de cliente.

Limpieza y Lavado

Operacion que se realiza lavando los filetes con el fin de retirar los restos de
visceras, piel, telilla que pudieran estar presentes. Para el caso de la nuca se
retiran los ojos y restos viscerales. Se utiliza agua con una concentraciéon de CRL
de 0.5 a 2 ppm a temperatura < 4,4 2C.

Limpieza

Operacion que se realiza en el caso del tenticulo y reproductores retirando las
ventosas. Se utiliza agua con una concentracién de CRL de 0.5 a 2 ppm a
temperatura < 4,4 °C.

Codificado

Esta operacion consiste en agrupar el producto de acuerdo a un rango de peso, o
talla. De acuerdo a las caracteristicas establecidas haciendo uso de una balanza,
regla u otro instrumento adecuado para tal fin verificada por personal de Calidad.

Pesado

Etapa que consiste en determinar el peso para fines de pago (proveedor) y de
rendimiento de produccion.

Laminado?

Etapa que consiste en someter los filetes a corte a través de maquinas
laminadoras especificas para realizar este tipo de operacion, en el cual se secciona
transversalmente, obteniendo filetes de un espesor establecido de acuerdo a las
especificaciones del producto.

Troquelado?

Operacion que consiste en cortar los filetes laminados con moldes de acero
inoxidable, para la elaboracidn de las anillas y botones.

Desanillado

Operacion que consiste en separar anillas, botones del recorte. De acuerdo a
especificacion del producto.

Tratamiento quimico?

Etapa opcional que consiste en someter a anillas, botones, recorte o dados a un
proceso de tratamiento con aditivos quimicos de comprobado uso alimentario,
con la finalidad de retirar el olor amoniacal y sabor 4cido, caracteristico de la pota,
segun especificacion del producto a elaborar.




Pulpeado*o**

Para esta operacion se emplea el equipo pulpeador Sepamatic, el cual separa las
pieles (o telillas) de la pulpa de pota. La pulpa molida obtenida es trasladad
mediante tubos neumaticos para su embandejado.

Las pieles obtenidas se reciben en jabas de color naranja o verde y se desechan
(ver procedimiento de Manejo de Residuos Sélidos).

Mezclado** La pulpa obtenida es mezclada con una solucién de agua con 10% de sal y 2.5% de
acido citrico, en los tanques de agitacidn. Las proporciones son 1 parte de masa
por dos partes de solucién. El mezclado se realiza mediante Bombas y tubos
neumaticos a una temperatura menora 9 °C.

La sal y el acido citrico son pesados en el drea de insumos mediante el
responsable de abastecimiento de insumos.
Durante la etapa de mezclado se lleva controles de:
Flujo de pota
Flujo de agua
Flujo de aditivos
pH
Temperatura
% solidos entrada
Los resultados se apuntan en el formato denominado Registro de proceso en
Decanters por el operador responsable.
Agitacion ** La mezcla obtenida procede a ser agitada con un tiempo de residencia

aproximado de 20 minutos, En este tanque el pH se regula a 4.8- 4.9 de ser
necesario mediante la adicién de acido citrico. Es importante controlar el pH y la
cantidad de solidos disueltos en la mezcla.

Decantacion**

La mezcla obtenida pasa a los equipos decanters, donde mediante centrifugacion
se separan los sélidos de los liquidos. El efluente obtenido es desechado hacia las
canaletas. La decantacion puede tomar entre 40 a 60 minutos dependiendo de la
cantidad de masa trabajada.

Durante la etapa de decantacidn se lleva controles de:

Alimentacion

Velocidad del bowl (RPM)




Velocidad del diferencial

Torque (%)

Humedad (%)

Sélidos en la salida del efluente

Los resultados se apuntan en el formato denominado Registro de proceso en
Decanters por el operador responsable.

Amasado**

El amasado se realiza en un cutter. Durante el amasado se incorporan los
denominados crioprotectores en las siguientes proporciones:

Masa 200 kg
Azucar: 16 kg (8%)
Granofos: 0.4kg.

Estos insumos son pesados en el almacén de insumos por el almacenero. El
operador responsable del amasado vierte estos ingredientes al cutter junto con la
masa. El amasado puede durar entre 3 a 5 minutos hasta obtener la textura
adecuada del producto. Una vez terminado el amasado, la masa se vierte en
coches que pasan al embandejado.

Lavado

Posteriormente a la etapa de pesado los productos antes de ser envasados se
lavan con agua clorada fria a 0.5 — 1.0 ppm y < 4,42C respectivamente por
aspersidn para eliminar cualquier residuo que pudiera estar presente.

Envasado

Etapa que consiste en colocar el producto en bandejas para la siguiente etapa de
proceso, los productos envasados se haran en bloque o en IQF.

Congelado

El producto se congelard en los equipos de congelacion dispuestos en la planta
tunel estatico, congelador de placas, tunel continuo IQF. En el proceso de
congelamiento, el producto debera registrar < -182C en el centro térmico del
mismo.

Empaque

El producto congelado es trasladado al drea de empaque donde es colocado en
sacos de polipropileno o cajas de cartdn corrugado, en Kg o Lb de acuerdo a las
especificaciones del producto.

En el empaque secundario (cajas o sacos), se coloca una etiqueta para control
interno donde se detalla la trazabilidad consignandose el cddigo del producto,
nombre especifico del producto, ademas de colocar la etiqueta comercial.
Posteriormente es estibado en parihuelas para proceder con la siguiente etapa de
proceso.

El glaseado se considera una operacién opcional en la etapa de empacado y
consiste en formar una pelicula de hielo sobre el producto congelado brindando
proteccién y una mejor apariencia. El producto congelado es sometido a una
inmersién en agua helada a temperatura de 02Cy 0.5 a 1.0 ppm de cloro residual.
Al inicio de esta operacion el producto es pesado y este peso se registra como




peso neto y corresponde al peso que sera marcado en la etiqueta.
Inmediatamente, se procede a realizar la inmersién en la solucion de agua para
glaseo y se vuelve a pesar para verificar si se obtuvo el porcentaje de glaseo
deseado igual a 3% o a requerimiento del cliente.

En el caso de la masa y Pasta las bolsas con producto congelado son ordenadas en
un pallet certificado de primer uso. Los pallets armados pasan a la camara de
congelacion.

Detector de metales

Este control se lleva acabo con la ayuda de un equipo detector de metales el cual
se encuentra calibrado y posee patrones de control para metales ferrosos, no
ferrosos y acero inoxidable.

a. El personal operario coloca los blocks y/o cajas en la faja trasportadora para
que pase por el detector de metales y otro operario lo recibe al final de la faja.

b. Esta accidn se realiza block a block, o caja a caja hasta pasar todos los block o
cajas.

c. Si el detector de metales detecta un posible metal, a este se le pasa
nuevamente.

Si pasa dos veces el mismo block y el equipo detecta presencia de metal, se
verifica la temperatura, si la temperatura no estd en el rango aceptable, se
continta con el congelamiento y se pasa nuevamente por el detector de metales.

Si se detectd metal nuevamente este block, o caja tiene que separarse de la
produccion para verificarlo. Se tiene que realizarse una inspeccién visual
minuciosa para encontrar el metal detectado, posteriormente de descarta el block
involucrado.

c.- El técnico de calidad realizard la verificacion del detector de metales cada 1
hora, o cada vez que sea necesario. Y quedara registrado en un formato.

d. Registrar las desviaciones encontradas

Almacenamiento

El almacenamiento de producto terminado se realizard en la camara ubicada
dentro de la Planta de Congelados, en el area de PPTT, la vida util del producto es
de 24 meses a una temperatura de < -182C con minima fluctuacion. Asimismo el
producto se mantendra a < -182C en su centro térmico.

En las camaras de almacenamiento los sacos o cajas son estibados separados por
tipo y cadigo de producto cada parihuela es debidamente rotulada por los cuatro
lados a fin de facilitar su identificacidn. La disposicidén del producto en las camaras

serd de acuerdo al principio de “FIFO” (entra primero, sale primero).

Embarque

El producto almacenado es transportado y llevado en contenedores enfriados,
directamente hacia el destino especificado por el cliente manteniendo la cadena
de frio a una temperatura de <— 18 2C con minima fluctuacidn.




El producto serd estibado en el contenedor en forma ordenada considerando el
packing list, durante la operacidén se tomardn muestras al azar, para evaluacion de
temperatura. El tiempo de embarque no deberd ser mayor de 2 horas y la
temperatura del producto deberd -18°C (+/- 32C).




B. Descripcion del proceso de productos hidrobiolégicos elaborados a partir de Cefalépodos
precocidos congelados.

Recepcidon Materia
Prima

(PCC)

La materia prima entera llega a la Planta de procesamiento en camaras frigorificas
isotérmicas, distribuidas en cajas sanitarias con hielo debidamente refrigerada.

En esta etapa Personal de Calidad, realiza la evaluacion fisico organoléptico (olor,
color y textura) de acuerdo a la tabla de evaluacion sensorial basados en el
Manual de Indicadores o criterios de seguridad alimentaria e higiene para
alimentos y piensos de origen pesquero y acuicola, sélo se aceptara aquella
materia prima que cumpla con la categoria de frescura extra y A.

Asimismo realizara el monitoreo de temperatura de la materia prima la cual
debera registrar valores < 4.4 °C, haciendo uso de un termdmetro verificado por
personal de Calidad; ademas se verificara la ausencia de parasitos o de lubricantes
y combustibles, de detectarse presencia se comunicara a Jefe de Descarga para
que proceda con el rechazo del lote.

Las muestras para la evaluacion serdan tomadas de acuerdo a la norma
Lineamientos y procedimientos de muestreo del pescado y productos pesqueros
para inspeccién NTP 700.002.2012 o el 3% del total declarado (FDA).

Etapa monitoreada por el Inspector/Analista de Calidad y verificada por el
Supervisor de Calidad de la Planta y registrado en el formatoCHD-HACCP-R-01
Recepcidn de materia prima.

De ser necesario se hara uso de contenedores isotérmicos a los cuales se les
agregara hielo para mantener la cadena de frio.

Pesado

Etapa que consiste en determinar el peso de la materia prima recepcionada para
conocer la cantidad total del recurso para fines de pago (proveedor) y de
rendimiento.

Almacenamiento
refrigerado

En esta etapa Personal de Calidad, realiza la evaluacion fisico organoléptico (olor,
color y textura) de acuerdo a la tabla de evaluacion sensorial basados en el
Manual de Indicadores o criterios de seguridad alimentaria e higiene para
alimentos y piensos de origen pesquero.

Asimismo realizara el monitoreo de temperatura de la materia prima la cual
debera registrar valores < 4.4 °C, haciendo uso de un termdémetro verificado por
personal de Calidad.

Las muestras para la evaluacion serdan tomadas de acuerdo a la norma
lineamientos y procedimientos de muestreo del pescado y productos pesqueros
para inspeccién NTP 700.002.2012 o el 3% del total declarado (FDA).

Etapa monitoreada por el Inspector/Analista de Calidad y verificada por el

Supervisor de Calidad de la Planta, los resultados de la inspeccién se registran en
el formato correspondiente.




Descabezado,
desaletado, eviscerado,
retiro de huevera.

Operacion que consiste en separar la cabeza y aleta del cuerpo, a los cuales se les
va a dar un tratamiento especifico, para ir obteniendo los productos finales.

Fileteado

Etapa que consiste en realizar cortes longitudinal a la altura cartilago, se retira los
restos de visceras, cartilago, y luego se le retira la piel marrén del manto de la
pota.

Limpieza y Lavado

Operacion que se realiza lavando los filetes con el fin de retirar los restos de
visceras, piel, telilla que pudieran estar presentes.

Se utiliza agua con una concentracion de CRL de 0.5a 2 ppm.y <4,4 °C.

Limpieza

Operacion que se realiza en el caso del tentaculo y reproductores retirando las
ventosas. Se utiliza agua con una concentracién de CRL de 0.5a 2 ppm.y < 4,4 °C.

*Laminado

Etapa que consiste en someter los filetes a corte a través de maquinas
laminadoras especificas para realizar este tipo de operacion, en el cual se secciona
transversalmente, obteniendo filetes de un espesor establecido de acuerdo al
requerimiento del cliente. En esta operacion se necesita de agua clorada con las
concentraciones de cloro de 0.5 — 2.0 ppm.

Corte cruz (aleta)

Etapa en el cual la aleta de acuerdo a las dimensiones y a las especificaciones
técnicas es seccionada en dos o cuatro trozos o puede quedar entera
(dependiendo del tamafio).

Codificado Esta operacion consiste en agrupar el producto de acuerdo a un rango de peso o
talla. De acuerdo a las caracteristicas establecidas haciendo uso de una balanza,
regla u otro instrumento adecuado para tal fin verificada por personal de Calidad.

Pesado

Etapa que consiste en determinar el peso para fines de pago (proveedor) y de
rendimiento.

*Troquelado

Operacion que consiste en cortar los filetes laminados con moldes de acero
inoxidable, para la elaboracion de las anillas y botones.

Desanillado

Operacion que consiste en separar anillas, botones del recorte. De acuerdo a
especificacion del producto

Tratamiento quimico

Etapa opcional que consiste en someter a anillas, botones, recorte o dados a un
proceso de tratamiento con aditivos quimicos de comprobado uso alimentario,
con la finalidad de retirar el olor amoniacal y sabor acido, caracteristico de la pota,

Lavado

Posteriormente a la etapa de pesado los productos antes de ser envasados se
lavan con agua clorada fria a 0.5 — 2.0 ppm y < 4,4°C respectivamente por
aspersién para eliminar cualquier residuo que pudiera estar presente.

Coccion y enfriamiento

Filetes y recortes:

Para la operacién se utilizan cocinas, que son tinas rectangulares de acero
inoxidable. Previamente son acondicionadas con agua que es calentada hasta
llegar a los 98°C, una vez que el agua alcance esa temperatura se sumerge 270 kg
de producto (filetes o recortes) en canastillas de acero inoxidable acondicionadas
al tamanfio de las cocinas; una vez agregado el filete se espera que el agua alcance
los 952C y a partir de este momento se mantiene constante la temperatura por




un periodo de tiempo de 13 a 15 minutos o a los requerimientos del cliente,
dependiendo de la parte de filete a cocer, durante este tiempo se remueven los
filetes para obtener una coccion uniforme.

Después de 5 Batch de coccidn se efectuara el recambio de agua de coccidn, para
lo cual se procede al vaciado del agua de los cocinadores y se efectua la limpieza
con agua clorada a 20 ppm y a presion.

Para el enfriamiento del producto la canastilla conteniendo el producto es
retirada del agua caliente con ayuda de tecle hidraulico y se sumerge en un
tanque rectangular de acero inoxidable conteniendo agua fria una temperatura <
4,4 °C, el enfriamiento se realiza de manera que el producto alcance una
temperatura < 10 °C en el centro del producto en un periodo de una hora o
menos.

Una vez enfriado el producto se coloca los filetes estibados en contenedores
isotérmicos, para proseguir con la siguiente etapa de proceso.

Tentaculos:

Para esta operacion se utilizan cocinadores que son tinas rectangulares de acero
inoxidable, que previamente son acondicionadas con agua, que luego es calentada
a 98°C. Una vez que el agua alcance esa temperatura se sumergen 350 Kg. de
producto en canastillas de acero inoxidable y se espera que alcance los 95°C a
partir de ese momento se mantiene constante la temperatura por un periodo de
tiempo de 45 min o de acuerdo a especificaciones del cliente. Durante este
tiempo se remueven los tentaculos para obtener una coccion uniforme.

Después de 3 batch de coccidn se efectuard el recambio de agua de coccidn, para
lo cual se procede al vaciado del agua de los cocinadores y se efectua la limpieza.
Terminada la operacién de coccion la canastilla conteniendo el producto es
retirada del agua caliente con ayuda de un tecle y se sumerge en un tanque
rectangular de acero inoxidable conteniendo agua fria a una temperatura de <
4,4°C el enfriamiento se realiza de manera que el producto alcance una
temperatura < 10 °C en el centro del producto en un periodo de una hora o
menos.

Aletas:

Para esta operacion se utilizan cocinadores que son tinas rectangulares de acero
inoxidable, que previamente son acondicionadas con agua, que luego es calentada
a 98°C. Una vez que el agua alcance esa temperatura se sumerge 350 Kg. de
producto que estd condicionando en canastillas de acero inoxidable y se espera
que alcance los 95°C y a partir de ese momento se mantiene constante la
temperatura por un periodo de tiempo de 45 min. o de acuerdo a especificaciones
del cliente.

Durante este tiempo se remueven las aletas para obtener una coccién uniforme.
El recambio de agua de coccidn se realiza frecuentemente, para lo cual se procede
al vaciado del agua de los cocinadores y se efectua la limpieza con agua clorada a
20ppm y a presion.

Terminada la operacién de coccion la canastilla conteniendo el producto es
retirada del agua caliente con ayuda de un tecle y se sumerge en un tanque
rectangular de acero inoxidable conteniendo agua fria a una temperatura < 4,4 °C.
el enfriamiento se realiza de manera que el producto alcance una temperatura <
10 °C en el centro del producto en un periodo de una hora o menos.

Una vez terminada la operacion de enfriado las canastillas conteniendo el
producto son retiradas del agua fria con ayuda del tecle hidraulico y es colocada




en contenedores isotérmicos con cremolada y transportada hacia el envasado.
Escaldado de anillas:

Para la operacién se utilizan cocinas, que son tinas rectangulares de acero
inoxidable. Previamente son acondicionadas con agua que es calentada hasta el
punto de ebullicion (100°C), una vez que el agua alcance esa temperatura se
sumerge 150 kg de producto (anillas) en canastillas acondicionadas al tamafio de
las cocinas; una vez agregado el producto se espera que el agua alcance los 982C
y a partir de este momento se mantiene constante la temperatura por un periodo
de tiempo de 7-10 segundos, dependiendo de las especificaciones del producto.
Durante este tiempo se remueven las anillas para obtener una pre coccidn
uniforme. Una vez transcurridos el tiempo de escaldado seglin requerimiento del
cliente las canastillas con el producto son retirados de la cocina para enfriarlos,
para tal efecto el producto se sumerge en un tanque rectangular de acero
inoxidable conteniendo agua fria a una temperatura < 4,4 2C. el enfriamiento se
realiza de manera que el producto alcance una temperatura < 10 °C en el centro
del producto en un periodo de una hora o menos.

Afinado

Este proceso se realiza para los filetes de pota donde se da forma de acuerdo a las
especificaciones del producto, este proceso esta a cargo de personal calificado. En

esta etapa se origina un subproducto denominado “recorte”.

Corte de slice

Etapa que consiste en cortar en forma manual transversalmente los tentaculos de
pota precocidos, de acuerdo al espesor indicado en las especificaciones técnicas

del producto o del cliente.

Los productos antes de la etapa de envasado son pesados de acuerdo a la

Pesado presentacion solicitada por el cliente con el plus respectivo para cubrir la pérdida
de peso por descongelamiento.
Los productos se lavan con agua clorada fria a 0.5 — 1.0 ppm a temperatura <
Lavado 4,4°C respectivamente a fin de eliminar cualquier residuo que pudiera estar
presente.
Etapa que consiste en colocar el producto en bandejas para la siguiente etapa de
Envasado

proceso, los productos se envasan de acuerdo a las caracteristicas del producto,

se haran en bloque o en IQF.

Envasado / estibado

Etapa que consiste en colocar el producto en bandejas para la siguiente etapa de

proceso, los productos envasados se haran en bloque o en IQF.

Congelado

El producto se congelard en los equipos de congelacion dispuestos en la planta
tunel estatico, congelador de placas, tunel continuo IQF. En el proceso de
congelamiento, el producto debera registrar < -182C en el centro térmico del

mismo, para darse por concluida la operacion.

Empaque

El producto congelado es trasladado al drea de empaque donde es colocado en

sacos de polipropileno o cajas de carton corrugado, en Kg o Lb de acuerdo a las




especificaciones del producto.

En el empaque secundario (cajas o sacos), se coloca una etiqueta para control
interno donde se detalla la trazabilidad consigndndose el cddigo del producto,
nombre especifico del producto, ademds de colocar la etiqueta comercial.
Posteriormente es estibado en parihuelas para proceder con la siguiente etapa de

proceso.

El glaseado se considera una operacién opcional en la etapa de empacado y
consiste en formar una pelicula de hielo sobre el producto congelado brindando
proteccidén y una mejor apariencia. El producto congelado es sometido a una
inmersién en agua helada a temperatura de 02Cy 0.5 a 2.0 ppm de cloro residual.
Al inicio de esta operacion el producto es pesado y este peso se registra como
peso neto y corresponde al peso que serd marcado en la etiqueta.
Inmediatamente, se procede a realizar la inmersién en la solucién de agua para
glaseo y se vuelve a pesar para verificar si se obtuvo el porcentaje de glaseo

deseado igual a 3% o a requerimiento del cliente.

Detector de metales

Este control se lleva acabo con la ayuda de un equipo detector de metales el cual
se encuentra calibrado y posee patrones de control para metales ferrosos, no
ferrosos y acero inoxidable.

a.El personal operario coloca los blocks y/o cajas en la faja trasportadora para que
pase por el detector de metales y otro operario lo recibe al final de la faja.

b. Esta accidn se realiza block a block, o caja a caja hasta pasar todos los block o
cajas.

c. Si el detector de metales detecta un posible metal, a este se le pasa
nuevamente.

Si pasa dos veces el mismo block y el equipo detecta presencia de metal, se
verifica la temperatura, si la temperatura no estd en el rango aceptable, se
continua con el congelamiento y se pasa nuevamente por el detector de metales.
Si se detectd metal nuevamente este block, o caja tiene que separarse de la
produccion para verificarlo. Se tiene que realizarse una inspeccién visual
minuciosa para encontrar el metal detectado, posteriormente de descarta el block
involucrado.

c.- El técnico de calidad realizara la verificacion del detector de metales cada 1
hora, o cada vez que sea necesario. Y quedara registrado en un formato.

d. Registrar las desviaciones encontradas

Almacenamiento

El almacenamiento de producto terminado se realizara en la cdmara ubicada
dentro de la Planta de Congelados, en el area de PPTT, la vida util del producto es
de 24 meses a una temperatura de < -182C con minima fluctuacién. Asimismo el
producto se mantendra a < -182C en su centro térmico.

En las camaras de almacenamiento los sacos o cajas son estibados separados por
tipo y codigo de producto en cada parihuela, la cual es debidamente rotulada por
los cuatro lados a fin de facilitar su identificacidon. La disposicidn del producto en
las cdmaras sera de acuerdo al principio de “FIFO” (entra primero, sale primero).




Embarque de producto

terminado

El producto almacenado es transportado y llevado en contenedores enfriados,
directamente hacia el destino especificado por el cliente manteniendo la cadena
de frio a una temperatura de <— 18 2C con minima fluctuacion. El producto sera
estibado en el contenedor en forma ordenada considerando el packing list,
durante la operacion se tomardan muestras al azar, para evaluacién de
temperatura. El tiempo de embarque no debera ser mayor de 2 horas y la

temperatura del producto deberd -18°C (+/- 32C).

C. ELABORACION DE DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE CALAMAR Y PULPO CONGELADO

Recepciéon Materia
Prima

(pccl)

La materia prima entera llega a la Planta de procesamiento en camaras frigorificas

isotérmicas, distribuidas en cajas sanitarias con hielo debidamente refrigerada.

En esta etapa Personal de Calidad, realiza la evaluacion fisico organoléptico (olor,
color y textura) de acuerdo a la tabla de evaluacidn sensorial basados en el
Manual de Indicadores o criterios de seguridad alimentaria e higiene para
alimentos y piensos de origen pesquero y acuicola, sdlo se aceptara aquella

materia prima que cumpla con la categoria de frescura extra y A.

Asimismo realizara el monitoreo de temperatura de la materia prima la cual
debera registrar valores < 4.4 °C, haciendo uso de un termdémetro verificado por
personal de Calidad; ademas se verificara la ausencia de parasitos o de lubricantes
y combustibles, de detectarse presencia se comunicara a Jefe de Descarga para

que proceda con el rechazo del lote.

Las muestras para la evaluacion seran tomadas de acuerdo a la norma
Lineamientos y procedimientos de muestreo del pescado y productos pesqueros

para inspeccién NTP 700.002.2012 o el 3% del total declarado (FDA).

Etapa monitoreada por el Inspector/Analista de Calidad y verificada por el
Supervisor de Calidad de la Planta, los resultados de la inspeccién se registran en

el formatoCHD-HACCP-R-01 Recepcién de materia prima.

De ser necesario se hara uso de contenedores isotérmicos a los cuales se les

agregara hielo para mantener la cadena de frio.

Pesado

La materia prima recepcionada se pesa para determinar los rendimientos

obtenidos en la produccion y para el pago respectivo al proveedor.




Almacenamiento

refrigerado

En esta etapa Personal de Calidad, realiza la evaluacién fisico organoléptico (olor,
color y textura) de acuerdo a la tabla de evaluacion sensorial basados en el
Manual de Indicadores o criterios de seguridad alimentaria e higiene para

alimentos y piensos de origen pesquero.

Asimismo realizara el monitoreo de temperatura de la materia prima la cual
deberd registrar valores < 4.4 °C, haciendo uso de un termdmetro verificado por

personal de Calidad.

Las muestras para la evaluacion seran tomadas de acuerdo a la norma
lineamientos y procedimientos de muestreo del pescado y productos pesqueros

para inspeccién NTP 700.002.2012 o el 3% del total declarado (FDA).

Etapa monitoreada por el Inspector/Analista de Calidad y verificada por el
Supervisor de Calidad de la Planta, los resultados de la inspeccidn se registran en

el formato correspondiente.

Esta operacidn se lleva a cabo cuando es requerido segun las especificaciones del
producto y se efectia manualmente por personal capacitado; con ayuda de
tablillas plasticas y/o de acero inoxidable, regla graduadas y/o haciendouso de
balanzas calibradas.

La clasificacion y codificacion se realiza para cada tipo de producto de acuerdo a

Clasificado las especificaciones del cliente, pero comunmente se utilizan los siguientes
criterios:
Para el pulpo entero, eviscerado: se realiza de acuerdo al peso.
Para el caso del calamar tubo: se realiza de acuerdo al tamafio.
Calamar entero: de acuerdo al tamafio o peso de cada individuo, segun esto son
separados para su posterior procesamiento.
Esta operacion se realiza a fin de eliminar cualquier residuo que pudiera estar
*Lavado 01 presente del calamar o pulpo para ello se emplea agua clorada de 0.5 a 2.0 ppm
y<4,4°C.
Las piezas de pulpo son colocadas en el tambor y son procesadas el tiempo
Batido necesario para que las piezas de pulpo tomen la forma de rosetas.

Corte / eviscerado

La materia prima se eviscera, extrayendo las visceras contenidas en la cabeza del
mismo en forma manual y se cortan los ojos. El pulpo eviscerado se coloca en
canastillas plasticas para un prelavado y las visceras y ojos se colocan en cajas
pldsticas de desperdicio.

En el caso del calamar, se procede a retirar las visceras del interior del cefalépodo,

en esta operacioén se puede separar la cabeza (tubo) de la aleta y del tentaculo.




Corte /separacion de
tentaculo, eviscerado,

despielado

Etapa en el cual la materia prima es seccionada separando el tubo, la aleta, y los

tentaculos, se procede a retirar la piel.

Corte anillas

Para la elaboracion de anillas se procedera a utilizar el tubo del calamar limpio, el
cual se corta con ayuda de un cuchillo de acuerdo a las dimensiones establecidas

en las especificaciones técnicas del producto.

Pesado

El producto es colocado en canastillas plasticas y colocado en la mesa de pesado,
en la que el operario efectua el control de peso en una balanza electrénica digital,
el peso correspondiente cumple con las especificaciones técnicas del producto.
Durante ésta operacion se afiade un sobrepeso por cada bloque, con la finalidad
de contrarrestar posibles pérdidas de peso por deshidratacién y segun

especificacion del producto.

Lavado 02

El producto se coloca en canastillas plasticas y se lava en una solucidn clorada de
0.5a1.0 ppmy<4,4°C, afin de eliminar todo residuo que pudiera estar presente,

para ello se emplea agua clorada de 0.5 a 2.0 ppm, a una temperatura < 4,4°C.

Envasado

El operario recepciona la canastilla previamente pesada y efectua la estiba del
producto en proceso en las bandejas de acero inoxidable o plasticas asi como en
aros de aluminio, los cudles han sido previamente desinfectadas al igual que los
insumos a utilizarse por tipo de producto de acuerdo a la produccion.

El envasado dependera del tipo de producto a obtener pudiendo ser en bloques,
IQF, interfoliado. Se utilizara como envase primario lamina o bolsa de polietileno

para el envasado de los productos.

Congelado

El tiempo de congelacién dependerd del tipo de producto y equipo de
congelacién, se dara por concluida la congelacion cuando el producto alcance en

su centro térmico < -18°C.

Empaque

El producto congelado es trasladado al drea de empaque donde es colocado en
sacos de polipropileno o cajas de carton corrugado, en Kg o Lb de acuerdo a las
especificaciones del producto.

En el empaque secundario (cajas o sacos), se coloca una etiqueta para control
interno donde se detalla la trazabilidad consignandose el cddigo del producto,
nombre especifico del producto, ademdas de colocar la etiqueta comercial.
Posteriormente es estibado en parihuelas para proceder con la siguiente etapa de
proceso.

El glaseado se considera una operacién opcional en la etapa de empacado y
consiste en formar una pelicula de hielo sobre el producto congelado brindando
proteccién y una mejor apariencia. El producto congelado es sometido a una

inmersidn en agua helada a temperatura de 02Cy 0.5 a 1.0 ppm de cloro residual.




Al inicio de esta operacion el producto es pesado y este peso se registra como
peso neto y corresponde al peso que sera marcado en la etiqueta.
Inmediatamente, se procede a realizar la inmersidn en la solucién de agua para
glaseo y se vuelve a pesar para verificar si se obtuvo el porcentaje de glaseo

deseado igual a 3% o a requerimiento del cliente.

Detector de metales

Este control se lleva acabo con la ayuda de un equipo detector de metales el cual
se encuentra calibrado y posee patrones de control para metales ferrosos, no
ferrosos y acero inoxidable.

a. El personal operario coloca los blocks y/o cajas en la faja trasportadora para
que pase por el detector de metales y otro operario lo recibe al final de la faja.

b. Esta accidn se realiza block a block, o caja a caja hasta pasar todos los block o
cajas.

c. Si el detector de metales detecta un posible metal, a este se le pasa
nuevamente.

Si pasa dos veces el mismo block y el equipo detecta presencia de metal, se
verifica la temperatura, si la temperatura no estd en el rango aceptable, se
continua con el congelamiento y se pasa nuevamente por el detector de metales.
Si se detectd metal nuevamente este block, o caja tiene que separarse de la
produccion para verificarlo. Se tiene que realizarse una inspeccién visual
minuciosa para encontrar el metal detectado, posteriormente de descarta el block
involucrado.

c.- El técnico de calidad realizara la verificacion del detector de metales cada 1
hora, o cada vez que sea necesario. Y quedara registrado en un formato.

d. Registrar las desviaciones encontradas

Almacenamiento

El almacenamiento de producto terminado se realizard en la camara ubicada
dentro de la Planta de Congelados, en el area de PPTT la vida util del producto es
de 24 meses a una temperatura de < -182C con minima fluctuacién. Asimismo el
producto se mantendrd a < -182C en su centro térmico.

En las cdmaras de almacenamiento los sacos o cajas son estibados separados por
tipo y cddigo de producto cada parihuela es debidamente rotulada por los cuatro
lados a fin de facilitar su identificacidn. La disposicidn del producto en las camaras
serd de acuerdo al principio de "FIFO” (entra primero, sale primero).

El producto almacenado es transportado y llevado en contenedores enfriados,
directamente hacia el destino especificado por el cliente manteniendo la cadena
de frio a una temperatura de <— 18 2C con minima fluctuacion.

Embarque El producto sera estibado en el contenedor en forma ordenada considerando el
packing list, durante la operacién se tomardn muestras al azar, para evaluacion de
temperatura. El tiempo de embarque no deberd ser mayor de 2 horas y la
temperatura del producto deberd -18°C (+/- 32C).

13 VERIFICACION IN SITU.

El Equipo HACCP ha verificado el diagrama de flujo IN SITU, para verificar que esté adecuadamente descrito en el

presente manual.




Durante el recorrido se han monitoreado las actividades de produccion y realizado entrevistas al personal, con el
fin de obtener la mayor informacion posible acerca del proceso. La verificacion IN SITU del diagrama de flujo se
realizara durante el proceso de Revisidn del Sistema HACCP.

14 DESARROLLO DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL.

La determinacién de los Puntos Criticos de Control se hara utilizando el “Arbol de decisiones”, el cual se aplica en
cada etapa que pueda generar un peligro durante el proceso de produccién.A continuacion se presenta el arbol
de decisiones para materia prima y etapas del proceso.



ARBOL DE DECISIONES PARA MATERIA PRIMA

¢ Existe algln peligro relacionado
P1 con esta materia prima, insumo o
material de empaque ?

P2 ¢ Elimina el proceso o la forma de Continuar siguiente materia
consumo este peligro ? prima
¢ Puede contaminar instalaciones u Materia prima, insumo o
P3 otro productos en los que no se material de empaque
controlard el peligro ? critico
Materia prima, insumo o Continuar siguiente materia
material de empaque critico prima

ARBOL DE DECISIONES PARA LOS PCCs

P1 ¢ Existe algin peligro en esta etapa del proceso ?

No esun PCC
Parar’
P2 ¢ Existen medidas preventivas para el peligro
identificado ? '\
Modificar la etapa, proceso o producto
¢ Es necesario el control en esta etapa ?

No es un PCC ———p» Parar”

P3 ¢ Esta esta etapa disefiada especificamente para
eliminar o reducir la probabilidad de aparicion
del peligro hasta un nivel aceptable ?

v

P4 ¢ Puede la contaminacion aparecer o incremen-
tarse hasta alcanzar niveles inaceptables ?

P5 ¢ Una etapa o accién posterior eliminard o
reducira el peligro a un nivel aceptable ?

—» NoesunPCC — Parar’

—> No es un PCC —p Parar’ v
PUNTO
*Parar y continuar con el siguiente peligro de la etapa o la siguiente etapa del proceso. ® CRITICO DE

CONTROL




DETERMINACION DE LA IMPORTANCIA DE PELIGROS - HACCP.

Nivel de Gravedad (Consecuencias). Nivel de Probabilidad (Frecuencia).
1 Muerte A Se repite comunmente.
2 Enfermedad grave. B Se sabe que se produce.
3 Retiro del producto. C Podria producirse (publicada).
4 Queja del cliente. D No se espera que se produzca.
5 No significativo. E Imposible que ocurra.

MATRIZ DE IMPORTANCIA DE PELIGROS PARA LA SEGURIDAD DE ALIMENTOS

Frecuencia
A B C D E
Consecuencia

4 7 11

2 12 16

3 13 17 20

4 10 14 18 21 23

5 15 19 22 24 25

EVALUACION DE IMPORTANCIA DE PELIGROS:

Un factor de importancia mayor que 10 es considerado un riesgo aceptable, pero puede ser muy razonable implementar medidas de control para minimizar
mas el posible peligro.

Para un valor igual o inferior a 10, es esencial tener una medida de control apropiada para manejar el peligro identificado. Es posible que esta medidas de
control constituird un punto criticos de control.




15 ANALISIS DE PELIGROS PARA MATERIA PRIMA, INSUMOS Y MATERIALES.

ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
Materia prima o Peligro Causa del peligro Probab | Graved Medidas preventivas y de control P1 P2 P3 PCC Razoén para la decision
insumo ilidad ad / PC
FISICO Incumplimiento de las BPMs en la 5 Capacitar al personal supervisor de | Si Si No pPC Etapas posteriores eliminaran el
Presencia de materia extrafia embarcacién. materia prima. peligro.
(arena, plastico, etc.)
QUIMICO . . .
Cefalépodos Presencia de agentes quimicos Incumplimiento de las BPMs. 2 Capa(:lt.ar, al personal de embarcacién y Si Si Si PCC Las etapas posteriores no eliminan o
. . supervision durante la etapa. :
(lubricantes, combustibles reducen el peligro.
etc.).
Materia prima considerada 1 Etiquetar el producto, controlar | §j Si No PC La empresa cuenta con medidas
Control de Alérgenos. alérgeno. contaminaci6n cruzada. preventivas para minimizar el peligro.
BIOLOGICO Alta cantidad de carga microbiana Realizar pruebas sensoriales. Etapas posteriores no eliminaran el
Descomposicion de materia en MP. 2 Si Si Si PCC peligro.
prima por bacterias Inspeccién visual Si Si No PC Etapas posteriores eliminaran el
deterlorgtlvas .. Procedencia de la materia prima 5 peligro.
Presencia de parasitos
FISICO Incumplimiento de las BPMs y del 5 Implementar BPMs y procedimiento de Si Si No PC
Presencia de tierra, etc. PHS. saneamiento.
Agua / Hielo
QUIMICO I id tal 5 Reali slisis de fisi .. La empresa cuenta con medidas
Presencia de metales pesado, nsumo - con residuos - metales calizar analisis de f1sico quimico. Si Si No PC preventivas para minimizar este
pesados, etc. .
etc. peligro.
BIOLOGICO
Presencia de microrganismos Incumplimiento de BPMs y PHS 5 Realizar andlisis, microbiolégicos. Si Si No PC
patégenos.
ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
Materia prima o Peligro Causa del peligro Probab | Graved Medidas preventivas y de control P1 P2 P3 PCC Razon para la decision
insumo ilidad ad / PC




FISICO v Incumplimiento de las BPMs. v Implementar BPMs. Si Si No PC Etapas posteriores eliminaran el
Presencia de tierra, v o v ) L peligro.
excremento de roedores Compra de botes sanitarios a Realizar auditorias a proveedores e
. - y proveedores no calificados. inspeccionar los envases en recepcion.
materias extrafas en general.
v Incumplimiento del Programa de v’ Verificar el cumplimiento del Programa de
Bolsas, laminas Control de Plagas. Control de Plagas.
de polietileno, QUIMICO
sacos Ninguno
BIOLOGICO v Incumplimiento de las BPMs. v Implementar BPMs. Si Si No PC
Pres,encm de microorganismos | v/ Compra de botes sanitarios a v’ Realizar auditorias a proveedores y Et?pas posteriores  eliminaran el
patogenos proveedores no calificados. solicitar certificados de calidad. peligro.
FISICO . . v Incumplimiento de las BPMs.
Presencia de tierra, v Implementar  buenas  practicas de
excrerpento d~e roedores y v Uso de productos quimicos no almacenamiento Si Si No PC Etapas posteriores eliminaran el
materias extrafas en general. aprobados peligro.
Sal, Acidos, v
citricos QUIMICO QSOS p,rod‘uctos autorizados y solicitar
Presencia de ingredientes v’ Almacenamientos de productos fichas técnicas al proveedor.
quimicos no autorizados quimicos en lugares no seguros Si Si No PC Etapas posteriores eliminardn el
v Identificar adecuadamente los insumos peligro.
BIOLOGICO quimicos y asignar manipulacién de los
Ninguno mismos al personal
FISICO
Contaminacién por restos de | v/ Incumplimiento de las BPMs.
plastico procedentes de la v o
envoltura Implementar ~ buenas  préacticas de | §| SI NO PC Etapas posteriores eliminaran el
) almacenamiento. peligro.
Crioprotectores: QUIMICO v
Azicar Y | Presencia de metales pesados Uso bdfi productos quimicos no
Granofos aprobados. v Usar productos autorizados y solicitar SI SI NO PC Etapas posteriores eliminardn el
BIOLOGICO v ) fichas técnicas al proveedor. peligro.
Contaminacién con coliformes Almacenamiento de  productos
fecales, E. coli quimicos en lugares inseguros. v Realizar auditorfas a proveedores y s S o c Etellpas posteriores eliminardn el
solicitar certificados de calidad I I N P pellgro.




FISICO v Incumplimiento de las BPMs. D v Implementar  buenas  practicas de | Sl Si No pC Etapas posteriores eliminaran el
Presencia de tierra y materias almacenamiento. peligro.
extrafias en general.
Hipoclorito de QUIMICO v v
Calcio 65% Presencia  de  ingredientes Uso de productos quimicos no D Usar p,rod.uctos autorizados 'y solicitar Si Si No PC Etapas posteriores eliminaran el
L . aprobados. fichas técnicas al proveedor. h
quimicos no autorizados. peligro.
v' Almacenamiento de productos v" Identificar adecuadamente los insumos
quimicos en lugares inseguros. quimicos y asignar manipulacién de los
BIOLOGICO mismos al personal de almacén.
Ninguno
EISICO ' . . v Incumplimiento de las BPMs. D v Implementar BPMs. Si Si No PC Et:;pas posteriores eliminardn el
resencia e tierra, L. . L eligro.
! 4 Incumplimiento del Programa de v’ Verificar el cumplimiento del Programa de bellg
. , excremento de roedores 'y
Cajas de carton, : ~ Control de Plagas. Control de Plagas.
. . materias extrafas en general.
cinta adhesiva, QUIMICO
rafia Ninguno v' Incumplimiento de las BPMs. D v’ Implementar BPMs. Si Si No PC Etapas posteriores eliminardn el
BIOLOGICO 4 Compra de  materiales a v' Realizar auditorias a proveedores y peligro.
Presencia de microorganismos proveedores no calificados. solicitar certificados de calidad.
patégenos

16 ANALISIS DE PELIGROS PARA EL PROCESO DE HIDROBIOLOGICOS - CRUDOS.

ANALISIS DE RIESGOS

MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS

Paso o
etapa

Peligro

Causa del peligro

Proba
bilidad

Grave
dad

Medidas preventivas y de control Q1

Q2

Q3

Q4

Q5

PCC/
PC

Razén para la decision




Etapas posteriores

FISICO ) . v Capacitar al personal de embarcacién y Si Si No No --- PC eliminaran el peligro.
Presencia de 1mplementqs v Incumplimiento de las BPMs en la supervisor de materia prima y cumplir
de Captura y materia embarcacion. procedimiento de control de cuchillos, metales y
< extrafia (arena, plastico, materias extrafias, control de vidrios y plasticos
£ metales, etc.) duros.
= v -
? QUIMICO v Incumplimiento de las BPMs. Si Si Si - --- PCC Las etapas posteriores no
‘o Presencia de  agentes Materia prima contaminada. v . . eliminan o reducen el
) o . Capacitar al personal de embarcacién y .
- quimicos (lubricantes, ., peligro.
g etc) supervision durante la etapa.
) v Materia prima considerada v Evaluar al proveedor. Si Si Si - - PC Se cuentan con medidas
'g Control de alérgenos. alérgeno. preventivas que controlan
:8 v' Identificar el producto y controlar Ia el peligro.
o= gIOLOGlCQ ., q v Incumplimiento de las BPMs y PHS. contaminacién cruzada. St St No No - PC
b escomposicion v Materia prima con alta carga v’ Realizar capacitacion al personal, Supervisar .
2 materia prima por ¢ ! & etapa Las etapas posteriores no
bacterias deteriorativas microbiana. v B o . Si Si Si - - PCC eliminan o reducen el
4 Presencia de parasitos v" Procedencia de materia prima Realizar andlisis fisico organoléptico. SI Si No PC peligro.

v Inspeccién visual Las etapas posteriores
eliminan o reducen el
peligro.

FISICO o Falta de limpieza y desinfeccién de v Cumplir  PHS y procedimiento control de | Si Si No No - PC L?S _ etapas posFeriores
Contaminacién por mesas y balanza cuchillos, metales y materiales extrafios, control eliminardn este peligro.
materias  extrafias(arena, . idri Asti
% plistico, metales etc(] Incumplimiento de las BPM. de vidrios y plasticos duros.
s ! T v’ Capacitaral personal y supervisar la etapa.
4 ,
[-"
QUIMICO v
I Ninguno Falta de limpieza y desinfeccién de Si Si No Si Si PC Las etapas posteriores
BIOLOGICO mesas, balanzas. v Cumplir el Programa de Higiene y Saneamiento. eliminaran este peligro.
Contaminacién por | v' Incumplimiento de las BPM. v’ Capacitar al personal y supervisar la etapa.
p p p y sup p
microorganismos
patégenos.
FISICO o v Falta de limpieza y desinfeccion de v’ Realizar capacitacién al personal en el Si Si No No - PC Se _Cuentan  con las
2 Contaminacion . por contenedores insulados o cdmara Programa de Saneamiento y cumplimiento de medidas preventivas para
o cabellos u otros objetos de de MP. procedimiento de control de cuchillos, metales controlar esta etapa.
= g metal. v imi materiales extrafios control de vidrios
5= Incumplimiento de las BPMs. y ma y
é. ‘5- plasticos duros.
< .8 . .
a5 QUIMICO o v . L. Si Si No No --- PC Se cuentan con las
g % Contaminacién por gas V' Incumplimiento del Plan de Eleallcziarl\gontro}es.de seguimiento de acuerdo al medidas preventivas para
g g refrigerante. Mantenimiento, falla del equipo. an de Mantenimiento. controlar esta etapa.
< BIOLOGICO v Si Si No No - PC Etapas posteriores
o Contaminacion por v Falta de limpieza y desinfeccién de Cumplimiento del Programa de Saneamiento. eliminaran el peligro
microorganismos. la cdmara de materia prima.




S o | FISICO Falta de limpieza y desinfeccién de D 4 4 Cumplir el BPM y PHS Si Si No No o PC L?S _ etapas po?lteriores

« s .

5] -g Contaminacion por mesas de corte v’ Cumplir el procedimiento de control de eliminaran este peligro

s .= | material extrafio Incumplimiento de las BPM. cuchillos metales y materiales extrafios y

é E (plastico, metales, etc.) control de vidrios y plasticos duros.

) 4 Capacitar al personal y supervisar la etapa.

= ©

B!

B § QUIMICO

% 2| Ninguno . o

22 Falta dzhmpleza y desinfeccion de D 2 v Cumplir el Programa de Saneamiento. Si Si No si si PC Las etapas posteriores

o T, )

=] BIOLOGICO mesas (.e C(.)rte 4 Capacitar al personal y supervisar la etapa. eliminarén este peligro.

Contaminacién por m.o Incumplimiento de las BPM.
< patégenos.
ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS

Paso o Peligro Causa del peligro Proba Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razén para la decision
etapa bilidad dad PC




Fisico Falta de limpieza y desinfeccion de V' Cumplir el BPM y PHS Si Si No No PC Las ~etapas posteriores
° Contammacwn < | por mesas de fileteo 4 Cumplir el procedimiento de control de eliminardn este peligro.
= material extrafio(plastico, Incumplimiento de las BPM hill tal terial iraf
= metales, etc.) plimiento de las s. cuchillos metales y materiales extrafios y
% control de vidrios y plasticos duros.
E 4 Capacitar al personal y supervisar la etapa.
QUIMICO
" Ninguno Falta de limpieza y desinfeccién de Si Si No si si PC Las etapas posteriores
BIOLOGICO mesas de fileteo v" Cumplir el Programa de Saneamiento. eliminaran este peligro.
Contaminacién por m.o Incumplimiento de las BPMs. 4 Capacitar al personal y supervisar la etapa.
patogenos.
EISICO o Falta de limpieza y desinfeccién de v’ Cumplir el BPM y PHS St St No No PC Lla_s _ etapas poiteriores
t t .
moarle?}izinea;i::ﬁo (pléstli:)c(:)r mesas de corte 4 Cumplir el procedimiento de control de eliminaran este peligro
metales, etc.) ! Incumplimiento de las BPMs. cuchillos metales y materiales extrafios y
3 T control de vidrios y plasticos duros.
St
8 v Capacitar al personal y supervisar la etapa.
QUIMICO
é Ninguno Falta de limpieza y desinfeccién de v Cumplir el Programa de Saneamiento y PHS. Si Si No si si PC Las etapas posteriores
BIOLOGlICO 3 mesas de corte v Capacitar al personal y supervisar la etapa. eliminaran este peligro.
Contaminacién por m.o Incumplimiento de las BPMs.
patégenos.
_CO; FIsIcO ) Incumplimiento de BPMs. v’ Capacitar al personal en actividades St St No No - PC Las etapas posteriores
= Conta~m1nac1lon. materias operacionales y procedimiento control de eliminarén este peligro.
_::s extrafias (pldstico, metales, cuchillos, metales y materiales extrafiosy
:, etc) Inadecuada dosificacién de L, control de vidrios y plasticos duros.
E QUIMICO insumos quimicos. Asngnal" la dgsmcatcu;n il personal de Calidad y Si Si No No PC Se cuentan con las medidas
o Contaminacién por supervision durante a etapa. preventivas para controlar
i roductos quimicos. esta etapa.
g prod quimi p
- Insumo (agua) contaminado con
i BIOLOGICO patogenos. 4 Cumplimiento del Programa de Saneamiento. Si Si No No - PC Las etapas posteriores
~ Evaluacién y control al proveedor. eliminaran este peligro.

Contaminacién por m.o
patégenos.




FIsico ) v" Incumplimiento de BPMs. v’ Capacitar al personal en actividades Si Si No No - PC Las etapas posteriores
Contaminacién materias operacionales y BPMs. Supervisar la etapa. eliminaran este peligro.
extrafias
QUIMICO v’ Inadecuada dosificacion de v Asignar la dosificacion al personal de Calidad y
g Contaminacion por 1nsumos quimicos. supervision durante la etapa. Si Si No No --- PC Se cuentan con las
) productos quimicos. medidas preventivas para
E. V" Insumo (agua) contaminado con v Cumplimiento del Programa de Saneamiento. controlar esta etapa.
= BIOLOGICO patégenos. Evaluacién y control al proveedor.
= Contaminacién por m.o Si Si No No - PC Las etapas posteriores
) patogenos. eliminaran este peligro.
=<}
FISICO o Falta de limpieza y desinfeccién de v Cumplir las PHS y cumplir procedimiento Si Si No No - PC Lals _ etapas pos'teriores
° Contaminacién | por mesas y balanza control de cuchillos, metales y materiales eliminardn este peligro.
< QZEzlr;:Se‘::;ra“as (plastico, Incumplimiento de las BPMs. extrafios y control de vidrios y plasticos duros.
é T v Capacitar al personal y supervisar la etapa.
=
(=)
o QUIMICO
Ninguno Falta de limpieza y desinfeccién de v Cumplimiento del Programa de Higiene y Si Si No Si Si PC Las etapas posteriores
& BIOLOGICO mesas, balanzas. Saneamiento. eliminaran este peligro.
Contaminaci6én por | v Incumplimiento de las BPMs. v Capacitar al personal y supervisar la etapa.
microorganismos
patégenos.
FIsICO . < v’ Falta de limpieza y desinfeccién de v Cumplir PHScumplir procedimiento control de Si Si No No re Las  etapas  posteriores
Contaminacion aterias extrafias mesas y balanza cuchillos, metales materiales extrafios eliminaran este peligro.
s (plastico, metales, etc.) . y, N y
e v Incumplimiento de las BPMs. control de vidrios y plasticos duros.
] QF”MICO v Capacitar al personal y supervisar la etapa.
g: Ninguno
BIOLOGICO
S: antaminacf(’)n y por v Falta de limpieza y desinfeccion de Si Si No Si Si PC Lﬁs A §tapis i posteriores
microorganismos patogenos. eliminaran este peligro.
mesas, balanzas. v Cumplir el Programa de Saneamiento.
v Incumplimiento de las BPMs. v

Capacitar al personal y supervisar la etapa.




FIsico ) v’ Falta de limpieza de méquina v' Cumplir PHS Y cumplir procedimiento control Si Si No No PC Las etapas posteriores
Contaminacién  materias laminadora de cuchillos, metales y materiales extrafios y eliminaran este peligro.

S zi{;cganas(plastlco, metales, | s Incumplimiento de las BPMs. control de vidrios y plasticos duros.

8 ’ v Capacitar al personal y supervisar la etapa.

£ | quiMico

8 Ninguno v
BIOLOGICO Falta de limpieza y desinfeccién de Si Si No Si Si PC Las etapas posteriores

- Contaminacién por maquina laminadora. eliminaran este peligro.

— microorganismos v Incumplimiento de las BPMs. v Cumplimiento del Programa de Higiene y
patbgenos. Saneamiento.

v Capacitar al personal y supervisar la etapa.
FISICO ) ) o
Contaminacién materias [] Falta de limpieza de méquina Cun;lpllllr PHS \l( cumplir Prlocedlmleinto controll ge
i Asti laminadora cuchillos, metales y materiales extranos y control de | g; Si No No PC Las etapas posteriores
extrafias(plastico, metales, vidrios y plasticos duros. - ,p P .
etc.) eliminaran este peligro.
Incumplimiento de las BPMs. . .
° Capacitar al personal y supervisar la etapa.
-g QUIMICO Falta de limpieza y desinfeccién de . .
£ Ninguno maquina laminadora. Cum'phmlento del Programa de Higiene y .
E BIOLOGICO Saneamiento. Si Si No No Si PC Las etapas posteriores
~ Contaminaci6én por Incumplimiento de las BPMs ) . eliminaran este peligro
) ) Capacitar al personal y supervisar la etapa.
~N microorganismos
- patégenos.

° Fisico ) ¥' Incumplimiento de BPMs. v’ Capacitar al personal en actividades | Si Si No No pc Las etapas posteriores

"g Contaminacién  materias operacionales y BPMs. Supervisar la etapa. eliminaran este peligro.

— extrafias. (Plastico, v . o )

o Cumplir el procedimiento de control de cuchillos

= metales, etc.) . -

o metales y materiales extrafios y control de

2 QUIMICO dri lésticos d

; Ninguno vidrios y plasticos duros.

2- BIOLOGICO v’ Falta de limpieza y desinfeccion de v Cumplimiento del Programa de Higiene y Las etapas posteriores
Contaminacién por m.o troqueles y mesas de troquelado. Saneamiento. Evaluaci6n al proveedor. Si No Si Si PC eliminaran este peligro.
patégenos. Si
FISICO v Incumplimiento de las BPMs y PHS. 4 Cumplir PHS. Si Si No No o PC Las etapas posteriores

=) Contaminaciénpor v ¢ itar al ! isar la et eliminaran este peligro.

e materias extrafias apacitar al personal y supervisar la etapa.

E QUIMICO v _— ) .

4 Ninguno Falta de limpieza y desinfeccién de

a BIO%OGICO mesas de desanillado.

< Contaminacién por v Incumplimiento de las BPMs. v Cumplimiento del Programa de Higiene y Si Si No Si Si PC Las etapas posteriores

- microorganismos Saneamiento. eliminaran este peligro.
pat6genos. v Capacitar al personal y supervisar la etapa.




ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
Paso o Peligro Causa del peligro Proba | Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razoén para la
etapa bilida dad PC decision
d
FISICO o . v Incumplimiento de BPM. D 4 v Capacitar al  personal en actividades Si Si No No - PC LZ’TS .eta[,)as posteriores
° Contaminacién  materias operacionales y BPM. Supervisar la etapa. eliminaran este peligro.
8 -
= o | extrafias.
]
£ E QUIMICO v" Inadecuada dosificacién de aditivos v
5= o . oo ex .
g g' Contaminacién por quimicos. D 4 A51gnal." la dosificacion al personal de Calidad y si si No No . PC Se cuentan con las
& P supervision durante la etapa. . .
& productos quimicos. medidas preventivas
para controlar  esta
w BIOLOGICO v" Insumo (agua) contaminado con etapa.
\n Contaminacién por m.o patogenos. D 2 v Cumplimiento del Programa de Higiene y Si Si No No - PC
patbgenos. Saneamiento. Evaluacion al proveedor. Las etapas posteriores
eliminardn este peligro.
FISICO
. . Incumplimiento de BPMs. v'  Capacitar al personal en actividades : ; 0 No No PC
Presencia  de  esquirlas P ° 4 opgracionales y B';’Ms. Supervisar la etapa. St 2151 Iﬁi gﬂo “No gg PC e L )
metélicas ,vidrio,etc L . I 9 R | No pc | Las etapas posteriores
Inadecuada dosificacién de insumos ) o Si No No HC eliminaran este peligro.
quimicos. D 4 v Asignar la dosificacion al personal de Si )
QUIMICO Calidad y supervision durante la etapa. Si No No S 1
% Elevadas dosis de | inad PC e cgentan con las
5 desinfectante. 2 Insumo (agua) contaminado con D 9 v Cumplimiento del Programa e medidas preventivas
I patégenos . o Si para controlar esta
Q Saneamiento. Evaluacién y control al proveedor. Si No
%- BIOLOGICO No etapa.
[ Contaminaciéncon . PC .
] coliformes fecales ,E.Coli Sf No No -1 Las &@pas posteriores
Si No No -1 elimffaran este peligro.
Si No No -- PC




FISICO

Inadecuada dosificacion de insumos

Si

No

Ninguno L
quimicos. Asignar la dosificacion al personal de Calidad y | Si ) No PC Se cuentan con las
< QUIMICO supervision durante la etapa. Si No medidas preventivas
< X ., para controlar esta
3 Contaminacién con Falta de limpi desinfeccién del v o etapa.
é elevadas dosis de t a tad e {TP?LTZB y desinfeccion de Cu_mpllmlento 5 del Programa de Si No Si PC
. anque de agitacion.
desinfectante. qu g Saneamiento. Evaluacion. Las etapas posteriores
~ eliminaran este peligro
- | imi
BIOLOGICO Incumplimiento de las BPMs.
Contaminacién con
coliformes fecales, E. Coli
v" Incumplimiento de BPMs. v'  Capacitar al personal en actividades | Si Si No No PC Las etapas posteriores
FISICO operacionales y BPMs. Supervisar la etapa. eliminarén este peligro.
Ninguno
v Inadecuada dosificacion de v . L si si N N PC Se cuentan con las
QUIMICO insumos quimicos. Asignar la dO_S|_f!caC|on al personal de 1 1 o o medidas preventivas
- Contaminacién con Calidad y supervision durante la etapa. para controlar esta
© elevadas dosis de , etapa.
Q ; Falta de limpieza y desinfeccién del . . . .
3 desinfectante. imprezd y desinieccl v Realizar Controles de seguimiento de | Si Si No No | - PC
= tanque de agitacion. .
2? acuerdo al Plan de Mantenimiento. Se cuentan con las
BIOLOGICO medidas preventivas
@ Contaminacién con | ' jycumplimiento de las BPMs. para controlar esta
coliformes fecales, E. Coli v Cumplimiento del Programa de Higiene y si si No Si Si PC etapa.
Saneamiento. Evaluacién y control al proveedor.
Las etapas posteriores
v' Capacitar al personal en BPMs. eliminaran este peligro
Las etapas posteriores
eliminaran este peligro
FISICO v Incumplimiento de BPM. v Capacitar al  personal en actividades Si Si No No - PC Las etapas posteriores
Contaminacién  materias operacionales y BPM. Supervisar la etapa. eliminaran este peligro.
extrafias
o
"g QUIMICO v Inadecuada dosificacion de v
% Contaminacion por INSUMOSs quUIMIcos. SAjlger;gsigndgif;;icel?:ei; p:rsonal de Calidad y Si Si No No - PC Se cuentan con las
= productos quimicos. P pa. medidas preventivas
& para  controlar  esta
- BIOLOGICO v" Insumo (agua) contaminado con etapa.
Contaminacién por m.o patogenos. v Cumplimiento del Programa de Higiene y Si Si No No - PC

patogenos.

Saneamiento. Evaluacion y control al proveedor.

Las etapas posteriores
eliminaran este peligro.




Capacitar al  personal en actividades

Incumplimiento de BPMs. operacionales y BPM. Supervisar la etapa. SI SI NO NO --- PC Se cuentan con las
FISICO medidas preventivas
Presencia de esquirlas para  controlar  esta
tali ificacid tapa.
metaticas ?nadecuada' ) dosificacién de Asignar la dosificacién al personal de Calidad y etapa
insumos quimicos. isig
° QUIMICO q supervisién durante la etapa. Las etapas posteriores
= Contaminacién por exceso SI SI NO | SI SI PC eliminaran este peligro.
3 de Abastol - . s
E Falta dedllmp_lezgy desinfeccién del Cumplimiento del Programa de Higiene y
< BIOLOGICO tanque de agitacion. Saneamiento. Evaluacion y control al proveedor.
. Contaminacién con , limi de las BPM
] coliformes fecales, E. coli neumplimiento de las s Capacitar al personal en BPMs
SI SI NO | NO -—- PC Las etapas posteriores
FISICO o ' Incumplimiento de BPMs. Capacitar al personal en actividades eliminaran este peligro.
Contaminacion  materias operacionales y BPM. Supervisar la etapa.
extrafias
° I sI sI NO | NO — | PC
=1 Inadecuada dosificacién de Asignar la dosificacién al personal de Calidad y
] QUIMICO insumos quimicos L Se cuentan con las
> N q : supervision durante la etapa. : :
=] Contaminacion por medidas preventivas
= productos quimicos. para controlar  esta
= Insumo (agua) contaminado con etapa.
N BIOLOGICO s Cumplimiento del Programa de Higiene y | sI SI NO | NO - PC

Contaminacién por m.o
patogenos.

patégeno

Saneamiento. Evaluacion y control al proveedor.

Las etapas posteriores
eliminaran este peligro.




FIsiIco ) Incumplimiento de BPM. v Cumplir el  Programa  deBPM,PHSy Si Si No No - PC Se cuentan con las medidas
Contaminacién con materia Procedimiento de control de vidrios y preventivas para controlar
o extrafia (plastico, metales). plasticos durosy procedimiento control de esta etapa.
° cuchillos, metales y materiales extranosy
3 UIMICO dr st
4 Q. control de vidrios y plasticos duros.
> Ninguno
=]
=
BIOLOGICO . Si Si No No - PC Se cuentan con las medidas
I C A Incumplimiento de BPM. : \
3 ontaminacion por preventivas para controlar
microorganismos esta etapa.
TOorg: Capacitar al personal en BPM. P
patégenos.
FISICO Falta de limpieza y desinfeccién de Realizar capacitacion al personal en el Si Si No No - PC Se cuentan con las medidas
Contaminacion por bandejas y/o tinel. Programa de  Saneamiento, PHS 'y preventivas para controlar
=] materias extrafia. (Plastico, L procedimiento control de cuchillos, metales y esta etapa.
=} Incumplimiento de las BPMs. - < o
& metales, etc.) materiales extrafiosy control de vidrios y
g’n plasticos duros.
£ QUIMICO Incumplimiento  del  Plan  de Si Si No No PC Se cuentan con las medidas
o Contaminacién por gas Mantenimiento, falla del equipo. Realizar Controles de seguimiento de acuerdo preventivas para controlar
L refrigerante. al Plan de Mantenimiento. esta etapa.
BIOLOGICO Falta de limpieza y desinfeccién de Si Si No No PC
Contaminacién por las bandejas y/o tdnel. L. . Etapas posteriores
microorganismos. Cumplimiento del Programa de Higiene y eliminaran el peligro

Saneamiento.




ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
Paso o Peligro Causa del peligro Probab | Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 | Q3 Q4 Q5 PCC Razén para la decision
etapa ilidad dad / PC
FISICO v Incumplimiento de BPMs. D 4 Capacitar al  personal en actividades Si Si No No = PC Se cuentan con las medidas
Contaminacion con operacionales y procedimiento control de preventivas para controlar esta
maFer.ias extrafias. cuchillos, metales y materiales extrafiosy control etapa.
(Plastico, metales, etc.) de vidrios y plésticos duros.
s v o . s
= QUIMICO Incumplimiento de la identificacion D 2 . N . Si Si No No - PC Se cuentan con las medidas
=2 A del producto. Capacitar al personal en alérgenos. Supervisar la .
< Contaminacién por . preventivas para controlar esta
E‘ alérgeno. etapa. etapa.
= Inadecuada dosificacién de i
] Contaminacién por nadecuada - dositicacion de  Insumos D 2 Si Si No No | ----- PC Se cuentan con las medidas
- productos quimicos. quimicos. preventivas para controlar esta
Asignar la dosificacion al personal de Calidad y etapa
BIOLOGICO supervision durante la etapa.
Contaminacién por m.o D 2 Si Si No No ---- PC Las etapas posteriores
patégenos. ¥" Incumplimiento de BPMs. eliminaran este peligro.
Capacitar al personal en BPMs.
FISICO
Contan}inacion por trazgs D 4 Capacitar ~al  personal en actividades .
2 de algun metal o material operacionales y procedimiento control de SI SI NO | NO - PC L?s ' fetapas ) posteriores
= extrano cuchillos, metales y materiales extrafiosy control eliminaran este peligro
° de vidrios y plasticos duros. .
£ QUIMICO Se cuentan con las medidas
Q Ninguno D . B} X SI SI NO | NO --- PC preventivas para controlar esta
< v . 2 Capacitar al personal en alérgenos. Supervisar la t
= Incumplimiento de BPMs. etapa.
o etapa.
-
o BIOLOGICO Se cuentan con las medidas
° Ninguno Declaracion de Alérgeno en la etiqueta SI SI NO [ NO | - PC preventivas para controlar esta
Q. D 2 etapa.
‘c_\‘ .Asignar la dosificacion al personal de Calidad y .
supervision durante la etapa. SI SI NO | NO Las etapas posteriores
---- PC eliminaran este peligro.
D 2 Capacitar al personal en BPMs.
SI SI NO | NO PC




20. Almacenamiento

FISICO

Contaminacién  materias
extraflas por rotura de
envases.(plastico, metales,
etc.)

QUIMICO
Contaminacién por gas
refrigerante.

BIOLOGICO
Ninguno

v’ Mala operacion de estiba.

4 Fuga de gas refrigerante.

v Capacitar ~al  personal en actividades
operacionales y procedimiento control de
cuchillos, metales y materiales extrafiosy control
de vidrios y plasticos duros.

v’ Realizar Plan de Mantenimiento.

Si

Si

Si

Si

No

No

PC

PC

Se cuentan con las medidas
preventivas para controlar esta
etapa.

Se cuentan con las medidas
preventivas para controlar esta
etapa.




MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS

ANALISIS DE RIESGOS
Paso o Peligro Causa del peligro Probab | Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razdn para la decisién
etapa ilidad dad PC
FIsico ) v' Mala operacién de estiba. D 4 v’ Capacitar al personal en actividades Si Si No No - PC Se cuentan con las
g Contaminacién  materias operacionales y cumplir procedimiento control medidas preventivas para
& extrafias _por rotura de de cuchillos, metales y materiales extrafiosy controlar esta etapa.
= env)ases.(Plastlco, metales, control de vidrios y plasticos duros.
etc. ‘/ .
E | quimico Fuga de gas refrigerante. D 2 si | si | No No PC Se cuentan con las
g Contaminacién  por  gas v Realizar Plan de Mantenimiento. medidas preventivas para
refrigerante. controlar esta etapa.
BIOLOGICO
Ninguno




19 ANALISIS DE PELIGROS PARA EL PROCESO DE HIDROBIOLOGICOS - PRECOCIDOS.

ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
Paso o Peligro Causa del peligro Probab | Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razén para la decisién
etapa ilidad dad PC
Etapas posteriores
FISICOI . B 5 v Capacitar al personal de embarcacién y Si Si No No --- PC eliminaran el peligro.
Presencia de 1mplementqs v Incumplimiento de las BPMs en la supervisor de materia primay cumplir
q de Captura 'y materia embarcacién. procedimiento control de cuchillos, metales y
£ extrafia (plastico, metal.) materiales extrafiosy control de vidrios y )
g plasticos duros. Las etapas posteriores no
s QUIMICO v limiento de las BPM eliminan o reducen el
5 Presencia de agentes v ncumpiimiento de fas S- B 2 Si Si Si --- - PCC peligro.
f Tub tes, etc.). Materia prima contaminada.
E quimicos (lubricantes, etc.) P v Capacitar al personal de embarcaciéon vy
3 supervision durante la etapa. Se cuentan con medidas
:E Control de alérgenos. v’ Evaluaral proveedor. preventivas que controlan
2 v’ Materia prima considerada D 2 Si Si No No - pC el peligro.
% alérgeno.
& BIOLOGICO v Identificar y controlar la contaminacion cruzada. Las etapas posteriores no
Dgscomposicién d(i)materia v Incumplimiento de las BPMs y PHS. c , N N N bec eli{pinan o reducen el
\al grlmal por acterias | Materia prima con alta carga v’ Realizar capacitacion al personal, Supervisar ! ! ! peligro.
eteriorativas microbiann etapa. .
- v . o o Las etapas posteriores
Realizar andlisis fisico organoléptico. Si Si PC eliminan o reducen el
Presencia de parasitos v" Procedencia de la materia prima C 5 v Inspeccién visual No peligro.




ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
Paso o Peligro Causa del peligro Probab | Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razén para la decisién
etapa ilidad dad PC
_§ FISICO L Falta de limpieza y desinfeccién de D 4 Realizar. capacitacion al.persona.l en el Programa de | Si Si No No --- PC Se cuen’san con las medidas
& Contaminacién por contenedores insulados y/o cAmara Saneamiento y cumplirprocedimiento control de preventivas para controlar
‘é materias extraiias (plastico, de MP. cuchillos, metales y materiales extrafiosy control de esta etapa.
s metales, etc.) Incumplimiento de las BPMs. vidrios y plasticos duros.
‘E a QUIMICO v’ Realizar Controles de seguimiento de acuerdo al Se cuentan con las medidas
k) E Contaminacién por gas D 2 Plan de Mantenimiento. Si Si No No -—- PC preventivas para controlar
E & refrigerante. Incumplimiento  del ~ Plan de esta etapa.
E Mantenimiento, falla del equipo.
S BIOLOGICO v e limiento del P de Higi Se cuentan con las medidas
E Contaminacion por D 2 umplimiento  de rograma de Higlene y | g; Si No No - PC preventivas para controlar
= i i - . i Saneamiento.
: microorganismos. Falta de limpieza y desinfeccion de esta etapa.
o la cAmara de materia prima.
FISICO Incumplimiento de las BPMs. D 4 v Cumplir con las BPM y PHS. Si Si No No - PC Las etapas posteriores
Contaminacion por v o . ) ! limi d eliminaran este peligro.
material extrafio (plastico, apaCIt-ar‘ al personal y cur.np imiento e
. procedimiento control de cuchillos, metales y
S metales, etc.) X ~ Sy
= materiales extrafiosy control de vidrios y
E QUIMICO Falta d(;lllmpleza y desinfeccién de plasticos duros.
o Ninguno mesas, balanzas.
BIOLOGICO Incumplimiento de las BPMs. D 2 4 Cumplimiento del Programa de Higiene y | sj Si No Si Si PC Las etapas posteriores
Contaminacién por Saneamiento. eliminaran este peligro.
microorganismos v Capacitar al personal y supervisar la etapa.
patogenos.




ANALISIS DE RIESGOS

MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS

Paso o Peligro Causa del peligro Proba Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razdn para la decisién
etapa bilidad dad PC
. 8 . . . .
) & | FISICO Incumplimiento de las BPM. D 4 v Cumplir el BPM y PHS Si Si No No - PC Ll"fs _ etapas poiterlores
. .z 't .

3 GE Contaminacion por v Cumplir el procedimiento de control de cuchillos eliminaran este peligro

% = | material metales y materiales extrafios y control de

] % extrafio(plastico, metales, vidrios y plasticos duros.

':i S| etc). v Capacitar al personal y supervisar la etapa.

E E QUIMICO

0 g . v - .

= e Ninguno Falta de limpieza y desinfeccién de D 2 Cumplm_nento del Programa de Higiene y Si Si N Si si PC L .

2 = mesas de corte Saneamiento. i i o i i ) las etapas polstenores

o 9 v : ; eliminaran este peligro.

a z BIOLOGICO ) Incumplimiento de las BPM. Capacitar al personal y supervisar la etapa.

< = | Contaminacién por m.o

C ya
patdgenos.
FISICO » Incumplimiento de las BPMs. D 4 4 Cumplimiento del Programa de Higiene y Si Si No No - PC Las etapas posteriores
Contaminacion por Saneamiento. eliminaran este peligro.
material extrafio(plastico, v . )

% metales, etc.) Capacitar al personal y supervisar la etapa.

I . . B v Cumplir el procedimiento de control de cuchillos

] QUIMICO Falta de limpieza y desinfeccién de metales y materiales extrafios y control de

2 ; mesas fileteo - Asti

= Ninguno vidrios y plasticos duros.

- BIOLOGICO Incumplimiento de las BPMs. D 2 Si Si No Si Si PC Las etapas posteriores
Contaminacién por m.o v' Cumplimiento del Programa de Higiene y eliminarén este peligro.
patégenos. Saneamiento.

v Capacitar al personal y supervisar la etapa.




ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
Paso o Peligro Causa del peligro Proba Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razdn para la decisién
etapa bilidad dad PC

FIsico . Incumplimiento de BPMs. D 4 Capacitar  al  personal en actividades | Si Si No No - PC Las ~etapas posteriores

S ContalenaC}og materias operacionales y cumplimiento en procedimiento eliminaran este peligro.

< extrafias(plastico, metales, control de cuchillos, metales y materiales

g etc.). = s P

: extraflosy control de vidrios y plasticos duros.

x Inad da dosificacion de i b 4

8 QUIMICO nadecuada dosilicacion de Insumos _ o ) Si Si No | No PC Se cuentan con las

2 Contaminacién por quimicos. Asignar la dosificacion al personal de Calidad y medidas preventivas para

E‘ productos quimicos. supervisién durante la etapa. controlar esta etapa.

= _ D 2

) BIOLOGICO Insumo (agua) contaminado con Si Si No No - PC Las etapas posteriores
Contaminacién por m.o patégenos. Cumplimiento del Programa de Higiene y eliminaran este peligro.
patégenos. Saneamiento. Evaluacién y control al proveedor.
FISICO o . Incumplimiento de BPMs. D 4 Capacitar al personal en actividades | Si Si No No - PC La}s _ etapas pos‘teriores
Conta~mmac1on materias operacionales y BPMs. Supervisar la etapa. eliminaran este peligro.
extrafias

I

3

= QUIMICO Inadecuada dosificacién de insumos D 4

g Contaminacién por quimicos. Asignar la dosificacién al personal de Calidad y si Si No No PC Se cuentan con las

- productos quimicos. supervision durante la etapa. medidas preventivas para

&~ controlar esta etapa.
BIOLOGICO Incumplimiento de BPMs. D 2
Contaminacién por m.o Cumplimiento del Programa de Higiene y | sj Si No No PC Las etapas posteriores
patégenos. Saneamiento. Evaluacién y control al proveedor. eliminaran este peligro.




ANALISIS DE RIESGOS

MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS

Paso o Peligro Causa del peligro Proba | Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razén para la decision
etapa bilidad dad PC
Ei)slitca?ninacién por  material 4 Incumplimiento de las BPMs. b 4 v Cumplir con las BPM y PHS. Si Si No No re Eﬁ;inargrtlag:tse pEIi;ZSterlores
,g extrafio(plastico, metales, etc.). v Capacitar al personal y supervisar la etapa.
g v Cumplir el procedimiento de control de cuchillos metales
E EPIMICO y materiales extrafiosy control de vidrios y plasticos
< BIOLOGICO duros.
—
o Contaminacién por 4 Incumplimiento de las BPMs. D 2 v Si Si No Si Si PC Las etapas posteriores
microorganismos patégenos. v Falta de limpieza y desinfeccion de Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento. eliminaran este peligro.
maquina laminadora v Capacitar al personal y supervisar la etapa.
FISICO P . 4 Falta de limpieza y desinfeccién de mesas b 4 v Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento. Si Si No No pe L?S . t,etapas . posteriores
Contaminacién por material eliminaran este peligro
extrafio(plastico, metales, etc.). v de corte. v Capacitar al personal y supervisar la etapa.
g UIMICO Incumplimiento de las BPMs. v Cumplir el procedimiento de control de cuchillos metales
<) 3 y materiales extrafiosy control de vidrios y plasticos
= BIOLOGICO duros.
=)}
Contaminacién por m.o v A ; i D 2 Si Si No Si Si PC Las etapas posteriores
patégenos. Zilzzieellmpleza y desinfeccién de mesas v Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento. eliminaran este peligro.
v Incumplimiento de las BPMs. Capacitar al personal y supervisar la etapa.
FISICO s v Incumplimiento de las BPMs. b 4 v Cumplir con las BPM y cumplirprocedimiento Si Si No No re Lals __etapas  posteriores
Contaminacién por cabello u control de cuchillos, metales materiales eliminaran este peligro.
S material extrafio-pléstico. ~ , o y Ce
] extraflosy control de vidrios y plasticos
b=} QUIMICO duros.Capacitar al personal y supervisar la etapa.
B Ninguno
; BIOLOGICO v Falta de limpieza y desinfeccion de
- Co.ntammac.lon ) por mesas, balanzas. D 2 v Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento. Si Si No Si Si PC La.s ) e,etapas _posterlores
microorganismos patégenos. v Incumplimiento de las BPMs. v Capacitar al personal y supervisar a etapa eliminaran este peligro.




ANALISIS DE RIESGOS

MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS

Paso o Peligro Causa del peligro Proba Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razdn para la decisién
etapa bilidad dad PC
. . . .
(l‘;losrifa?ninacién or material Incumplimiento de las BPMs. b 4 v Cumplir con las BPM y cumplirprocedimiento Si Si No No Pe Eﬁ;inargrtlag:tse eli i(:)stermres
S extrafio(plstico metpales etc) control de cuchillos, metales y materiales pellgro.
=] extrafios y control de vidrios y plasticos duros.
% QUIMICO Capacitar al personal y supervisar la etapa.
[-% Ninguno
- BIOLOGICO Falta de limpieza y desinfeccion de
Anl Contaminacién por microorganismos mesas, balanzas. D 2 v Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento. Si Si No Si Si PC Las etapas posteriores
patégenos. - eliminaran este peligro.
Incumplimiento de las BPMs. v Capacitar al personal y supervisar la etapa.
. . - .
FIsico SN . ~ Incumplimiento de las BPMs. b 4 v Cumplir con las BPM y PHS. Si Si No No re La.s . (,etapas 'posterlores
° Contaminacién por material extrafio. v eliminaran este peligro.
= (plastico, metales, etc.) Cumplir el procedimiento de control de cuchillos metales
o] y materiales extrafiosy control de vidrios y plasticos
g QUIMICO duros.
=2 Ninguno v . .
E BIOLOGICO Falta de limpieza y desinfeccion de Capacitar al personal y supervisar la etapa.
= Contaminacién por microorganismos troqueles y mesas de troquelado. D 2 Si Si No Si Si PC Las etapas posteriores
~N patégenos. - eliminaran este peligro.
Al Incumplimiento de las BPMs. v Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento.
v Capacitar al personal y supervisar la etapa.
. . - .
) FISICO P . o Incumplimiento de las BPMs. b 4 v Cumplir con las BPM y PHS. Si Si No No re Las . gtapas 'posterlores
= Contaminacién por material extrafio. v eliminaran este peligro.
=] (plastico, metales, etc.) Capacitar al personal y supervisar la etapa.
=
g QUIMICO
7] Ninguno
a
o BlOLOGAICO” ) ) Falta de limpieza y desinfeccién de D 2 v Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento. Si Si No Si Si PC Lals ~ etapas ‘posteriores
- Contaminacién por microorganismos mesas. v eliminaran este peligro.
patégenos. Incumplimiento de las BPMs. Capacitar al personal y supervisar la etapa.




ANALISIS DE RIESGOS

MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS

Paso o etapa Peligro Causa del peligro Proba Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razdn para la decisién
bilidad dad PC
FISICO o D 4 ) o . . . . .
Contaminacién por material extrafio. Incumplimiento de BPMs. Capaclt.ar al personal en actividades operacionales, PHS y BPMs. Si Si No No --- PC Las etapas posteriores
Supervisarla etapa. eliminaran este peligro.
QUIMICO
Contaminacién por productos
o .
- Quimicos. b 4 Asignar la dosificacién al personal de Calidad y supervisiéon durante
5 BIOLOGICO Inadecuada dosificacion de aditivos quimicos. la etapa.
E Contaminacién por m.o patégenos. Si Si No No --- PC Se cuentan con las
c o D 2 medidas preventivas para
g 9 Incumplimiento de BPMs. Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento. Evaluacién controlar esta etapa.
S al proveedor.
& E p
T =
% 2 Si Si No No --- PC Las etapas osteriores
- O R .
eliminaran este peligro.
FISICO D 4 CapaciFar al personal en actividades operacionales y BPMs. . X - .
Contaminacién materias extrafias Incumplimiento de BPMs. Supervisar la etapa. Si Si No No -—- PC Las etapas posteriores
eliminaran este peligro.
QUIMICO
-g Copta.mmac)on por productos Asignar la dosificacién al personal de Calidad y supervisién durante
quimicos. ; PP, . P D 4
« Inadecuada dosificacién de insumos quimicos. la etapa. . .
= BIOLOGICO Si Si No No - PC Se cuentan con las
o C inacién por m.o Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento. Evaluacién y medidas preventivas para
"‘2 Insumo (agua) contaminado con patégenos. D 2 control al proveedor. controlar esta etapa.
Si Si No No PC Las etapas posteriores
eliminaran este peligro.
FISICO D 4 i 2 i i
Contaminacién por material extrafio. Capacitar al personal en actividades operacionales y cumplimiento Si Si No No o PC Lla's . c,etapas . posteriores
) (pléstico, metales, etc.) Incumplimiento de BPMs. de pr control de cuchillos, metales y materiales extrafios eliminaran este peligro.
= E X y control de vidrios y plasticos duros.
=
- O i
8 _E QUIMICO Supervisar la etapa.
8 = Ninguno Se cuentan con las medidas
- .
<8 & BIOLOGICO D 2 ptreventlvas para controlar esta
inacié i etapa.
- 5 C pormicroor Incumplimiento de las BPMs. P
Cumplimiento de las BPMs y PHS. Si Si No No - PC Las etapas posteriores
eliminaran este peligro.




ANALISIS DE RIESGOS

MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS

Paso o etapa Peligro Causa del peligro Proba Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razdn para la decisién
bilidad dad PC
FISICO v o D 4 v o o _ si Si No . )
Contaminacién por material extrafio. Incumplimiento de las BPMs. Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento. No --- PC Las etapas posteriores
(Plastico, metales, etc.) ‘/ Falta de limpieza y desinfeccion de mesas de ‘/ Cumplir el procedimiento de control de cuchillos metales y eliminaran este pellgm-
corte. materiales extrafios y control de vidrios y plasticos duros.
° QUIMICO
= Ninguno
[+] Si Si No
E
E BIOLOGICO ‘/ Falta de limpieza y desinfeccién de mesas de D 2 / Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento.
Contaminacién por m.o patégenos. corte. : . 5 .
. ‘/ / Capacitar al personal y supervisar la etapa. Si Si PC La_s . eta,pas pos_terlores
m Incumplimiento de las BPMs. eliminaran este peligro.
FISICO v o D 4 v o . ) Si Si No . .
Contaminacién por material extrafio. Incumplimiento de las BPMs. Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento. No - PC Las etapas posteriores
[0y qort L . .
_2 (Plastico, metales, etc.) ‘/ Falta de limpieza y desinfeccién de mesas de / Cumplir el procedimiento de control de cuchillos metales y eliminaran este pellgro.
= corte. materiales extrafios y control de vidrios y plasticos duros.
Q QUIMICO
© Ninguno
3 BIOLOGICO D 2 v Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento. Si Si No
= C inacién por m.o v
8 ‘/ Falta de limpieza y desinfeccién de mesas de Capacitar al personal y supervisar la etapa.
corte. Si Si PC Las etapas posteriores
§ v Incumplimiento de las BPMs. eliminaran este peligro.
FISICO v . . » D 4 v . Si Si No N PC L .
Contaminacién por material extrafio. Falta de limpieza y desinfeccion de mesas y balanza Cumplir el Programa de BPM, PHS y 0 - £.iS . e,tapas p_osterlores
(Plastico, metales, etc.) V" Incumplimiento de las BPM. V' Cumplir ¢l procedimiento de control de cuchillos metales y eliminaran este peligro.
o QUIMICO materiales extrafios y control de vidrios y plasticos duros.
'g Ninguno
7] 4 Cumplir el Programa de BPM y PHS.
[} BIOLOGICO v
% Co‘n/tamlnacién por  microorganismos v Falta de limpieza y desinfeccion de mesas, balanzas. D 2 Capacitar al personal y supervisar la etapa. Si Si No
pat6genos.
- v Incumplimiento de las BPM.
Si Si PC Las  etapas  posteriores
eliminaran este peligro.




ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
Paso o Peligro Causa del peligro Proba Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razdn para la decisién
etapa bilidad dad PC
FISICO N, ) Incumplimiento de BPM. b 4 Cumplir el Programa deBPM,PHS. Si Si No No - PC Las etapas posteriores
Contaminacién por material eliminaran este peligro
extrafio. gro-
=]
'g QUIMICO Inadecuada dosificacion de insumos Asignar la dosificacion al personal de Calidad y
: Contaminacién por productos quimicos. D 4 supervision durante la etapa. Si Si No Se cuentan con las
- quimicos. No --- PC medidas preventivas para
S Insumo  (agua) contaminado  con Cumplimiento del Programa de BPM y PHS. Evaluacién al . . controlar esta etapa.
N BIOLOCYIC(). ) patégenos. D 2 proveedor. Si Si No
Contaminacién por m. N PC L .
patégenos. o --- X as eta,pas pos_terlores
eliminaran este peligro.
EISItCO. » terial Incumplimiento de BPM. b 4 Cumplir el Programa deBPM,PHSy Procedimiento de Si Si No No === PC Se Cueman con las medidas
~ P control de vidrios y plasticos durosy procedimiento control reventivas para controlar
_g otn amm;lao:n port lma etna 1 de vidri lasticos durosy proced | t trol
g exl;i:l%é dstico, metales, etc.) de cuchillos, metales y materiales extrafiosy control de esta etapa.
« Q- vidrios y plasticos duros.
> Ninguno
g BIOLOGICO D 2
) Contaminacién por Incumplimiento de BPM. Capacitar al personal en BPM. Si Si No Se cuentan con las medidas
: microorganismos patégenos. No - PC preventivas para controlar
esta etapa.
EISICO. . ial Incumplimiento de BPM. b 4 Cumplir el Programa deBPM,PHSy Procedimiento de Si Si No No - PC Se Cueman con las medidas
e)‘(’t':;'g‘?g;’;‘;;‘iw pn‘iztal'e';at:t?? control de vidrios y plésticos durosy procedimiento control preventivas para controlar
. ’ P de cuchillos, metales y materiales extrafiosy control de esta etapa.
QUIMICO vidrios y plasticos duros.
[} Ninguno
i
% o | BIOLOGICO Si Si No
> "g Contaminacién por Incumplimiento de BPM. D 2 Capacitar al personal en BPM. No . PC Se cuentan con las medidas
= ; ; . .
& g microorganismos patégenos. preventivas para controlar
N
N [3 esta etapa.




ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
Paso o Peligro Causa del peligro Proba Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razdn para la decisién
etapa bilidad dad PC
FISICO o Falta de limpieza y desinfeccién de D 4 Realizar capacitacién al personal en el Programa | Si Si No No - PC Se _Cuentan  con las
Contammac1on~  por bandejas y/o ttinel. de Saneamiento, BPMs y cumplir procedimiento medidas preventivas para
g mate;‘lal extrafio. (Plastico, Incumplimiento de las BPMs. control de cuchillos, metales y materiales controlar esta etapa.
= metales, etc.) extrafiosy control de vidrios y plasticos duros.
3 .
¥ | quimico Incumplimiento  del ~ Plan  de D 2 Supervisar etapa. Si Si No | No PC Se cuentan con las
S Contaminacién por gas Mantenimiento, falla del equipo. medidas preventivas para
- refrigerante. Realizar Controles de seguimiento de acuerdo al controlar esta etapa.
N Falta de limpieza y desinfeccién de D 2 Plan de Mantenimiento. Si Si No No - PC
BIOLOGICO las bandejas y/o ttnel. Etapas posteriores
Contaminacién por Cumplimiento del Programa de Higiene y eliminardn el peligro
microorganismos. Saneamiento.
FIsico Incumplimiento de BPMs. D 4 Capacitar al  personal en actividades | Si Si No No - PC Las etapas posteriores
Contaminacién | por operacionales y cumplir procedimiento control eliminardn este peligro.
material extrafio. (Plastico, de cuchillos, metales y materiales extrafiosy
metales, etc.) control de vidrios y plasticos duros.
1 limiento de la identificacio Se cuentan con las
. QUIMICO dnclumpdlmien 0 de fa Identllicacion D 2 Si Si No No --- PC medidas preventivas para
) Contaminaciéon por €l producto. . , ) controlar esta etapa.
= . Capacitar al personal en alérgenos. Supervisar la
=3 alérgeno. "
g etapa. Se cuentan con las
g Inadecuada dosificacién de insumos D 2 Si Si No No PC medidas preventivas para
m_ Contaminacién por quimicos. controlar esta etapa.
ﬁ productos quimicos. Asignar la dosificacién al personal de Calidad y
supervision durante la etapa.
Incumplimiento de BPMs. D 2 Si Si No No PC Las etapas posteriores
BIOLOGICO eliminaran este peligro.
Contaminaciéon por m.o Capacitar al personal en BPMs.
patégenos.




Detector de metales

25.

FISICO
Contaminacién por trazas
de algin metal o material
extrafio

QUIMICO

Ninguno

BIOLOGICO
Ninguno

4 Incumplimiento de BPMs.

v Capacitar al  personal en actividades
operacionales y cumplir procedimiento control
de cuchillos, metales y materiales extrafios y
control de vidrios y plasticos duros.

SI

SI

NO

NO

PC

Se cuentan con las
medidas preventivas para
controlar esta etapa




ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
Paso o Peligro Causa del peligro Proba | Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razén para la decision
etapa bilidad dad PC
) . .
] FIsico v Mala operacién de estiba. D 4 Capacitar  al  personal en actividades | Si Si No No PC Se cuentan con las
2 Contaminacién  por operacionales y cumplir procedimiento control - medidas preventivas para
E material extrafio. (Plastico, de cuchillos, metales y materiales extrafiosy controlar esta etapa.
£ metales, etc.) control de vidrios y plasticos duros.
|5}
] QUIMICO v .
E Contaminacién por gas Fuga de gas refrigerante. D 2 . . Si Si No No PC Se cuentan con las
= . Realizar Plan de Mantenimiento. . .
N refrigerante. --- medidas preventivas para
g BIOLOGICO controlar esta etapa.
Ninguno
FIsico ) v Mala operacién de estiba. D 4 Capacitar ~al  personal en actividades | Si St No No - PC Se cuentan con las
© ContaNmmaaon materias operacionales y cumplir procedimiento control medidas preventivas para
2 extranas E:or_ rotura de de cuchillos, metales y materiales extrafiosy controlar esta etapa.
= envases. (Plastico, metales, control de vidrios y plasticos duros.
a2 etc.)
g D 2 ) L Si Si No No PC Se cuentan con las
= Realizar Plan de Mantenimiento. . )
N QUIMICO v . medidas preventivas para
~ C R Fuga de gas refrigerante.
~ ontaminacién por gas controlar esta etapa.
refrigerante.
BIOLOGICO
Ninguno




17

ANALISIS DE PELIGROS PARA EL PROCESO DE CALAMAR Y PULPO.

ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
Paso o Peligro Causa del peligro Proba | Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razon para la decision
etapa bilidad dad PC
Etapas posteriores
FISICO ) ) B 5 v Capacitar al personal de embarcacién y Si Si No No --- PC eliminaran el peligro.
gresenma de 1mplement(?s v Incumplimiento de las BPMs en la supervisor de materia prima.
t t T
: ¢ captura y materia embarcacién. v Capacitar al personal en actividades
< extrafla (arena, plastico, . X -
=] metal, etc.) operacionales y cumplir procedimiento control
E T v de cuchillos, metales y materiales extrafios y
.’..“ QUIMICO Incumplimiento de las BPMs. B 2 control de vidrios y plasticos duros. si si si . . pCC Las etapas posteriores no
E Presencia de agentes v’ Materia prima contaminada. v Capacitar al personal de embarcacién y eliminan o reducen el
[ quimicos (lubricantes, supervision durante la etapa. peligro.
E etc.). v’ Evaluaral proveedor.
< v’ Materia rima considerada D 2 Si Si Si --- --- PC Se cuentan con medidas
p
:g Control de alérgenos. alérgeno. v’ ldentificar el producto y controlar la Slr;‘;;;i:as que controlan
3} contaminacion cruzada. '
(=" i i —
Q BIOLOGICO_ ., v Incumplimiento de las BPMs y PHS. Si Si No No PC
o Descomposicién de v . . C 2 v . o .
™ materia prima por Métena} prima con alta carga Realizar capacitaciéon al personal, Supervisar Las etapas posteriores no
bacterias deteriorativas microbiana. etapa. Si Si Si - PCC eliminan o reducen el
- v’ Zona de procedencia de materia v' Realizar anélisis fisico organoléptico. ~ peligro.
Presencia de parasitos prima C 5 v Inspeccién visual Si Si No - PC
Las etapas posteriores
eliminan o reducen el
peligro.
Fisico Falta de limpieza y desinfeccion de D 4 v’ Capacitar al personal en actividades | Si Si No No PC Las etapas posteriores
° Contaminacién por cabello mesas y balanza operacionales y cumplir procedimiento control eliminaran este peligro.
-g 0 materias extrafias v Incumplimiento de las BPM. de cuchillos‘, rpetalesly .materiales extrafios y
] control de vidrios y plasticos duros.
& QUIMICO
Ni
) Bllg%l(l)rgolco v Cumplimiento del Programa de Higiene y
o~ - . L i
Contaminacion por v’ Faltade limpieza y desinfeccion de D 2 Saneamiento. Si Si No Si Si PC Las etapas posteriores
microorganismos mesas, balanzas. v Capacitar al personal y supervisar la etapa. eliminaran este peligro.
patégenos. v Incumplimiento de las BPM.
MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
ANALISIS DE RIESGOS
Paso o Peligro Causa del peligro Proba | Grave Medidas preventivas y de control Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 PCC/ Razoén para la decision
etapa bilidad dad PC




FIsico Falta de limpieza y desinfeccién de v’ Realizar capacitacién al personal en el | Si Si No No - PC Se cuentan con las
o Cor;tar‘ninactloq y tPor contenedores insulados o camara Programa de Saneamiento y BPMs. me(ilde pr(:ver;tlvas para
g . 22'::;2 :t)i ;ano. (plastico de MP. 4 Cumplir el procedimiento de control de controlar esta etapa.
9 -8 T Incumplimiento de las BPMs. cuchillos metales y materiales extrafiosy control
£ 1] de vidrios y plasticos duros.
S 9
5 20 QUIMICO Si Si No No --- PC Se cuentan con las
S %‘ Contaminacién por gas Incumplimiento del Plan de v’ Realizar Controles de seguimiento de acuerdo al medidas preventivas para
g = refrigerante. Mantenimiento, falla del equipo. Plan de Mantenimiento. controlar esta etapa.
<
BIOLOGICO Si Si No No --- PC Etapas posteriores
) Contaminaci6n por Falta de limpieza y desinfeccién de v" Cumplimiento del Programa de Higiene y eliminarén el peligro
microorganismos. la cdmara de materia prima. Saneamiento.
° FISICO o Falta de limpieza y desinfeccién de v Cumplir PHS y cumplir el procedimiento de | Si Si No No - pPC Lgs _ etapas posteriores
= Contaminacién por cabello mesas y balanza control de cuchillos metales y materiales eliminaran este peligro.
g 0 materias extranas Incumplimiento de las BPMs. extrafios y control de vidrios y plasticos duros.
2 | quimico
=} Ninguno
© BIIO%,lCI)GICO v Cumplimiento del Programa de Higiene y
< Contaminacion por Falta de limpieza y desinfeccién de Saneamiento. Si Si No Si Si PC Las etapas posteriores
microorganismos mesas, balanzas. v Capacitar al personal y supervisar la etapa. eliminaran este peligro.
patégenos. Incumplimiento de las BPMs.
Fisico . Incumplimiento de BPM. v’ Capacitar al personal en actividades | Si Si No | No pC Las etapas posteriores
Conta~m1nac10n materias operacionales y BPM. Cumplir el procedimiento eliminaran este peligro.
g extranas de control de cuchillos metales y materiales
-g QUIMICO Inadecuada dosificacién de extrafiosy control de vidrios y plasticos duros.
g Contaminacién por 1NSUMOS qUIMICOS. V' oA e ) Si Si No No PC Se cuentan con las
= P Asignar la dosificacion al personal de Calidad y . .
3 productos quimicos. rvisién durante la et medidas preventivas para
supervision durante fa etapa. controlar esta etapa.
" BIOLOGICO Insumo (agua) contaminado con
Contaminacién por m.o patogenos. v Si Si No No --- PC Las etapas posteriores
patégenos. Cumplimiento del Programa de Higiene y eliminaran este peligro.
Saneamiento. Evaluacion y control al proveedor.
FISICO Incumplimiento de las BPMs. v Cumplir PHS. Si Si No No --- PC Las etapas posteriores
Contaminacién por cabello v . . eliminaran este peligro.
o materias extrafias Cumplir el procedimiento de control de
-8 cuchillos metales y materiales extrafiosy control
= QUIMICO de vidrios y plasticos duros.
R Ninguno
. BIOLOGICO v o o
0 Contaminacién por o Cumplimiento del Programa de Higiene y | sj Si No Si Si PC Las etapas posteriores
: : Incumplimiento de las BPMs. S i RPN .
microorganismos aneamiento. eliminaran este peligro.
patogenos. v Capacitar al personal y supervisar la etapa.




S FIsico Falta de limpieza y desinfeccién de v" Cumplir el BPM y PHS Si Si No No PC Las etapas posteriores

g Contar:nmacwn~ . por mesas de corte v Cumplir el procedimiento de control de eliminardn este peligro.

5 material extrafio. (plastico, o : . =

S Incumplimiento de las BPMs. cuchillos metales y materiales extrafiosy control

b metales, etc.) o L

= de vidrios y plasticos duros.

i v Capacitar al personal y supervisar la etapa.

8 QUIMICO

5 Ninguno Falta de limpieza y desinfeccién de Si Si No si si PC Las etapas posteriores

o BIOLOGICO mesas de corte v’ Cumplimiento del Programa de Higiene y eliminaran este peligro.

i Contaminacién por m.o Incumplimiento de las BPMs. Saneamiento.

&~ patogenos. v Capacitar al personal y supervisar la etapa.

o ~~ . . )

< .§g| Fisico Falta de limpieza y desinfeccién de v" Cumplir el BPM y PHS Si Si No No - PC Las etapas posteriores

R Contaminacién por mesas de corte v Cumplir el procedimiento de control de eliminaran este peligro.

'S @ | material extrafio. (Plastico, - . . ~

Q9 Incumplimiento de las BPM. cuchillos metales y materiales extrafiosy control

® .2 | metales, etc) s s

5 S de vidrios y plasticos duros.

% ~| QuIMIco v Capacitar al personal y supervisar la etapa.

- Ninguno

~3

@

£ 8| BIOLOGICO o o

S 5| Contaminacién por m.o Falta de limpieza y desinfeccién de v' Cumplimiento del Programa de Higiene y | Si Si No | si si PC Las etapas posteriores

© e patogenos. mesas de corte Saneamiento. eliminaran este peligro.

& Incumplimiento de las BPM. v’ Capacitar al personal y supervisar la etapa.
Fisico Falta de limpieza y desinfeccién de v" Cumplir el BPM y PHS Si Si No | No PC L]?S _etapas poslt.eriores
contaminacion . Por mesas de corte v' Cumplir el procedimiento de control de eliminaran este pefigro-

2] material extrafio. (Plastico, L . R <

o} metales, etc.) Incumplimiento de las BPM. cuchillos metales y materiales extrafiosy control

E s de vidrios y plasticos duros.

g QUIMICO v Capacitar al personal y supervisar la etapa.

= Ninguno

=}

&}
BIOLOGICO

o Contaminacién por m.o Falta de limpieza y desinfeccién de v Cumplimiento del Programa de Higiene y | Si Si No si si PC Las etapas posteriores
patégenos. mesas de corte Saneamiento. eliminaran este peligro.

Incumplimiento de las BPM. v

Capacitar al personal y supervisar la etapa.




FIsico Falta de limpieza y desinfeccién de v" Cumplir PHS. Si Si No No - PC Las etapas posteriores
° Eloaﬁirigin:;tl:;;o. (Plést}ioc(:)l: mesas y balanza v Cumplir el procedimiento de control de eliminarén este peligro.
-g metales, etc.) Incumplimiento de las BPM. cuchillos metales y materiales extrafiosy control
2 ! de vidrios y plasticos duros.
A QUIMICO
S Ninguno
- BIOLOGICO Falta de limpieza y desinfeccién de v Cumplimiento del Programa de Higiene y | sj Si No Si Si PC Las etapas posteriores
Contaminacién por mesas, balanzas. Saneamiento. eliminaran este peligro.
microorganismos Incumplimiento de las BPM. v Capacitar al personal y supervisar la etapa.
patégenos.
FISICO o ) Incumplimiento de BPM. v Capacitar al personal en actividades | Si Si No No - pPC Lgs _ etapas posteriores
Conta}mnacwn materias operacionales y BPM. Supervisar la etapa. eliminaran este peligro.
g extrafias.
-8 QUIMICO Inadecuada dosificacion de
% Contaminacién por insumos quimicos. v Asignal." la dosificacion al personal de Calidad y si si No No . PC Se cuentan con las
- productos quimicos. supervisién durante la etapa. medidas preventivas para
- controlar esta etapa.
- BIOLOGICO Insumo (agua) contaminado con
Contaminacién por m.o patégenos. v Cumplimiento del Programa de Higiene y | s Si No No PC Las etapas posteriores
patégenos. Saneamiento. Evaluacion y control al proveedor. eliminaran este peligro.
FISICO Incumplimiento de BPM. v Cumplir el Programa de BPM, PHS Si Si No No - pC Se cuentan con las
Contaminacion por v ¢ i ) dimi d 1 d medidas preventivas para
material extrafio. (Plastico, UmPpHr - €l - proce 1m1e.nt0 N ~contr0 ¢ controlar esta etapa.
° metales, etc.) cuch_lllgs metales_y materiales extrafiosy control
'g de vidrios y plasticos duros.
& | Quimico
E Ninguno
= I limi de BPM Si Si No No --- PC Se cuentan con las
i BIOLOGICO neumplimiento de : v’ Capacitar al personal en BPM. medidas preventivas para
\nl Contaminaciéon por controlar esta etapa.
microorganismos
patégenos.
FISICO . Falta de limpieza y desinfeccién de v’ Realizar capacitacién al personal en el | Si Si No No - pC Se cuentan con las
Contaminacion _ por bandejas y/o tinel. Programa de Saneamiento. medidas preventivas para
.8 222221 ;it;ano. (Pldstico, Incumplimiento de las BPMs. 4 Cumplir el procedimiento de control de controlar esta etapa.
% T cuchillos metales y materiales extrafiosy control
g" QUIMICO Incumplimiento  del Plan de de vidrios y plasticos duros. Si Si No No - PC Se cuentan con las
S Contaminacién por gas Mantenimiento, falla del equipo. v ) o medidas preventivas para
vt refrigerante. Realizar Controles de seguimiento de acuerdo al controlar esta etapa.
— BIOLOGICO Falta de limpieza y desinfeccién de Plan de Mantenimiento. Si Si No No - PC
Contaminacion por las bandejas y/o tdnel. Etapas posteriores
microorganismos. v Cumplimiento del Programa de Higiene y eliminaran el peligro

Saneamiento.




Ninguno

FISICO v Incumplimiento de BPMs. v Capacitar al personal en actividades Si Si No No - PC Se cuentan con las
Contaminacion por operacionales medidas preventivas para
material extrafio. (Plastico, v ¢ . . controlar esta etapa.
metales, etc.) umpllr el procedlmlgnto de ~control de
& v o ) o cuchlllqs meta%es-y materiales extrafiosy control
g_ QUIMICO Incumplimiento de la identificacion de vidrios y plasticos duros. si si No No . PC Se cuentan con las
g Contaminacién por del producto. v’ Capacitar al personal en alérgenos. Supervisar medidas preventivas para
E alérgeno. la etapa. controlar esta etapa.
< o Inadecuada dosificacién de insumos v Asignar la dosificacion al personal de Calidad y ) )
- Contaminaciéon por L supervisién durante la etapa. Si Si No No | --—--- PC Se cuentan con las
productos quimicos. QuImICos. medidas preventivas para
v : controlar esta etapa.
BIOLOGICO Capacitar al personal en BPMs.
Contaminacién por m.o Si Si No No ---- PC Las etapas posteriores
patégenos. v’ Incumplimiento de BPMs. eliminarén este peligro.
FISICO
Contaminacion por
material extrafio. (Plastico,
metales, etc.)
§ QUIMICO v Capacitar ~ al  personal en actividades Se cuentan con las
8 Contaminaci6n por | v/ Incumplimiento de BPMs. operacionales y procedimientos, control de | SI SI NO | NO PC medidas preventivas para
g alérgeno. cuchillos, metales y materiales extrafios y controlar esta etapa.
o control de vidrios y plasticos duros.
E Contaminacion por
e productos quimicos.
2
o BIOLOGICO
/A Contaminacién por m.o
2 patogenos.
° FIsIco ) v Mala operacién de estiba. v’ Capacitar al personal en actividades | Si Si No No - PC Se cuentan con las
E Contaminacién  materias operacionales. medidas preventivas para
) extraiias (plastico, metales, v c i ! dimi d | d controlar esta etapa.
£ etc.)por rotura de envases. umplir el - procedimiento de control de
< cuchillos metales y materiales extrafiosy control
§ QUIMICO Y Fusad o de vidrios y plasticos duros.
< Contaminacién por gas uga de gas refrigerante. Si Si No No - PC Se cuentan con las
E refrigerante. medidas preventivas para
<_ v" Realizar Plan de Mantenimiento. controlar esta etapa.
] BIOLOGICO




17. Embarque

FISICO

Contaminacién  materias
extraiias (plastico, metales,
etc.)por rotura de envases.
QUIMICO

Contaminacién por gas
refrigerante.

BIOLOGICO

Ninguno

v Mala operacion de estiba.

v Fuga de gas refrigerante.

v Capacitar al personal en actividades
operacionales

v Cumplir el procedimiento de control de
cuchillos metales y materiales extrafiosy control
de vidrios y plasticos duros.

v" Realizar Plan de Mantenimiento.

Si

Si

Si

Si

PC

PC

Se cuentan con las
medidas preventivas para
controlar esta etapa.

Se cuentan con las
medidas preventivas para
controlar esta etapa.




16. TABLA DE CONTROL DE PUNTOS CRIiTICOS DE CONTROL.

Verificacion de

Paso o Peligro Medidas de control PCC/ | Limite critico Qué Donde Como Cuando Quién Acciones correctivas Verificacion Registros
etapa PC
QUIMICO
Presencia de Analisis fisico organoléptico a la PCC1 Ausencia Presencia Productos Anadlisis de Antes de la Técnico de A. Inmediata: Supervisor de Recepcién de
agentes quimicos. materia prima. de hidrobiold fisico descargay Calidad. Rechazar los lotes que Calidad y Jefe de Materia
residuos gicos - organolépt por cada incumplan con la norma. Produccién Prima.
de cefalépodo ico. lote a Preventiva: revisaran
lubricantes s recepciona Realizar auditorias a los diariamente los
y/o r. proveedores. registros de
combustibl Capacitar al personal en | control del PCC1.
es BPMs.
« Evaluacién
= & Monitoreo de parametros de . . e Lo . e s Fi51c? .
= BIOLOGICO | del PCC1 Ausencia Materia Productos Andlisisde | Antesdela Técnico de A. | Inmediata: Verificaciéon Organoléptic
-9 Descomposiciéon de control dea pesca. prima en hidrobiol6 fisico descargay Calidad. Rechazar los lotes que mediante adela
o materia prima por Control de T* de materia prima descompos gicos - organolépt por cada incumplan con la norma. analisis fisico materia
s bacterias icion cefalépodo ico. lote a Preventiva: organoléptico, prima.
‘;‘u deteriorativas S recepciona Capacitar al personal en quimico y
s r. actividades operacionales microbiol6gico
%) y de control. del producto
= T <4.4°C Temperatu Control de terminado.
E ra interna Temperatu
k3] rade
§ materia
2 prima.
=7
-

equipos de
seguimiento y
control




RESUMEN DE PCY PCC - PLAN HACCP CEFALOPODOS



RESUMEN DE PC Y PCCS - DE PRODUCTOS HIDROBIOLOGICOS CRUDOS POTA

item Etapa PC PCC Peligro
Quimicoy
1 | Recepcion de materia prima - PCCO1
Biolodgico

2 | Pesado PC -

3 | Almacenamiento refrigerado PC -
Descabezado, desaletado,

4 PC -
eviscerado, retiro de huevera

5 | Fileteado PC -

6 | Corte PC -

7 | Limpiezay lavado PC -

8 |Limpieza PC -

9 | Codificado PC -

10 |Pesado PC -

11 | Laminado PC -

12 | Troquelado PC -

13 | Desanillado PC -

14 | Tratamiento quimico PC -

15 | Pulpeado PC -

16 | Mezclado PC -

17 | Agitacion PC -

18 | Decantacién PC -

19 | Amasado PC -

20 |Llavado PC -

21 |Envasado PC -

22 | Congelado PC -

23 | Empaque PC -
Verificacion-Detector de

24 PC -
metales

25 | Almacenamiento PC -

26 |Embarque PC -
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RESUMEN DE PC Y PCCS - DE PRODUCTOS HIDROBIOLOGICOS PRECOCIDOS POTA

item Etapa PC PCC Peligro
Quimicoy
1 | Recepcion de materia prima - PCCO1
bioldgico

2 | Pesado PC -

3 | Almacenamiento refrigerado PC -
Descabezado, desaletado,

4 PC -
eviscerado, retiro de huevera

5 | Fileteado PC -

6 |Limpiezay lavado PC -

7 Limpieza PC -

8 |Laminado PC -

9 |Corte PC -

10 | Codificado PC -

11 | Pesado PC -

12 | Troquelado PC -

13 | Desanillado PC -

14 | Tratamiento quimico PC -

15 | Lavado PC -

16 | Coccidn y enfriamiento PC -

17 | Afinado PC -

18 | Corte de slice PC -

19 |Pesado PC -

20 |Llavado PC -

21 | Envasado PC -

22 | Envasado/Estibado PC -

23 | Congelado PC -

24 | Empaque PC -
Verificacion-Detector de

25 PC -
metales

26 | Almacenamiento PC -

27 | Embarque PC -
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RESUMEN DE PC Y PCCS - DE PRODUCTOS HIDROBIOLOGICOS CALAMAR Y PULPO

item Etapa PC PCC Peligro
Quimicoy
1 Recepcién de materia prima - PCCO1
bioldégico
2 Pesado PC -
3 Almacenamiento refrigerado PC -
4 Clasificado PC -
5 Lavado 01 PC -
6 Batido PC -
7 Corte / eviscerado PC -
Corte separacion de tentaculo,
8 PC -
eviscerado, despielado
9 Corte de anillas PC -
10 Pesado PC -
11 Lavado 02 PC -
12 Envasado PC -
13 Congelado PC -
14 Empaque PC -
15 | Verificacion-Detector de metales PC -
15 | Almacenamiento PC -
16 Embarque PC -
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17. DISENO DE LAS INSTALACIONES, MAQUINARIAS Y EQUIPOS.
La Planta de procesamiento de Productos Hidrobioldgicos Congelados, se encuentraubicada en
una zona cuyo ambiente se encuentra libre de actividades industriales que puedan ser una
fuente de contaminacion para la produccién de alimentos seguros. El flujo del procesamiento
estd disefiado de tal manera que se evita la contaminacion cruzada. La descripcion detallada
de la infraestructura, instalaciones, maquinarias y equipos se encuentra detallada en el

Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

18. SANEAMIENTO DE LAS INSTALACIONES, MAQUINARIAS Y EQUIPOS.
Previo al inicio de produccion, el personal de Aseguramiento de la Calidad realiza una
inspeccion del estado sanitario de la planta e general. Al final de la produccidn, el personal de
saneamiento realiza la limpieza y desinfeccion de las instalaciones, equipos, utensilios y
contenedores insulados. La descripcidon detallada se encuentra en el Programa de Higiene y

Saneamiento y Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

19. SUMINISTRO DE AGUA.
En el Manual de Procedimientos Operacionales Estandares de Saneamiento, se detallan los

procedimientos seguidos para garantizar la seguridad del agua.

20. CONTROL DE INSUMOS REQUERIDOS PARA EL PROCESO.
Los productos quimicos, detergentes, insumos y materiales de embalaje utilizados en el
proceso deberan ser previamente inspeccionados, deben ser obtenidos a partir de
proveedores calificados.
El area de Aseguramiento de la Calidad, en coordinacion con el drea de Logistica evaluara al
proveedor de acuerdo al procedimiento Evaluacion de proveedores.
Los insumos quimicos requeridos para el proceso son almacenados debidamente rotulados y

almacenados em um drea especial del almacén, disefiada para este fin.

21. HIGIENE DEL PERSONAL.
En forma diaria, el personal de Aseguramiento de la Calidad verifica la higiene del personal,
tomando las acciones correctivas inmediatas en caso de no cumplir con la higiene requerida.

Para facilitar la limpieza de los uniformes, la empresa ha instalado una lavanderia exclusiva

para el lavado y secado de todos los uniformes del personal.
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23. CAPACITACION DEL PERSONAL

El personal que trabaja en contacto directo con alimentos es capacitado desde su
incorporacién a la empresa, recibiendo charlas de induccion, el manipulador de alimentos
recibe capacitaciones relacionadas a temas de prevencion de incidentes, seguridad, BPMs,
HACCP, entre otros, de acuerdo a lo descrito en el procedimiento Capacitacidn del personal y

el procedimiento PEX.P.21 Induccion del personal.

24. INGRESO DE VISITANTES.

Los visitantes pueden ser un peligro de contaminacidn, por lo que se ha establecido el
procedimiento PEX.P.09 Control de acceso y Manual de BPMs, donde se requiere que los
visitantes completen la Declaracion Jurada de Salud. Antes de ingresar a planta, deberan leer

el reglamento de planta.

25. CONTROL DE EQUIPOS DE MEDICION Y SEGUIMIENTO.

Para garantizar mediciones confiables, los equipos de mediciéon y seguimiento tienen un
programa de mantenimiento preventivo, calibracion y verificacidn rutinaria. La verificacidn se
realiza utilizando patrones, los cuales se han calibrado con patrones nacionales. En el caso de
las balanzas y termdmetros se realizarda de acuerdo alinstructivo Control y verificaciéon de

equipos de seguimiento y medicion.

26. CONTROL DE VIDRIOS Y PLASTICOS DUROS.
No se usan materiales de vidrio ni se tienen ventanas cerca de las areas de procesamiento. Los
fluorescentes y luminarias cuentan con protectores para minimizar el riesgo de contaminacién.

Los materiales y otros son monitoreados, de acuerdo a lo detallado en el procedimiento de

Control de vidrios y plasticos duros.

27. CONTROL DE PLAGAS.
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Para garantizar el correcto control de plagas, cuenta con procedimientos e instructivos
especializados para realizar las actividades de control, fumigaciones, seguimientos
poblacionales y actividades relacionadas al control de plagas. Ademas se cuenta con el

procedimiento Control de plagas.

28. DISPOSICION DE DESPERDICIOS.
La generacidn de desperdicios puede convertirse en un foco de contaminacion si no se tratan
adecuadamente. Por esta razén, la eliminacién de desechos y residuos de planta se deberd

hacer de acuerdo a lo descrito por el Plan de Gestidn de residuos sélidos.

29. VERIFICACION SISTEMA

OBJETIVO:
Establecer procedimientos de verificacién para confirmar si el sistema HACCP sigue siendo

eficaz y si funciona segun lo previsto.

ALCANCE:

Este procedimiento alcanza a todo el sistema HACCP

RESPONSABILIDAD:

Supervisor de Calidad CHD, responsable de realizar las verificaciones del sistema HACCP
Inspector de Calidad CHD, responsable de verificar los puntos criticos de control.

Equipo HACCP

PROCEDIMIENTO:

Los procedimientos de verificacién se aplican para validar y determinar si el Sistema HACCP
cumple con lo establecido en el presente Plan HACCP y/o si éste necesita modificacion. La
verificacidon nos provee un nivel de confianza, respecto a que el Plan HACCP esta basado en
solidos principios cientificos, es adecuado para controlar los peligros asociados con el producto
y proceso, y que se esta cumpliendo con los controles establecidos.

Pesquera Exalmar S.A.A. en su Planta de Congelado para Consumo Humano Directo en Tambo
de Mora, verifica el correcto funcionamiento del Sistema HACCP, mediante los siguientes

procedimientos:

VALIDACION DE PUNTO CRITICO DE CONTROL.
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Cuando se realiza una modificacion en el flujo de proceso o se incluye un nuevo producto,
insumo o equipo se procede a validar el proceso y los limites de control establecidos en el PCC.
La validacion del punto critico de control permite demostrar, mediante evidencias objetivas,
gue los limites establecidos sean eficaces.
Los limites para la validacidon del PCC se basan en la siguiente informacion técnica:
- Andlisis sensorial Apta para proceso. (Manual de Indicadores o criterios de seguridad.
alimentaria e higiene para alimentos y piensos de origen pesquero y acuicola) Versién,
Abril 2010.
- Temperatura < 4.4 °C. (Fish and fishery products hazards and controls guidance)

Fourth edition — April 2011. FDA.

ACTIVIDADES DE VERIFICACION:
Calibracion de los instrumentos de monitoreo con termémetro patrén calibrado por entidad
certificadora.
Muestreos y andlisis microbioldgico asi como quimicos de producto terminado.
Revisién de registro de PCC:
- Diario en el caso de proceso
- Permanente en aplicacidn del sistema

- Periddico en la verificacion del plan aplicado

VERIFICACION DEL SISTEMA HACCP.

Auditorias internas/externas (ver procedimiento CHD-ACP-P-04).

30. AUDITORIAS INTERNAS.

Para comprobar la eficacia del Sistema HACCP, se deben realizar como minimo una auditoria
interna al afio. La metodologia sera de acuerdo a lo detallado en el procedimiento Auditoria

Interna.

31. REVISION DEL SISTEMA HACCP.

Como parte del Sistema Gestion de la Calidad, la Alta Direccidén incluye el desempefio del
Sistema HACCP en la revisidon anual, procedimiento descrito en el procedimiento Revisién del

Sistema de Gestion.
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De la aplicacién del Plan de <calidad de Productos
Hidrobioldégicos congelados: HACCP de cefaldpodos, en la
Empresa Pesquera EXALMAR SAA., elaboré un cuestionario para
ver la el grado de aceptacion por 1los trabajadores

capacitados (supervisores y jefes de planta):

CUESTIONARIO

l. Cree Ud., que el Plan de Calidad elaborado cumple con

los objetivos planteados?

CUADRO N° 01

Frecuencia Porcentaje
Cumple 10 100
No cumple 0 0
Esta mal elaborado 0 0

GRAFICO N° 01

100
100 -
80 -
60 -
B Frecuencia
40 1 B Porcentaje
20+ 10
00 00
0 4 A
Cumple No cumple Esta mal
elaborado

Los objetivos planteados en el Plan de Calidad cumple
con los objetivos de la empresa la de verificar in
situ cada una de 1las etapas del proceso, con la
obtencién de un producto final con las

especificaciones técnicas.
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. Cree Ud., que el diagrama de flujo corresponde al

proceso de productos hidrobiolégicos de la Empresa

EXAILMAR SAA?

CUADRO N°02

FRECUENCIA PORCENTAJE
Cumple 10 100
Verificacién in
situ
No cumple 0 0
GRAFICO N° 02

100 +
90 A
80 A
70 A
60 -
50 A
40 -~
30 A
20 A
10 A

[y
(@)

(Y

(=)

(@]

FRECUENCIA PORCENTAIJE

B Cumple Verificacion in
situ

B No cumple

El diagrama de flujo es el adecuado para la planta, la

cual esta verificada in situ, y tiene la aceptacién de

todos los encuestados.
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3. Del trabajo que Ud., realiza esta de acuerdo con los

puntos criticos de control en el Plan de Calidad

elaborado?
CUADRO N° 03
FRECUENCIA PORCENTAJE
SI 8 80
NO 0 0
FALTA PUNTOS 2 20
GRAFICO N° 03
30

80 -

70 -

60 -

50 -

40 - B FRECUENCIA

30 - 20 M PORCENTAIJE

20 -

10 - 0.0 2

A
O T T 1
] NO FALTA
PUNTOS

Los puntos criticos de control en un  proceso es
determinante en el producto final si estd mal elaborado es
16gico que tendrd repercusiones negativas en el producto
final, en mi caso el 80% estda de acuerdo con mis puntos
criticos el 20% no lo desaprueba pero hace observaciones de

adicidn.
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4. Los anadlisis de peligros de la materia prima, de los

insumos y de los materiales, estan bien elaborados en

el Plan de Calidad?

CUADRO N° 04

FRECUENCIA PORCENTAJE
SI 10 100
NO 0 0
FALTA PUNTOS 0 0

GRAFICO N° 04

1A
o
(=]

100 -

90 A

80 -

70 A

60 -

50 -

40 A

30 A

20 +

10 1 0—0 0—0
0 A A
Sl NO FALTA PUNTOS

W FRECUENCIA
m PORCENTAIE
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5. Los analisis de peligros de los procesos
hidrobiolégicos crudos y precocidos, estan bien

elaborados en el Plan de Calidad?

CUADRO N°05

FRECUENCIA PORCENTAJE
SI 9 90
NO 0 0
FALTA PUNTOS 1 10

GRAFICO N° 05

90
90
80 -
70 -
60
50 - ® FRECUENCIA
40 - B PORCENTAIJE
30
20 1 9 10
0 . —I .
SI NO FALTA PUNTOS
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6. Cree que es importante la higiene del personal, y que

esta bien propuesto en el Plan de Calidad elaborado?

CUADRO N° 06

FRECUENCIA PORCENTAJE
SI, es importante y estd 8 80
bien propuesto
NO 0
Si es importante, pero 2 20
FALTA PUNTOS en el plan
de calidad.

GRAFICO N°06

x
(=]

80 -

70 A

60 -

50 A

40 -

30 A

N
o

20 A

()

(=]
N

Sl, es importante y
estd bien propuesto

NO

Si es importante,
pero FALTA PUNTOS
en el plan de
calidad.

W FRECUENCIA
m PORCENTAIE
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7. E1 Plan de Calidad elaborado determina la importancia
del control de equipos de medicién y seguimiento, cree

Ud., que esta correcto?

CUADRO N° 07

FRECUENCIA PORCENTAJE
SI esta correcto 7 70
NO estda correcto. 0 0
Si estda correcto, pero 3 30
falta complementar.

GRAFICO N° 07

70 -

60 -

50 -

B FRECUENCIA
30 A

H PORCENTAIE
20 A

0 0
A
0 T T T
Sl estd correcto  NO estd correcto.  Si esta correcto,

pero falta
complementar.
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8. Cree Ud., que el Plan de Calidad elaborado se debe

aplicar de manera permanente en la empresa Pesquera

EXAILMAR SAA.?

CUADRO N° 08

FRECUENCIA PORCENTAJE
ST 7 70
NO 0 0
Si1 pero con algunas 3 30
observaciones.
GRAFICO N° 08
70
70 -~
60 -
50 -
40 A
B FRECUENCIA
30 A
B PORCENTAIJE
20 A
7
10 - n A
. 0—0
Sl NO Si pero con

algunas

observaciones.
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VI.

RESULTADOS

A. CONTRASTACION DE LA HIPOTESIS.

< CONTRASTACION DE LA HIPOTESIS ESPECIFICA 1.

La hipotesis especifica N° 1 indica: “La elaboracion del Plan de Calidad
de Productos Hidrobiolégicos Congelados: HACCP DE
CEFALOPODOS, en la empresa Pesquera EXALMAR SAA., sirve como
medio de consulta para el personal de la Empresa.” Para ello recurro a
las preguntas del cuestionario N°1, donde los especialistas existentes en
la Empresa como son los supervisores y jefes de Planta, indican que el
Plan de Calidad elaborado cumple al 100 de los objetivos, y del cuadro
N°2 indican que el diagrama de flujo cumple al 100%, por lo que han
verificado in situ, por tanto el Plan sirve como medio de consulta. Por lo

gue se por aceptado esta hipétesis.

CONTRASTACION DE LA HIPOTESIS ESPECIFICA 2

La determinacion de los Puntos Criticos de Control, a través de un
analisis de Peligros para la materia prima, insumos y materiales es
importante para la obtencion de productos Hidrobiol6gicos Congelados
de Cefal6podos en la Empresa EXALMAR SAA.

Para la verificacién de esta hipotesis en el cuadro N°3 el 80% indica que
estan de acuerdo con puntos criticos de control elaborados en el Plan de
Calidad, y un 20% esta de acuerdo pero indica que falta complementar,
han colocado unas observaciones. Del cuadro N° 4, el 100% indica que
los andlisis de peligros de la materia prima, insumos y materiales estan

bien elaborados. Esto demuestra esta hipotesis.
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X/
L X4

X/
L X4

CONTRASTACION DE LA HIPOTESIS ESPECIFICA 3

La Hipdtesis especifica N° 3 indica: “La determinacion de
los Puntos Criticos de Control, a través de un andlisis de Peligros para
productos Hidrobioldgicos Crudos y precocidos de Cefalopodos en la
Empresa EXALMAR SAA, son positivos para el producto final
procesado”. Para la verificacion recurro a la pregunta N° 5, donde el
90% indican que si esta bien elaborado los andlisis de peligros de los
procesos hidrobiologicos crudos y precocidos, el 10% también esta de
acuerdo, con algunas observaciones, no lo desaprueba. La respuesta a
esta pregunta es después de haber constatado in situ, en cada proceso
de los productos hidrobiologico.

CONTRASTACION DE LA HIPOTESIS GENERAL.

La HipoGtesis General dice: “La elaboracién del Plan de Calidad de
Productos Hidrobioldgicos Congelados: HACCP DE CEFALOPODOS,
en la empresa Pesquera EXALMAR SAA, tiene repercusiones positivas
en la calidad del producto final”. De la pregunta N°2 el 100% indica que
el diagrama de flujo esta correcto, esto tiene repercusion en la calidad
del producto final, es decir si esta mal elaborado las correcciones serian
equivocadas. De la pregunta 3, el 80% esta de acuerdo con la
elaboracion de los puntos criticos de control del proceso de productos
hidrobioldgicos, el 20% indica que falta complementar mas no indica que
esta mal, si estos puntos criticos estuvieran mal elaborados la calidad
del producto final estaria defectuoso. De la pregunta N°6 el 80% indica
que esta bien propuesto la higiene del personal el 20% solo hace
observaciones. Una mala higiene del personal puede haber
contaminacion cruzada con el producto. De la pregunta N° 7, el 70%
indica que si esta correcto el control de equipos de medicion, se sabe
gue un mal calibrado de los manémetros y termémetros y otros, influyen
en la calidad del producto final. Asimismo de la pregunta N° 8 el 70% de
los encuestados aprueban el plan de calidad elaborado y que se debe
aplicar de manera permanente en la empresa EXALMAR SAA.
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VII.

Con los puntos mencionados, puedo indicar que el Plan de Calidad

elaborado si tiene repercusiones positivas en el producto final.

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
CONCLUSIONES.

El 100% de los especialistas de calidad de la empresa Pesquera
EXALMAR SAA., indica que el Plan elaborado cumple con el 100%
de los objetivos, y que el diagrama de flujo es el adecuado y
comprobado in situ, por tanto el Plan sirve como medio de
consulta.

El 80% de los entrevistados esta de acuerdo con la elaboracién de
los puntos de criticos de control, solo el 20% indica que falta
complementar, pero no lo desaprueba.

El 100% de los encuestados manifiestan que los andlisis de
peligros de la materia prima, insumos Yy materiales estan
correctamente definidos.

El 90% de los participantes indican que esta bien elaborado los
andlisis de peligros de los procesos hidrobiolégicos crudos y
precocidos, el 10% pone algunas observaciones sin desaprobar lo
descrito.

El diagrama de flujo tiene repercusion muy alta en el producto final,
el 100% indica que esta bien, una mala elaboracion del diagrama de
flujo implica un mal producto final.

Una mala higiene del personal implica una posible contaminacion
cruzada del producto final, por tanto la aprobacion del 80% de los
puntos de higiene en el Plan de Calidad esta correctamente, solo al
20% se tiene que agregar las observaciones impuestas por los
especialistas.

El 70% indican que esta correcto el control de equipos de medicion,
se sabe que un mal calibrado de los manémetros y termémetros y
otros, influyen en la calidad del producto final.

El 70% de los encuestados aprueban el plan de calidad elaborado,
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solo debe agregarse algunas observaciones, y que se debe aplicar
de manera permanente en la empresa EXALMAR SAA. Por tanto el
Plan de calidad tiene repercusiones positivas en el producto final.
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RECOMENDACIONES

1. Que los tesistas alimentarios profundicen en el tema de Gestion de
Calidad, en vista que todas las empresas necesitan de los puntos
de HACCP, BPM, OSHAS, y otros.

2. Se debe aplicar el Plan elaborado en la Empresa EXALMAR SAA.,
de manera estricta para la obtencion correcta de un producto
inocuo.

3. El diagrama de flujo debe estar en las oficinas de la empresa
EXALMAR, y que los trabajadores lo conozcan a la perfeccion.

4. Es importante que los puntos criticos de control de los procesos
hidrobiolégicos de la Empresa EXALMAR SAA., se monitoricen
constantemente para evitar problemas futuros de mala produccién.

5. En el Plan de Calidad elaborado se hace hincapié de lo importante
gque es la higiene del personal, por tanto se recomienda la
monitorizacion de este punto, por ser de importancia en la
contaminacion del producto.

6. Se recomienda el calibrado de instrumentos de medidas como son
los mandmetros y termOmetros por entidades con certificacion de

calidad.
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