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INTRODUCCION

El presente plan HACCP tiene como objetivo disefiar un plan estratégico como guia para
la produccion para diferentes empresas dedicadas al semi-procesamiento de Ovas de pez
volador (Cypselurus heterurus). Estas desean disefiar estrategias a un periodo de largo
plazo. Es por ello que es elaborado de manera muy competitiva abocados para cumplir
las expectativas deseadas frente al mercado tan exigente hoy en dia tanto el nacional como
el internacional mediante la exportacion, gracias a diferentes actores que se ven

involucrados en dicho plan.

Es por ello es importante la elaboracion de este manual, ya que desarrolla diversas
estrategias basandose en un enfoque sistematico, I6gico y racional. Teniendo como parte
fundamental la comunicacion que sirve como un punto clave para una adecuada
administracion de manera exitosa, seguida por el compromiso del equipo humano que
conformara dicho plan. Para lo cual desde el personal ejecutivo hasta el personal operario
debe tener conocimiento de este plan y verse comprometido con el debido cumplimiento
de lo estipulado mencionado en él, para lo cual dicho plan debera ser evaluado y mejorado
por lo menos cada dos afios, o siempre y cuando requiera algun tipo de modificacién en

el proceso productivo.

Palabras claves: medidas preventivas, procedimiento de monitoreos, PCC, peligro,

riesgo, gravedad, BPM, acciones correctivas, limite critico, productos de bajo riesgo.



CONTENIDO TEMATICO

CAPITULO I: HACCP Ovas de pez Volador (Cypselurus heterurus)
1. Generalidades del HACCP

Las buenas préacticas de procesamiento y la produccion de alimentos sanos y seguros para
consumo humano directo e indirecto ha venido tomando una importancia creciente a
nivel mundial, por eso se busca implementar nuevas técnicas de control. En este contexto
nace el término HACCP (Hazard Analitical Critical Control Points), disefiado por
Administracion Nacional Espacial y Aeronautica y los laboratorios Natick en los Estados
Unidos de Norteamérica, el cual no tuvo mayor realce hasta que por 1971 fue que
Pillsbury fue requerida a disefiar y producir los primeros alimentos para el espacio.

(INASSA; 2004)

Pillsbury encontré que los métodos tradicionales de control de calidad no proveian
seguridad suficiente en los productos finales, con el adicionales de cantidades demasiado

grandes de muestras tomadas para el control que con llevaban a costos prohibitivos.

Pillsbury concluyo que si el control del proceso era disefiado como parte del sistema,
entonces se tendria poca necesidad de analizar el producto final. Es asi como HACCP

tomo mucho realce para la industria alimentaria. (INASSA; 2004)

Es muy grande el nimero de organizaciones y paises que se han unido al desarrollo
inminente y concientizacién de la implementacion del HACCP marcando asi la seguridad

de productos alimenticios.

Es asi que NMFS (Servicio Nacional de Pesquerias Marinas) de los Estados Unidos de
Norteamérica implemento un programa basado en la inspeccién extendido hacia
diversidad de parametros tanto econdémicos asi como de saneamiento e higiene del

establecimiento y del personal.
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Asimismo la FDA desde el 18 de Noviembre de 1995 ha hecho Mandatario el Sistema
HACCP como técnica para el Procesamiento e importacion de Pescado y Productos
Pesqueros. Bajo esta ley el periodo concedido para la implementacion ha sido de 02 afios.
La cual no permitird el ingreso de ningin producto de origen marino si no tiene

desarrollado sus puntos criticos de control. (FDA; 1995)

Debido a que los peligros varian tanto de un alimento a otro de similar procesamiento, es
necesario que estos puedan ser identificados in situ, teniendo en cuenta las distintas etapas
de cada proceso y producto desde la recepcion de la materia prima hasta el embarque del
producto terminado ya de acuerdo a la actual realidad de nuestra planta de congelados.

(ICMSF; 1980)

La empresa desarrollara sus operaciones en zonas cercanas a puertos pesqueros, para
poder facilitar el transporte del producto a planta y no ver afectadas las condiciones del
producto o perdidas de frescura del producto, lugar desde donde seran movilizados sus
productos semiprocesados para ser embarcados a plantas de clientes, ubicadas en distintas

zonas del pais, asi como también para exportacion al estado fresco refrigerado.

a. Perspectivas.

Basandonos en la toma de concienciay de la gran responsabilidad que representa producir
alimentos seguros, tomando en consideracion las exigencias de los diferentes puntos de
mercados a los que va dirigido ya sea nacional o internacional, enfrentando una gran

competitividad podemos plantear el siguiente desarrollo:

o Desarrollar un Sistema de inspeccion Basado en HACCP, utilizando criterios
reales factibles aplicandolos garantizando asi el grado éptimo de calidad de

los productos. herramienta que sirva como garantia de calidad.
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e Introducir en los mercados internos y externos productos altamente
competitivos y que garanticen su permanencia y aceptacion en sus clientes.

e Mejorar la imagen de la empresa, con sus clientes en el mercado regional,
nacional y externo generando confianza.

b. Alcance.

El presente documento es aplicable al tratamiento primario de productos
Hidrobioldgicos frescos semiprocesados, como las OVAS de pez volador (Cypselurus
heterurus), aplicables a una planta de procesamiento, iniciando con la recepcién de
materia prima, hasta el despacho del producto a las plantas de sus clientes, lugar donde

lo procesaran en diferentes presentaciones como congelado, conservas y/o

semiconservas.

Figura 1: Ovas de pez volador (Cypselurus heterurus)
Fuente: www.alibaba.com

c. Principios del HACCP.
1.- Desarrollar un andlisis de peligros y medidas preventivas.
2.- Determinar los PCC.
3.- Establecer los limites criticos.

4.- Establecer procedimientos de monitoreo.


http://www.alibaba.com/
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5.- Establecer acciones correctivas.

6.- Establecer procedimientos de verificacion.

7.- Establecer un sistema de documentacion.

De acuerdo a lo mencionado anteriormente estos principios deben ser aceptados y
cumplidos, por esto el enfoque de esta implementacion se dirige a la identificacion,
permitiendo la evaluaciéon de los peligros significativos para lograr la produccion de

alimentos garantizando su inocuidad. (INASSA, 2004)
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CAPITULO Il DESARROLLO DEL PLAN
Centraremos esta implementacion en dos etapas principales para lo cual se determinara
el anélisis de peligros para cada etapa en el semiproceso y la segunda la determinacion de

los PCC en cada una de las etapas.
2. Anadlisis de Peligros
Determinaremos:

a) Areas de riesgo/problemas.- Aplicado al area determinada de riesgo/problema,
dentro del cual estara ubicado el peligro de seguridad.
b) Seguridad del Alimento.- Aquellos aspectos que involucren al proceso y generen
alguna enfermedad o provocar un deceso.
2.1.Determinacion de Puntos Criticos de control
Segunda etapa para la cual especificaremos cuales serdn aquellas etapas que sean
necesarias para poder llevar un control y de esta manera ver reducido todo aquel peligro

que pueda haberse detectado, basados en sus 7 principios.
2.1.1. Implementacion del plan HACCP

El cual debe ser estructurado por un total 10 componentes principales y 01 programa de

apoyo, esto es componentes;

1. Flujo grama del Equipo:

2. Designar responsabilidad del Equipo.

3. Describir aquellos productos que procesaran.

4. ldentificar PCC especificamente para el producto.

5. Disefiar procedimientos y mantener los registros de estos por un tiempo

establecido.
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6. Contar con el procedimiento del cumplimiento del plan.
7. Procedimiento de recolecta en caso de productos semiprocesados en condiciones
anormales.

8. Elaborar un procedimiento que recopile posibles quejas por parte del cliente.

©

El etiquetado que cuente con sus especificaciones.

10. Contar con programas que garantice que el saneamiento se cumpla bajo un
procedimiento.

11. Contar con un programa dirigido hacia la capacitacion continua.

2.2. Formacion del equipo HACCP.

OBJETIVO

A través de su implementacion, manteniéndola a través de mejoras contindas de su

sistema.

ALCANCE
Debe contar con integrantes que sean participes de todo el conocimiento en torno al

producto a procesar, produccion y la parte administrativa.

2.3. Procedimiento.
El equipo HACCP se comprende a aplicar las normas del plan, teniendo como prioridad
elaborar un producto optimo para el mercado local y mantener una constancia en el

sistema HACCP.

Realizar, asistir y ser puntuales a las reuniones del equipo HACCP.

Si el motivo lo requiere se pedira asesoramiento de personas y/o empresas para el

mejoramiento del sistema HACCP.



Formacion del equipo HACCP
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El cual tendra como integrantes a personal enteramente de planta, que guardan relacion

2.4.0rganigrama de la empresa.

Detallando:

GERENTE GENERAL

GERENTE DE ADMINISTRACION

GERENTE DE PRODUCCION

2.5. Establecer los antecedentes.

JEFE DE ASEG. DE LA CALIDAD

Detallar la ubicacion de la planta de semiproceso, departamento en el que se ubica

especificando su propdsito el cual serd la de exportar productos hidrobiologicos y

finalmente el afio en que la empresa se forjo.

Incluir el enfoque dirigido al proceso de tratamiento primario de productos

hidrobioldgicos SEMI PROCESADOS destinados al consumo humano directo CHD, de

acuerdo a la calidad de sus productos tiene la capacidad de ser lider a los mercados que

entre en distribucion de especialidad Americanos, Asidticos como los paises que

conforman la Comunidad Econdémica Europea, Rusia, etc., cumpliendo con los estandares
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de calidad exigidos por los clientes para mas exigentes. Acorde con el avance cientifico
en materia de técnicas de elaboracion de alimentos, inicia sus actividades orientando su
trabajo bajo exigencias modernas que garanticen la seguridad, salubridad y economia del
consumidor. Ademé&s suscribe el compromiso de mantenimiento y evaluacion
permanente de su manual ya que el sistema es dinamico y susceptible de ser renovado y
adaptado siempre a una realidad; deja atras el método pasivo de control de calidad
obligando a todo el personal a ser participe del sistema, puesto que, como su nombre lo
indica, es un sistema de procedimiento sisteméatico y organizado basado en el sistema
bipartito: analisis de riesgos y determinacién de puntos criticos de control.

Segln lo dispuesto en D.S. N° 040-2001-PE, Norma Sanitaria para las Actividades
Pesqueras y Acuicolas, el D. L. No 1062, que aprueba la Ley de Inocuidad de los
alimentos y D.S. N°449-2006/DIGESA establecen la aplicacion del Sistema de Analisis
de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP) en los establecimientos de
procesamiento de productos hidrobioldgicos a nivel nacional, a fin de garantizar la
observancia de las directrices que figuran en los codigos de préacticas internas para la
elaboracion de pescado y mariscos congelados y fresco refrigerados y las disposiciones

de las normas del CODEX ALIMENTARIUS correspondiente. (CODEX, 2003)

La norma Sanitaria para las Actividades pesqueras y acuicolas (D.S. 040-2001-PE),
indica que el procesamiento de productos alimenticios deberd operar bajo un programa
de BPM y SSOP asegurando la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos de origen

hidrobioldgicos desde la captura hasta el consumidor final. (D.S, 2001)

Sin embargo, es muy importante recordar que el consenso de todo el equipo de trabajo es
fundamental pues tiene que ver con el personal, capacitacion, higiene, ambiente y
condiciones de trabajo de manera que el proceso no es sino una sumatoria de factores y

acciones.
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2.6. Responsabilidades.

La Alta Direccion tiene la responsabilidad de brindar los recursos necesarios para la
implementacion y mantenimiento del Sistema HACCP.

El area de Aseguramiento de la Calidad es responsable de velar por el cumplimiento y
mantenimiento del Sistema HACCP.(HACCP, 2003)

Todo el personal que labora en planta serd el responsable del cumplimiento de lo
establecido en el plan con el respectivo registro, en referencia al area de trabajo.

2.7. Compromiso de la alta direccion

La Gerencia General de la planta de semiproceso, debe comprometerse con el desarrollo,
implementacion y mejora continua del Sistema de Calidad; de acuerdo a ello debe
proporcionar los recursos que deban ser necesarios para poder mantener en estabilidad el
sistema disefiado, mediante el planteamiento de los objetivos, politicas de calidad, cuyo

fin seré el aseguramiento de la inocuidad, legalidad y calidad de los productos.

Este compromiso también velara por la revision del Sistema de Calidad el cual debe ser

verificado anualmente. (UNIC SAC, 2018)

2.8.Equipo HACCP

Integrado por profesionales y/o técnicos de:

v Gerencia General
v Administracion
v Jefe de Aseguramiento de la Calidad

v Gerente de Planta.

A través del seguimiento de acciones preventivas y verificaciones descritas en el

presente manual.
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2.9.Integrantes del equipo HACCP

Tabla 1
Equipo HACCP

Area Responsable Firma

Gerente General
Lider
Gerente Administracion
Coordinador

Jefe de Aseguramiento de la
Calidad

Auditor/Instructor
Gerente de Planta

Coordinador

Fuente: Propia

2.10. Narrativa del organigrama

Responsabilidades del equipo.

a) Gerente General:
Es el responsable de la planta y del buen funcionamiento de la misma; creando politicas,
estableciendo objetivos definiendo las estrategias y aquellas funciones propias de un

logro objetivo.

Asi mismo sera quien lleve la responsabilidad de que todo el sistema funcione

correctamente y que el cumplimiento de las normas se dé. (SSOP, GMP).
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Lleva el liderazgo del equipo ya que es participe de la elaboracién y de su revision plan
HACCP. Ejecuta el programa de verificacion periddica, conjuntamente JP y JAC para

constatar la eficacia del Plan HACCP. (INASSA, 2004)

b) Administrador:
Su responsabilidad se suscribe a tareas administrativas especificas como la provision
adecuada y a tiempo de insumos, materiales, pago y cumplimiento de beneficios sociales

y asistenciales médicos del personal de planta.

Participante de todas las veces que sean convocadas las reuniones HACCP.

c) Gerente de Planta:
Responsable de las operaciones diarias del establecimiento como dirigir el
desenvolvimiento de su produccion asi mismo de implementarse otro proceso. Encargado

de que las normas se lleven a cabo y que se cumpla las SSOP.

Lleva la responsabilidad de la direccién de la planta y que sean validados todos los

procedimientos en relacion al HACCP y fomentar que este mejore continuamente.

Mantener informado al personal a su cargo, acerca del Sistema HACCP y de los cambios

que se acuerden en la reunion. (INASSA, 2004)

d) Jefe de Aseguramiento de la Calidad
Es el responsable de la administracion del plan HACCP y de toda la documentacion del

mismo.

Responsable de que la calidad sea garantizada del proceso asi como también llevar la
responsabilidad del reclamo de clientes; establece el programa de capacitacion al personal

y verifica que se cumpla.
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Mantener informado al personal a su cargo, acerca del sistema HACCP y de los cambios

que se acuerden en reunion.

Su responsabilidad es mantener al dia los registros establecidos en el plan HACCP de la
empresa, especialmente, lo relacionado con los puntos criticos de control (PCC), de

supervisar el cumplimiento de las (SSOP, BMP)

Es miembro del equipo HACCP y con este participa en la elaboracion y revision del plan

HACCP.

2.11. Descripcion del producto.

Para los diferentes procesos de tratamiento primario desarrollados, se han considerado

agrupar por especies, considerando las caracteristicas similares.

2.11.1. Materia prima: Ovas de pez volador (Cypselurus heterurus)

¢ Ovas de Volador (Cypselurus heterurus)

Los peces voladores, son especies migratorias de aguas tropicales, que aparecen en los
meses de Noviembre — enero de todos los afios, teniendo un comportamiento aleatorio,
en su reproduccion a 60-80 millas mar afuera, en aguas tropicales y esta especie busca
frotarse en superficies suaves como la estera de totora de cafia, implementada con Macro
algas “Sargazo”, donde depositan sus racimos de ovas las hembras y los machos depositan

sus espermas. Que son separadas por el pescador, antes que se produzca la Fecundacion.

El color amarillo corresponde al estado fresco, de las ovas con estadio de madurez sexual
5, que permite obtener un producto de calidad, que es inmediatamente, salada y
almacenado en forma transitoria en sacos de polipropileno de 50 kgrs, y antes de ser
desembarcados y comercializados y remitidos a plantas de semiprocesamiento. Son

hidratados con agua de mar limpia y desinfectada.
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2.11.2. Descripcion de la presentacion de las Ovas (Cypselurus heterurus).

1) Definicion del producto.

Las Ovas de Volador (Cypselurus heterurus), generalmente su proceso es en diferentes
presentaciones saladas - congelados rapidamente, son un producto preparado a partir de
materias primas recepcionadas en condiciones idoneas que garantizan la inocuidad del

alimento.

Las Ovas proceden de zonas marinas limpias (60-80 millas); después del tratamiento
primario al estado entero, son remitidos al cliente en bolsas refrigerado y cumplen las

condiciones que se establecen a continuacion. (UNIC SAC, 2018)

Producto Ovas de pez volador (Cypselurus heterurus).

Tabla 2
Producto
NOMBRE PRESENTACION DEL
ESPECIE CIENTIFICO PRODUCTO EMPAQUE
Pez volador Exocoetidae Ovas enteras en bolsas de 10 kg en Bolsas de PVC

solucién salina refrigerada con hielo

Fuente: Perd Unic S.A.C



2) Insumos materiales y otros.

Tabla 3
Insumos Materiales y otros

Bolsaz de PVC, Cintas de ambalaje v etiguetas, De

MATERIAL DE capacidad v dimensiones de acuerdo a los requerimisntos de
ENVASADO ampresa o clientes, guien las proporciona.
1. Lista de ingrediontes: wolucion Cl Ma.
2. MNimnero de bolzas
3. Fecha de produccidn. (zemiproceszda)
4. NMombre de la ampresa,
5. Pezp neto: el peso debe zer expresado en gramos, libras,
MATERTIALES DE de acwerdo a las exigencias del cliente.
ETIQUETADO 8. Pezo bruto: el paso debe zer emprezado en grammos,
libras, de acuwerdo a las exigencias del clisnte
7. Nombre comercizl v Mombee cientifico
2. N da Hahilitacion Sanitariz de 12 empraza
Monnalmente se uza clormure de sodio 2 la concentracion que
ADITIVOS indique el cliente.
Las ovas de volador son envaszadas en bolzas de PVE, da 10
kgrs, con o sin sohicion salina, se refrizera con hislo.
EEFRIGERACION
Loz productos uns vez extraides del mar, son susceptibles a
dateriare permanente por lo gue durante el semiprocesada
za debe tener especial cuidado en: Mantener el producto
FRECAUCIONES (Orvas) con 22l yo la cadens de fiio, busna hidratacion de las
DURANTE EL ovas, temnperaiuras que controlen ¥ eviten el detsriors por
SEMIFROCESO crecimiento bacterizno, proceso continnado.
hlanejo ds BERI v 550,
Selladoras de bolsay de BVC
EQUIFOS
EUAINISTROS Y0 ®  fpus patable
ABASTECIMIENGS DE # Hizlo (blogues, tritorado, escamas))
INSUAIDS ® ADITIVOE
¢ Clomre de sodio
METODO DE El producto debera sar distribuide v almacsnado refrigarado,
DISTRIBUCTON Y manteniendose la temperaturs carcana a 0 ° C.
ALMACENAMOTENTO
FOFMMADE
CONSUMO Y El producta debera ser cocido antes de consumirse 2l estado
CONSUMIDOR frezco v e un products spto para al consuma del piblico en
FOTENCIAL ganeral.
Tamhian as procezado como consarvas (Caviar)
VIDA UTIL v Log productos refrigerados con solucion de saling

tisnen un tiempo de vida atil 12 mezes,
¥ Los productos semiprocesados refizerados.

Fuente: Per(i Unic S.A.C
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2.12. Descripcién quimica, fisica y biologica de las OVAS (Cypselurus heterurus).

Nombre comun: OVAS de volador (Cypselurus heterurus)

2.13. Composicion quimica y nutricional.

e Analisis proximal.

Tabla 4
Analisis proximal
COMPONENTE PR“E;%DIO MANTO (%)
Humedad 81.1 80.92
Grasa 1.1 0.78
Proteina 16.0 16.61
Sales Minerales 1.7 13
Calorias (100g) 101

Fuente: Peni Unic SAC

e Acidos Grasos.

Tabla 3
Acidos grasos
ACIDO GEASQO PROMEDIO (%)

C14:0 Miristico 1.4
C15:0 Palmitoleico 0.5
C16:0 Palmitico 19.9
C16:1 Palmitoleico trazas
C17:0 Marganico trazas
C18:0 Estearico 3.5
C18:1 Oleico 4.0
C18:2 Linoleico trazas
C18:3 Linolemco trazas
C20:0 Araquico 6.4
C20:1 Eicosaenoico trazas
C20:3 Eicosainenoico 02
C20:4 Araqudonico trazas
C20:5 Eicosapentanoico  16.7
C22:3 Docosatrienoico 0.2
C22:4 Desatetraenoico 0.3
C22:5 Docosapentaenoico 0.2
C22:6 Docosahexaenowco  46.9

Fuente: Pem Unic SAC
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e Componentes minerales.

Tabla 6
Macro elementos

MACROELEMENTO PROMEDIO (%)

Sodio (mg /100g) 198.2
Potasio (mg /100g) 321.9
Calcio (mg /100 g) 9.1

Magnesio (mg/100) 45.6

Fuente: Perti Unic SAC

Tabla 7
Macro elementos

MICROELEMENTO PROMEDIO

(%)
Fierro (ppm) 0.8
Cobre (ppm) 1.4
Cadmio (ppm) 0.2
Plomo (ppm) 0.2

Fuente: Perti Unic SAC
2.14. Caracteristicas y rendimiento.

a) Composicion fisica.

Tabla &
Composicion Fisica

COMPONENTE PRGE;EDID
CUERPO racimo de
ovas 100
Ova 45
Ova primer rayado 44
Ova segunda rayado 43

Fuente: Perto Umic SAC

b) Caracteristicas fisicas organolépticas-OVAS (Cypselurus heteruris)

Tabla &
Caracteristicas fisicas organolépticas
TEXTUEA FIEME
BUENA 51

Fuente: Compendic biclégico tecnolgico de las principales especies hidrobiologicas comerciales del Per
{marzo 1996) IMARPE ITP

b) Densidad
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Tzhkla 10
Densidad
PRODUCTO DENSIDAD (Kg. /m3)
Producto entero 930
Fuente: Compendio biolagico tecnolégice de las principales especies hidrobiologicas comerciales del Pena
(marze 1%%4) IMARPE ITP

2.15. Criterios Fisico-Organolépticos

Tabla 11
Criterios

CATEGORIA DE FRESCURA Extra A B

Pigmentacion viva, en el

Piel del racimo/ovas .
racimo v las ovas

Pigmentacion opaca levemente Decoloracion notoria.

Muy firme; color naranja

L ) : . . Ligeramente
Color racimo’ ovas bajo el racimo } _l,as ovas Firme; color decolorada
amarillo vivo
. . Resistente al Resistente al Se separan con
Ova no fertilizada Desmembramiento desmembramiento facilidad
Olor Fresco, a algas marinas Escaso o nulo Nule
Foente: Pera UNISAC
2.15.1. Criterios Microbiolégicos
Tahbla 12
Criterios M.
Parimetros N C M M
M.O. aerobios - 1
meséfilos (ufc/g). > 3 500,000 000,000
Escherichia coli 3 3 10 100
Staph}'locoai:cus 5 2 100 1000
aureus (ufc/z)
Salmonella/ 25 g 0 0 Ausencia

Fuente: Peri UNI S A C (Se fiene en cuenta el Manual de indicadores del SANIPES y la
Resolucidn Ministerial 391-2008-MINSA/DIGESA).



2.16. Diagrama de flujo de proceso de Ovas (Cypselurus heterurus.)
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2.16.1. Descripcion del semiproceso de OVAS (Cypselurus heterurus).

Los recursos hidrobiologicos en el cuadro procesa con la finalidad de darle un valor
agregado presentado ante el consumidor como empresa pesquera artesanal, productos
listo para el consumo, al estado fresco refrigerado y generalmente se consume en estado
fresco tomando las acciones preventivas que mantengan una buena calidad e inocuidad

de los alimentos. (IMARPE, 1996)

2.16.2. Semiprocesamiento de Ovas (Cypselurus heterurus)

A. Recepcion de materia prima

La materia prima es recepcionada en muelle y/o planta, y antes de iniciar la descarga
de la misma, el JAC procedera a verificar la guia de remision, comprobara que esté
debidamente hidratada, y/o salada la temperatura de la materia prima sea menor a < 25
°C y realizard una evaluacion fisico-sensorial a fin de determinar el grado de calidad del
producto. Para tal fin, se realiza un muestreo al azar, los resultados de la calidad de las
Ovas seran reportados al Gerente de Produccion, a fin de decidir la aceptacion y/o rechazo
de la materia prima. Si las pruebas organolépticas revelasen que la materia prima no es

apta, se optaran las medidas necesarias para que sea retirada del establecimiento.

La materia prima aceptada ingresa en sacos de polipropileno a planta donde es hidratada,
escurrida y/o drenada, pesada, si es una cantidad adecuada se procede al proceso, de lo
contrario se procede a salazonarla adecuadamente, teniéndola en las mesas, abriendo los
racimos, para asegurar el ingreso de sal completamente en cada racimo, luego se envasa
en sacos de polipropileno de 50 kg. Y se colocan en parihuelas de PVC, se refrigera con
hielo molido o en escamas en cdmara chica y/o en dinos isotérmicos con hielo molido o
en escamas; donde se almacena por un espacio de tiempo que permita acumular materia

prima, para reiniciar el semiproceso, hasta el rayado. (IMARPE, 1996)
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Limites criticos

T° de Recepcion: < 25°C (Ambiente)

Ausencia de combustibles o lubricantes.

Desviaciones en el proceso

Defecto : Descomposicion

Causa : Alta temperatura de materia prima

Accion Correctiva : Rechazar el lote.

Defecto : Contaminacion por toxicos o cuerpos extrafios
Causa : Presencia de combustibles y/o lubricantes
Accion Correctiva : Rechazar el lote

Fuente: CODEX ALIMENTARIUS.

B. _Clasificado Entero

Para el caso de ovas de volador en semiproceso entero, se ejecuta una clasificacion

de acuerdo a diferentes cualidades fisicas para una mejor presentacion del producto.

C. Tratamiento primario.
Este paso del semiproceso consiste en evaluar fisicamente los diferentes

componentes de la materia prima para su utilizacion. (NTP, 2015)

D. Hidratado.

Se realiza con la finalidad de hidratar el racimo, con las ovas por un tiempo de 2-4
horas, y este depende de la evaluacion continua de la hidratacion, se realiza manualmente.
Utilizando dinos donde se colocan los racimos de ovas en contacto con el agua para pasar

a la siguiente operacion. (NTP, 2015)
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E. Drenado - Pesado.-

Después de la operacion de hidratado se procede a realizar el escurrido de los racimos
de ovas, para después pesarlos y tomar los datos para proceso y respectivo pago a

pescadores

F. Charqueado.-

El personal es alimentado de racimos de ovas drenados en mesas, para ser abiertos
con cuchillos para que tenga mayor superficie de contacto y poder salazonarlo. (NTP,

2015)

G. Salazonado y envasado.

Luego pasa a area de salazonado, donde personal espolvorea sal al racimo
charqueada, luego es envasado transitoriamente en sacos de polipropileno y almacenado

a temperatura de refrigeracion. (NTP, 2015)

H. Rayado

Operacién que consiste en separar manualmente con el empleo de accesorio
rectangular de 30 x 60, con una estructura de material inoxidable, colocando en el fondo
malla de acero inoxidable de 1/8 de abertura, que permita frotar el racimo con ovas y

separarlas del mismo. (NTP, 2015)

I. Lavado

Empleando agua potable con una concentracion de cloro aproximado 0.5a 1 ppm.
La T° debe ser inferior a 25°C; la finalidad es reducir mediante extraccion y
evacuacion la materia extrafia, que pueda significar una contaminacién posterior, se

realiza en tinas con agua con personal calificado. (NTP, 2015)
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J. Evaluacion Fisico Sensorial.

Después del primer rayado u operacion de separacion de la ova de sus racimos, con
su respectivo lavado, se realiza una evaluacién fisica organoléptica de la ovas, para

separar las ovas fecundadas con punto negro y/o decoloradas. (NTP, 2015)

K. Rayado 2

Esta operacién de segundo rayado, nos permitira eliminar la primera piel de la ova,
y obtendremos un producto con mejor presentacion, y listo para ser procesado en planta

cliente.

L. Envasado.

Después del lavado, y escurrido se envasa la ova de volador en bolsas de 10 kgr. y/o

sacos de 50 kg. Estipulado por el cliente. (NTP, 2015)

M. Refrigerado

Después de envasado, se refrigera con hielo a una temperatura < 5°C, en bolsas de
pvc, con hielo, debidamente interfoliada, para evitar ingreso de ningin tipo de

contaminacion extrafia al producto. (NTP, 2015)

N. Embarque a planta

Cuando el producto esta envasado, se comunica a la planta cliente, para que envié el
camion isotérmico, debidamente habilitado sanitariamente para cargarla y enviar el

producto con su guia, donde se especifican los nimeros de bolsas, pesos, etc.
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2.16.3. Verificacion in SITU del diagrama de flujo.
Objetivo.

Verificar que las representaciones graficas del diagrama, de flujo correspondan

exactamente a cada una de las actividades en el proceso productivo de crustaceos.

Alcance.

Inicia en la recepcion de la materia prima-embarque en Contenedores refrigerados

para su exportacion o despacho en cdmaras isotérmicas para su consumo local.

Responsabilidades.

Responsable el equipo HACCP.

Procedimiento de verificacion.

- Observar el Flujo del Proceso y compararlo con el Diagrama de Flujo descrito en
el plano.

- Realizar los ensayos correspondientes de las muestras tomadas durante el pase del
proceso.

- Al téermino de la operacion el Lider del equipo HACCP debe firmar y fechar el

Diagrama de Flujo del proceso para indicar que ha sido verificado.



2.17. Acta de Verificacion in Situ del Diagrama de Flujo

ACTA DE VERIFICACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO

Conste por el presente documento, que, en la provineia, distrite v region ubicada de la
ampresa, ziendo los 00 diaz del me= de X, los zbajo finnantes intesrantes dal Equipo

HACCP de laEPA Dhreccion da la planta, venficaron lo sigmente:

¥ (ue, la Planfa, cuenta con la mffasstruchora equipos v accesorios, mimmmo
necesano v de acuerdo a las exigencias de la norma samifaria para las achividades
pesqueras v acmicolaz, aprobada mediante DS BT (40-2001-FE.

* (e, =a cumple el Dhazrama de Flyo elzborade por el equipo HACCE de Crvas
de volader (Cypselwrns heternrys ha sido evaluado v revizado, estipular fecha,
hora v afio de la revizion indicando la verificacion de cada atzpa que describe el
Diasrama de Flujo efectivamente se esta ejecutando correctaments v de acuerdo
a2 lo estipulado an ezte. El prezente docomente lo sozenben v firman los
mitegrantes del Equipo HACCPE de Owvas de wvolador, que a confmuacion se

mencionan. (INASEA 2003)

GERENTE GENERAL GERENTE DE ADMINISTRACION

GERENTE DE PLANTE JEFE DE ASEGUEAMIENTO DE C.
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2.18. Evaluacién de riesgos, medidas de control para cada peligro identificado.

Teniendo identificados aquellos posibles peligros, el equipo establecera un listado de
medidas preventivas, con el fin de eliminar o prevenir cualquier peligro que ponga en

peligro el alimento.

Tabla 13
Determinacion

DETERMINAR LA IMPORTANCIA DE LOS PELIGROS - METODO
MATRIZ PARA LA SEGURIDAD DE ALIMENTOS

GRAVEDAD (Consecuencia) PROBABILIDAD (Frecuencia)

1 MUERTE A Serepite cominmente
ENFERMEDAD

2 GRAVE B Sesabe que se produce
RETIRO DEL ) :

3 PRODUCTO C  Podria producirse
QUEJA DEL

4 CLIENTE D  No se espera que se produzca

5 NO E  Imposibl
SIFNIFICATIVO mposible que ocurra

Fuente: Peri UNI S.A.C

Tabla 14
Matriz de importancia de peligros

MATRIZ DE IMPORTANCIA DE PELIGROS PARA LA SEGURIDAD DE ALIMENTOS

FRECUENCIA A B C D E
CONSECUENCIA

1 1 2 4 7 11

2 3 5 8 12 16

3 6 9 13 17 20

4 10 14 18 21 23

5 15 19 22 24 25

Fuente: Pera UNI S.A.C



2.18.1. Analisis de peligro para materia prima insumos y materiales.

ANALISIS DE RIESGOS

MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS

Materia prima o Peligro

OVASDE
VOLADOR

AGUA

FISICO

Presencia de materia
extrafias (restos de algas
aparejos de pesca, arena,
plastico, etc.)

QUIMICO
Presencia de sustancias
quimicas (lubricantes,
ete.).

BIOLOGICO
Deterioro de la materia.

Contaminacién por
microorganismos
patogenos: E. coli,
Salmonella, Vibrio sp.

Presencia de parasitos

FISICO
Presencia de tierra, etc.

QUIMICO
Presencia de
pesado

metales

BIOLOGICO
Presencia de patdgenos.
E. Coli

Causa del peligro

v

v

Falta de limpieza y
desinfeccion de dinos y/o
camara de MP.
Incumplimiento de las
BPMs.

Incumplimiento de las BPMs

Falta de limpieza y
desinfeccion de los dinos y
cajas.

Incumplimiento de las BPMs
ydel SSOP.

Insumo con residuos de
metales pesados.

Incumplimiento de BPMs y
SSOP

Proba Grave

bilidad dad
B 5
B 2
D 2
B 4
D 5
B 5
B 5

Medidas preventivas y de control

v

v

v

Capacitar al personal de embarcacion
y supervisor de materia prima.

Capacitar al personal de embarcacion
y supervision durante la etapa.
Solicitar al proveedor carta de
garantia,

Realizar capacitacion al personal,
Supervisar etapa.

Realizar una inspeccién y evaluacién
sensorial a los lotes recepcionados
Controlados por BPM, se efectua el
descarte de los  ejemplares
parasitados.

Los parasitos que no son visibles se
controlaran mediante congelacion a
temperatura de - 20°C y almacenado a
temperatura de - 20°C, durante 7
dias,

Implementar BPMs y procedimiento
de saneamiento.

Realizar analisis de residuos de
metales pesados.

Realizar analisis, microbiologicos.

P1 P2
§i S
Si S
Si Si
Si Si
Si  Si

Si
Si Si

P3 PCC
/PC
No PC
Si PCC
Si PCC
No PC
No PC
No PC
No PC

Razon para la decision

Etapas posteriores eliminaran el
peligro.

Las etapas posteriores no
eliminan o reducen el peligro.

Las etapas posteriores no
eliminan o reducen el peligro.

Se cuentan con las medidas
preventivas para controlar esta
etapa

Etapas posteriores eliminaran el
peligro.

La empresa cuenta con medidas
preventivas para minimizar este
peligro.

La empresa cuenta con medidas
preventivas para minimizar este
peligro.
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BOLSAS
POLIETILENO,
CINTA
ADHESIVA

DE

FISICO
Presencia de tierra y
materias extrafias en
general,

QUIMICO
Presencia de ingredientes
quimicos no autorizados.

BIOLOGICO

Ninguna

FISICO

Presencia de tierra,
excremento de roedores
y materias extranas en
general,

QuIMICO

Ninguno

BIOLOGICO

Presencia de
MICroorganismos
patogenos

vV Incumplimiento de las
BPMs,

v’ Uso de productos quimicos

no aprobados.

v’ Almacenamiento de
productos quimicos en
lugares inseguros,

V' Incumplimiento de las
BPMs,

v' Compra de botes sanitarios
a proveedores no
calificados.

v Incumplimiento del
Programa de Control de
Plagas.

vV Incumplimiento de las
BPMs,

v Compra de materiales a
proveedores no calificados.

v’ Implementar buenas pricticas de
almacenamiento.

v’ Usar productos autorizados y solicitar
fichas técnicas al proveedor.

vV Identificar  adecuadamente  los
insumos quimicos y  asignar
manipulacion de los mismos al
personal de almaceén,

V' Implementar BPMs,

v' Realizar auditorias a proveedores e
inspeccionar los envases en
recepcion.

v Verificar el cumplimiento del
Programa de Control de Plagas.

v Implementar BPMs.
V' Realizar auditorias a proveedores y
solicitar certificados de calidad.

Si

Etapas posteriores eliminaran el

Etapas posteriores eliminaran el

Etapas posteriores eliminaran el
peligro.

Etapas posteriores eliminaran el
peligro.
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2.18.2. Andlisis de riesgos o peligros para el Semi proceso

ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
Paso o Peligro Causa del peligro Probab  Graved Medidas preventivas y de control QL Q2 03 Q4 Q5 PCC/ Razon para la
etapa ilidad ad PC decisién
FISICO ¥ Incumplimiento de las BPMs B 5 v’ Capacitar al personal de embarcacién  Si Si No Ne — PC Etapas posteriores
Presencia de materia en la embarcacion, y supervisor de materia prima. eliminaran el
extrafias (restos de peligro.
3]3?51?“‘!-05“"-‘_ v Capacitar al personal de embarcacion ) .
pesca, arena, plastico, v pomplimients  de  las y supervision durante la etapa. st & s - - P
?l lépti BPMs. B 2 v Solicitar al proveedor carta de uss::j:.“
sico organoléptico o ; . po res no
v Materia prima contaminada. garantia. climinan o
é QPUIMICC.' de v Incumplimiento de las D 2 v RRI.“IIF capacitacion al persomal, ¢ si § o  ae  PCC reducen el peligro.
cias quimicas BPMs. Supervisar etapa.
E (lubricantes, etc.). Las etapas
posteriores no
§  BIOLOGICO o eliminan o
w Deterioro de la ¥ Incumplimiento de las BPMs ) ) » » reducen el peligro.
: materia, ¥ SSOP, B 4 v’ Realizar una inspeccién y evaluacién si si No No - PC
5 sensorial a los lotes recepcionados
v’ Controlades por BPM, se efectia el
Contaminacion por v Infestacion natural. descarte de los  ejemplares
4 microorganismos parasitados. Se cuentan con las
patogenos: E. coli, medidas
Salmonella, Vibrio sp. ¥ Las Ovas de volador, deben ser preventivas para
Demora en el recojo de la ova recogidas de la estera controlar esta
Presencia de ovas depositada en la estera, con inmediatamente, para evitar que se etapa.
fecundadas(con esperma del macho. fecunde, y agregar sal.

punto negro)



TRATAMIENTO PRIMARIO

HIDRATADO

FISICO
Contaminacion por
materias extranas
(cabello u otros
objetos de metal y/o
plastico).

QUIMICO
Contaminacion por
productos quimicos.

BIOLOGICO
Contaminacion por
microorganismos
patogenos: E. coli,
Salmonella,
Staphylococcus

aureus.

Crecimiento de
microorganismos
patogenos: E. coli,
Salmonella,
Staphylococcus

Ovas de volador,
fecundadas, con ojo
en el nucleo

v

v

Falta de limpieza y
desinfeccion de las mesas de
corte.

Incumplimiento de las
BFMs.

Inadecuada dosificacion de
insumos quimicos en la
cremolada.

Incumplimientoe de las

Falta de limpieza ¥
desinfeccion de los
materiales.

Demora en la extraccion del

racime de ovas, ¥y
salazonarlo] en zoma de

pesca.

v Capacitar al personal en actividades
operacionales y BPMs.
¥ Supervisarla etapa.

v Asignar la dosificacién al personal de
C. Calidad y supervision durante la
etapa.

¥" Cumplimiento del Programa de BPMs.
¥ Capacitar al personal y supervisar la
etapa.

¥" Cumplimiento del Programa de SSOP.
¥ Capacitar al personal y supervisar la
etapa.

v Operar en zona de pesca, a la velocidad
adecuada, con la finalidad de evitar la
fecundacion de la ova, ante la accion de
reproduccion, extrayendo la ova ¥y
agregarle la cantidad de sal adecuada,
con buenas practicas de manufactura,

si sl no no -

PC

PC
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Las etapas
posteriores
eliminaran este
peligro.

Se cuentan con las

preventivas para
controlar esta
etapa.

Las etapas
posteriores
eliminaran este
peligro.

Las etapas
posteriores
eliminaran este
peligro.

Capacitando al
pescador,



RAYADO 1

FISICO
Contaminacion por
materias extranas
(cabello u otros
objetos de metal y/o
plastico),

QuIMICO
Ninguno

BIOLOGICO
Contaminacion por
microorganismos
patogenos: E. coli,
Salmonella,
Staphylococcus
aureus.

Crecimiento de
MiCroorganismos
patogenos: E. coli,
Salmonella,
Staphylococcus
aureus.

¥ Falta de limpieza y D
desinfeccion de las mesas de
corte,

v Incumplimiento de las
BPMs. -

¥ Incumplimiento de las
EPMs.

v Falta de limpieza vy
desinfeccion de los
materiales.

4 v Cumplir el Programa de Saneamientoy S Si
SSOP.

¥ (Capacitar al personal y supervisar la
etapa,

¥ Cumplimiento del Programa de BPMs.
¥ Capacitar al personal y supervisar la
etapa.

¥ Cumplimiento del Programa de SS0P. Si si
v Capacitar al personal y supervisar la
etapa.

No

No

No

Las etapas
posteriores
eliminaran este
peligro.

Las etapas
posteriores
eliminaran este

peligro.

Las etapas
posteriores
eliminaran este
peligro.
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LIMPIEZA Y LAVADO

FISICO
Ninguno

QUIMICO
Ninguno

BIOLOGICO
Contaminacion por
microorganismos
patogenos: E. coli,
Salmonella,
Staphylococcus
aureus,

Crecimiento de
microorganismos
patogenos: E. coli,
Salmonella,
Staphylocoecus
aureus.

V' Incumplimiento  de
BPMs.

v Falta de limpieza
desinfeccion  de
materiales,

Decreto Supremo No. 007-98-SA; Art. 50 (Aseo y Presentacion de Personal)

las

D

V' Cumplimiento del Programa de BPMs,  Si
v Capacitar al personal y supervisar la
etapa.

v Cumplimiento del Programa de SSOP, Si

Capacitar al personal y supervisar la
etapa.

Decreto Supremo No. 007-98-SA. Art. 55
Decreto Supremo N° 040 —2001- PE, Art. 72

Si

Si

No

No

No

Las etapas
posteriores
eliminaran este
peligro.

Las etapas
posteriores
eliminaran este
peligro.
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RAYADO 2

FISICO
Contaminacion por
materias extranias
(cabellos u otros
objetos de metal)

Qumico
Ninguno

BIOLOGICO
Contaminacion por
. ismos
patogenos: E. coli,

Salmonella,
Staphylococcus
aureus.

Crecimiento por
microorganismos
patogenos: E. coli,
Salmonella,
Staphylococeus
aureus.

v Falta de limpiema y
desinfeccion de dinos y/o
camara de MP.

v Incumplimiento de las
BPMs.

v Incumplimiento de las BPMs

v Falta de limpieza ¥
desinfeccion de los dinos y
cajas.

D

4 v Realizar capacitacién al personal en el
Programa de Saneamiento, SS0P y

BPMs,
v Supervisar etapa.

¥ Cumplimiento del Programa de BPMs.

¥ Cumplimiento del Programa de SSOP

No

No

No
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Se cuentan con las
medidas
preventivas para
controlar esta
etapa.

Etapas posteriores
eliminaran el
peligro

Etapas posteriores
eliminaran el

peligro.



LAVADO Y DESINFECCION

FISICO
Contaminacion por
materias extranas
(cabello u otros
objetos de metal y/o
plastico),

QuIMIco
Ninguno

BIOLOGICO
Contaminacion por
microorganismos
patogenos: E. coli,
Salmonella,
Staphylococcus
aureus,

Crecimiento de

microorganismos

patogenos: E coli,

Salmonella,
Staphylococcus
aureus

V Falta de limpieza y
desinfeccion  de  los
materiales,

V' Incumplimiento de las BPMs
y SSOP,

v Incumplimiento de las
BPMs,

V Falta de limpieza
desinfeccion  de  los
materiales,

D

D

V' Capacitar al personal en actividades
operacionales y BPMs.

Si Si No No

V' Supervisarla etapa.

v Cumplimiento del Programa de BPMs.

V' (Capacitar al personal y supervisar la
etapa.

V' Cumplimiento del Programa de SSOP.,
V' Capacitar al personal y supervisar la
etapa

Si Si No No
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Se cuentan con las
medidas
preventivas para
controlar esta
etapa,

Las etapas
posteriores
eliminaran este
peligro.

Las etapas
posteriores
eliminaran este
peligro.



Pasoo
etapa

CLASIFICADO

Peligro

FISICO
Contaminacion por
materias extranas
(cabello u otros
objetos de metal y/o
plastico).

QUIMICO
Ninguno

BIOLOGICO
Contaminacion por
microorganismos
patogenos: E. coli,
Salmonella,
Staphylococcus

aureus.

Crecimiento de
microorganismos
patogenos: E. coli,
Salmonella,
Staphylococcus
aureus.

ANALISIS DE RIESGOS
Causa del peligro Proba
bilidad

v Falta de limpieza y
desinfeccion de los D
materiales.

V" Incumplimiento de las BPMs
y SSOP.

v Incumplimiento de las SSOP.

V" Incumplimiento de las BPMs D

Medidas preventivas y de control

V' Capacitar al personal en actividades
operacionales y BPMs.
v Supervisarla etapa.

v" Cumplimiento del Programa de SSOP.

v Capacitar al personal y supervisar la
etapa.

v" Cumplimiento del Programa de BPMs.

v Capacitar al personal y supervisar la
etapa..

Q1

Si

Q2
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MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS

Q3

No

No

No

Q4 Q5

PcC/
PC

PC

PC

PC

Razon parala
decision

Las etapas
posteriores
eliminaran este
peligro.

Las etapas
posteriores

Las etapas
posteriores
eliminaran este



PESADO/ENVASADO/ Refrigerado.

FISICO
Contaminacion por
materias extranas
(cabello u otros
objetos de metal y/o
plastico).

QUIMICO
Ninguno

BIOLOGICO
Contaminacion por
MiCroorganismos
patogenos: E. coli,
Salmonella,
Staphylococcus

aureus.

Crecimiento de
microorganismos
patagenos: E. coli,
Salmonella,
Staphylococcus

aureus.

v Falta de limpieza
desinfeccion

materiales,

V' Incumplimiento  de

BPMs.

V" Incumplimiento  de

Y Falta de limpieza

desinfeccion
materiales,

de

de

y
los

los

D

v Capacitar al personal en actividades
operacionales y BPMs.
v Supervisar la etapa.

v Cumplimiento del Programa de BPMs,

v Capacitar al personal y supervisar la
etapa.

V" Cumplimiento del Programa de SSOP.
v Capacitar al personal y supervisar la
etapa.

Las etapas
posteriores
eliminaran este
peligro.

Las etapas
posteriores
eliminaran este
peligro.

Las etapas
posteriores
eliminaran este

peligro.
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EMBARQUE

FISICO v Falta de limpieza y D 4 v’ Capacitar al personal en actividades 51 5i No No - PC
Contaminacion por desinfeccion  de  los operacionales y BPMs,
materias extrafias materiales, v" Supervisar la etapa.
(cabello u otros v Incumplimiento de las
objetos de metal /o BPMs.
plastico).
QuMICO v -
Ni p Cl.nuplumm dell’mgramadeﬂﬁs. - S M Be - e
D 2 Capacitar al personal y supervisar la
v Incumplimiente de las etapa.

BIOLOGICO BPMs
Contaminacién por '
MiCroorganismos

togenos: E. coli,
::lmonella. v" Cumplimiento del Programa de SSOP.
Staphylococeus D 2V Capacitar al personal y supervisar la  §i Si No No PC
aureus. etapa.

v Falta de limpieza y
Crecimi desinfeccion de los
. “m.d. materiales.
microorganismos

patogenas: E. coli,

Salmonella,

Staphylococcus

aureus.

Las etapas
posteriores

peligro,

Las etapas
posteriores

peligro.

Las etapas
posteriores
eliminaran este
peligro.

Codigo de practicas para el pescado y los productos pesqueros. CODEX

ALIMENTARIUS. CAC/RCP 52-2003. FAQ-OMS.

Transporte. Pag. 96.

CODEX ALIMENTARIUS. Cadigo Intemacional recomendado de practicas para la elaboracion y manipulacion de alimentos congelados rapidamente.
CACIRCP 8-1976.

Carga, destarga, fransporte. Pag. 15.
Medios de transporte Pag. 17.
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2.19. Determinacion de los PCC.
2.19.1. Descripcion del procedimiento.

Ya identificados se someten al arbol de decisiones de PCC aplicados a nuestro sector.

Debe constarse con el detalle de los peligros detectados en cada uno de los

procesos. Puede utilizarse una tabla de analisis de riesgos para esto.

El grupo HACCP debe evaluar si esta medida de control es para ser al menos una
medida para controlar los riesgos en el proceso. Si es afirmativo, este punto del proceso

es (PCC).

Este instrumento hace mencion al arbol de decisiones especifico al PCC. Referido
a los pasos en todo el proceso de fabricacion asociado al riesgo y medidas en las que

deben ser sometidas a través del arbol de decisiones de PCC.

Estas medidas seran clasificadas como medidas de control Especificas. Las
medidas de control especificas pueden ser relativas a parametros (procesos) que pueden
ser controlados de tal manera que los peligros relativos al a seguridad de CHD sean

prevenidos, eliminados o reducidos a un nivel aceptable.

Deben de apoyarse por instrucciones o especificaciones, entretenimiento y
educacion. Las medidas de control pueden ser monitoreadas acompariadas por medidas
correctivas y las medidas de control deben ser validadas y verificadas. Estos compromisos

seran descritos en detalles en los pasos siguientes. (INASSA, 2003)

Las medidas de control no relacionadas a puntos criticos de control (PCC) son
clasificados como medidas de control general. Las medidas de control general son

acciones o actividades que a menudo son parte de programas pre requisito, como el
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entretenimiento de personal, plano de distribucién o programas de control de pestes y

limpieza, compras, etc. (INASSA, 2003)

2.19.2. Arbol de decisién de PCC

Pregunta M= 1
4 Existan madidas prevantivas pam al paligno icentificado?

! |

Si Mo Modifiqua la stapao procaso

|

4E8 alcontol an astactapa
necasario pam la inocuidad?

|

L J

Fregunta M= 2
&Esta etapa alimina al peligno o mduce su frecuanciaa un nivel acepabke?

. !

Mo - Si
Fregunta M= 3
& Podria lacontaminacian an asta atapa incremantarsa a nivalas inacaptablas?
Si l
l MO — Mo s PO Parar ()
Fregunta M= 4
AEn una alapa postarior s2 aliminarm o reducira al paligro hasta
nivakbs acoptablos ? ‘L
L
l Mo . PCC

Si = MoasPCOC w Parari(®)




2.19.3. Resumen de PCC
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Tabla 15
Resumen de PCC OVAS
ETAFA FELIGRO Fl1 P! P33 P4 ;PCCT
Descompesicion (Abombada)
Prazencia de pazasitos 51 5l - - al
*Fecepcion de materia  Comtzmirecion por combustibles Bl WO MO - -
prima Crecimisnto dz microorganizmaos 1 N - A |
patogenos _
Comtaminacion de bacieria: patozenas 51 MO WO - -
Ferundacion Die la Oz NO MO - - -
- - - aI
*Claz:ificado Entero Crecimisnto de bacterias petoEenas 51 MO WO - -
*Tramamiento Primario  Crecimisnto da bacterias patogenas MO WO
{Abmarepamisnto ) Comtaminacion de bacieriaz patogenaz. WO MO
»= Hidratzdo, drensdo,  Crecimiesto de bacterias patopenas NO MO - -
chargueade v salado.  Comtmimacion de bacieria: patogermas. MO WO - -
++ Bavado 1 Crecimiento de bacterias patogenas MO M0 - -
Comtaminacion de bacterias patogenaz. WO NO - -
Supervivencia de patogenos Bl HO HND
**Limipieza / Lavado  Presemcia de parasitoz B MO MO - -
Coptzmiracion de bacteria patogenas N0 MO - - -
Comtzmirecion de residuo: NO MO - -
dezinfectamfa:z - -
Evaluaciom sepzorizl  Ohea: fecumdadas v ovas blancas MO WO NO - -
Crecimiento de bacteria patogenas Bl WO MO - -
** Bayadp 2 Coptaminacion par patagsnas 5 MO NO - -
*+Lavado ¥ Zupervivencia ds Patogenos MO WO - -
desinfeccion - -
Evaluaciom sepzorizl Oz fecumdadas v evas blancas HNO MO NO - -
Crecimisnto de bacterias patopenas Bl WO MO - -
#+ Clasificado
=* Pazado Crecimisnto de bacterias patopenas B MO MO - -
Pa:ado con defecto o exceso 5] WO MO - -
** Emwvazado Crecimiento de bacteria patogenas 51 MO WO - -
Coptaminacion por patogsnas 51 MO WO - -
Refriperado Extraccion de materias extraa: N0 MO MO - -
=+ Embharque Coptamiracion de patdcenos Bl WO MO - -

Fuente: Pern TIMI 5.4.C



2.19.4. Tablas de PCC para cada PCC encontrado.
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Tabla 16
Tabla de PCC OVAS
ANALISIS DE RIESGOS MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS
Materia prima o Peligro Causa del peligro Proba Grave  Medidas preventivas y de control P1 P2 P3 PCC Razon para la decision
insumo bilidad dad /PC
FISICO v Falta de limpieza y B 5 v’ Capacitar al personal de embarcacién Si  Si Ne PC Etapas posteriores eliminaran el
Presencia de materia desinfeccion de dinos y/o y supervisor de materia prima. peligro.
extrafias (restos de algas camara de MP.
aparejos de pesca, arena, v ppeymplimiento  de  las v’ Capacitar al personal de embarcacién .
plastico, etc.) BPMs. y supervision durante la etapa. sios Si PCC  Las etapas posteriores no
B 2 O al 3 eliminan o reducen el peligro.
pr carta de
QUIMICO R garantia.
Presencia de sustancias
quimicas (lubricantes, K )2 Las etapas posteriores no
OVAS DE etc.). 7% i s D 2 Realizar capacitacién al persomal g si PCC  eliminan o reducen el peligro.
VOLADOR ncumplimiento de s Supervisar etapa.
BIOLOGICO
Deterioro de la materia.
inacié v Falta de limpieza y Realizar 5 id Tmrd & i i Se cuentan con las medidas
Contaminacién por < i y B 4 - S YOm. Y ¢ Si Si No PC preventivas para controlar esta
microorganismos desinfeccién de los dinos y sensorial a los lotes recepcionados etapa
patégenos: E. coli, . V' Controlados por BPM, se efectia el
Salmonella, Vibrio sp. descarte de los ejemplares
parasitados.
Presencia de parasitos Los parasitos que no son visibles se
controlaran mediante congelacién a
temperatura de - 20°C y almacenado a
temperatura de - 20°C. durante 7
dias.
FISICO v Incumplimiento de las BPMs D 5 Implementar BPMs y procedimiento Si Si No PC Etapas posteriores eliminaran el
Presencia de tierra, etc. y del SSOP. de saneamiento. peligro.
AGUA QuIMICO v 1 con resid de Realizar analisis de residuos de
Pr ia de 1 1 d B 5 metales pesados. Si s No PC La empresa cuenta con medidas
pesado . preventivas para minimizar este
peligro.
v" Incumplimiento de BPMs y Realizar analisis, microbiologicos. = = No PC
BIOLOGICO SSOP B 5
Presencia de patégenos. La empresa cuenta con medidas
E. Coli preventivas para minimizar este

Fuente: Perd UNI S.A.C

peligro.
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2.19.5. Validacion de PCC.

Nos permite demostrar, mediante evidencias objetivas, que los limites

establecidos sean eficaces. PCC1: R. M. P.

En base al Codex Alimentarius CAC/RCP 52-2003.

2.19.6. Establecimiento de los limites criticos.

Para cada punto critico de control y peligro identificado se establece parametros
de tolerancia, estos no pueden excederse para efectuar el control en los peligros
identificados en el procesamiento de congelado.

El Limite critico es un criterio que distingue lo aceptable de lo inaceptable, lo seguro de
lo peligroso. (CODEX, 2003)
2.19.7. Validacion de limites criticos.

El limite critico es validado asegurando que controle el peligro identificado de
acuerdo al procedimiento de validacion de Limite Critico.

El hace referencia que el Gnico procedimiento seguro para matar las bacterias es
mediante controles previos adecuados. Asegurando la T° <a 25° Cy CRL entre 0.5a 1.0
ppm para el flujo continuo de la produccion.

El equipo HACCP establecié que exponiendo el producto a mas de 25°C y no
controlando el nivel de CRL incrementara la supervivencia de microorganismos
patdgenos en el producto.

Y la reiterativa limpieza en el proceso productivo.
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2.19.8. Justificacion de los limites criticos

Tabla 17
Justificacion de los limites criticos
PUNTO PELIGRO A LIMITE REGISTROS
CRITICO DE CONTROLAR CRITICO
CONTROL
Registro de
Descomposicion recepcion de
(Sobrevivencia de Materia Prima PCC
Recepcion de Microorganismos 01
Materia Prima Patégenos) Te<25°C
salazonada,
deshidratada Sustancias lubricantes
( Sustancias oleosas,
aceites) Registro de
recepcion de
Materia Prima PCC
01
Fuente: Peri UNI S.A.C
2.19.9. Registros.
Tabla 18
Registros
NOMBRE DEL RESPONSABLE DEL TIEMPO DE
REGISTRO CONTROL CONSERVACION
Recepcion de Materia JAC 12 meses en solucién salina
Prima PCC-01 refrigerado

Fuente: Perd UNI S.A.C

2.19.10. Procedimiento de Accion correctiva.

Si la temperatura supera el limite establecido, y el producto se encuentra apto para
consumo entonces se procede a enfriar con hielo, hasta retraer la desviacién a control, y
se continua el proceso

Como la fase de recepcion de materia prima es considerada un PCC, se debe tomar
en cuenta que una vez alcanzado el limite critico, descomponiéndose, siendo rechazado
el lote, debido a que no hay ninguna accion que pueda retraer la desviacion a control. Si
el producto entero llega malo de igual manera no hay forma de retraer la desviacion a

control por lo tanto se rechaza el lote, siempre y cuando supere los niveles establecidos



51

en latabla de muestreo, Si se detecta presencia de combustibles, se descartado de manera
rotunda el lote. (UNIC SAC, 2018)

Si se detecta metal se aisla el producto, se revisa y si se encuentra pequefios
fragmentos se rechaza el producto conteniendo el metal.
Los procedimientos de accion correctiva, tienen como finalidad, garantizar que un
producto inseguro no llegue al consumidor final. Corregir el problema que causé la
desviacion del LC. (UNIC SAC, 2018)

En caso de existir desviaciones operativas, se trae el problema a control, sin

necesidad de la formalidad que exige el plan.
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2.19.11. Plan de peligro y control critico.

Tabla 19
Tabla de peligros y control critico

FLAN DE PELIGROS

OFERACTON: RECERCIONDE MATERIA FETRA
CODIGD:  POC-01
CBJETTVC: ZOWTROLAR EL PELIGRC DE:
Dlesoompaiciin.
Contansmacion por combustibles y'o habricamtes
APLICACION:  SUPERNTROE.DE ASEGURARTENWTC DE LA CALITATE SAC
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:
MEDIMAE PREVENTIFAS:
1. La mzteria Prima debera tener olar v color caractensticos, buena colar v 12 purtos sesun tabla anexa
2. La pazteria prima 2l momseto de recepoionar debera pstar salazorada temer menos de 13 °C
3. La maferia prisa no debera presentar alor kd rastros de acsdtes v/'o combustiales
MONTORED
Qm&r_ EITAC.
Come: Madiante aralizi zersarial deld lote recepcionado, sezm NTP 700,002

Se inroduce & termametro en &l cimo de ovas (Soperor, media, ¥ fonda];

v 52 realiz el aralisi: fsico sersorial v obsama 123 practicas de trahajo.
Frecuencia: Al imicio, Imtermedsa, Sl de 1a descarpa del lote 2 recepcinear
Daonde Fegizsire en B.— PCC - 01

TAELA DE EVALUACTON FIAICA - ORGANOLEPTICA

FEGETERD DE ACCIONES CORRECTIVAL
ACCION CORRECTIVA ]
1. 5 despues d2l analisiz orzanoleptico, oo 52 olbtiens m pomdaje mavor de 1216 20 rachaza la materia  peoma,
2. 5 |2 tempperztura supera los 25 ° C, 52 debera a evaluar la calidad del salazonade de lote recepciomado, = e:
aceptado inmedistamente hidratar cok agaa de mar adicionar hielo 1a manyvor cantidad, hasta alcanzar =) lmite crtico
dJe exnfriadn.
3. 5i Iz materia prima presenta comtannacion ze rackaza el lote.

VERIFICACION

1. Bl responzable dz 1a Racepcion, SAC v &l Tefa de Planta, revisan v firman diarjzments & Fegistro .-
MoC-0L

2. El Gerenia de Planta revisa v fSmi semanalmente el Registmo B - BCCA0

RECISTROE

1. Fecepdon de materia prima R-PCC-01
2. HUQCA - Eegistro de noticia de ooumenda no nsual
3 TAELADE EVALUACION FISICA — ORGAMOLEPTICA

FALIDACION

e Sepuerns (40T -FE. Moo s lar o para Mo scisyukal i Pessibers ¥ mdiienk
Cogritud [0 Reguanmeseli opmralivins, s Casdliks [T Peacheas e maniatera
Parte &l procesasiien o del pescado Peeco e ooepelads. Dl sislerm pema Pag. T1E0EY. 7 A 93
pzad parn el pescad v Lo prodie es pesguere, CODEN ALDMERNTARIUS. CACEOF 53-2000. FAald-OME
eliddpades. P, 80
- Fisk & (ohersss odiscts haserds & coelnols gusdenss: Thad Ediliee - Jome D001 FIAL
Arean. Leile] Hadenal peihogen gnos th sl Tesimes: [omalesn nssalied Pag, 131 182
«  El Prseado v s poodie oo denvidiog, seplinds edeziin, 1999, A Mabnd, Jees ML Wicenie v R Biadrid
~ Caludbed besteennkegin: Ssiemas de coservaiain por G, desde el penis de st
Wierabeligaiin. Pdg, 9%
- Factores que infervamen ee la comservaciim el pescades Meesse Fig. 47
Depectiva B° DLFITEE Progkiclos e s
Ry exiphles diwanie 5 desprads del desembanye P, 1 1R832
Pefoopy e b5 cof Dieren e ics prodiesles pesaquero Pag. [ 26876

Fusnte: Beru TTMI S A C
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2.20.Verificacion del sistema.
La verificacion como factor de control de Puntos Criticos implica establecer

procedimientos para comprobar si el Sistema HACCP funciona correctamente.

Su frecuencia deben ser las necesarias veces para demostrar fehacientemente que
los PCCs estén bajo control. Aqui se evaluaran procedimientos e inspecciones en todas
las en todas las actividades del semi proceso. Con ello se demuestra la eficacia de su
verificacion cuando se obtienen resultados satisfactorios en el analisis del producto

terminado con las especificaciones de calidad y sanidad establecidas. (Acriba, 1954)

Es tomada las muestras en la linea de produccidn a nivel de superficies y operarios,
para verificar el control sanitario del personal y la limpieza de equipos. Los resultados en
estas observaciones indican en qué medida la planta mantiene el nivel de calidad
alcanzado con el plan HACCP vy asi ayuda a decidir si el plan es valido o requiere de

modificaciones. (Acriba, 1954)

La persona responsable de establecer la verificacion integral del Plan es el Gerente

Planta, quién al termino de la verificacion semanal firma como constancia de dicho acto.

Como se describié en cada procedimiento de Control de Puntos Criticos, la
verificacion es diaria a través de la revision de los registros de monitoreo o es periodica
en caso que sea integral, esta Ultima es realizada por el Supervisor General de Planta,

realizandolo semanalmente. (Acriba, 1954)

2.20.1. Actas de verificacion.

Las actividades de verificacion incluyen el establecimiento de itinerarios de
verificacion y de inspecciones adecuadas, la revision del Plan HACP, la revision de

registros mantenidos con relaciéon a los puntos criticos de control, la revision de las
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desviaciones en el proceso y sistemas retiro del producto, analizando visualmente, si
realmente los puntos criticos estdn bajo control, al muestrear al azar y analisis de

productos.

e Verificacion diaria.

La revision diaria de cada PCC, son esenciales para que sea efectivo el sistema
basado en HACCP. Ayudando a la concientizacion del personal en funcion de prevenir

los problemas de seguridad de alimentos. Las revisiones de los PCC indican que existe:

a) La identificacion correcta del producto en conformidad con los
requerimientos de los consumidores

b) EI registro de pruebas o mediciones a intervalos adecuados en cada PCC.
Mostrara cuando estén dentro de pardmetros establecidos y/o de las
acciones correctas tomadas y registradas si ocurran desviaciones.
Debe de revisarse el registro del PCC, quienes deben ser versados en el

programa de Inspeccién basado en HACCP.

Estas personas pueden ser, el Jefe de Calidad, EI Gerente y/o al funcionario

que los directivos designen

e Verificacion periddica.

Por lo menos, una vez al mes y/o de manera inopinada, cuando los directivos lo

Dispongan, se ha de revisar al plan HACCP para inspeccionar visualmente que las

Operaciones en cada uno de los PCC estén bajo control.

Se analizar el producto con los muestreos respectivos cerciorando su calidad. Las

Muestras tomadas al azar, pueden incluir:
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Realizandolo mediante embarque.

a) Microbiologicos. De acuerdo a los criterios microbioldgicos segun el manual
de

b) Indicadores o Criterios de Seguridad alimentaria e higiene para alimentos y
piensos de origen pesquero y acuicola. Estos controles se realizan por
embarque.

c) Sensoriales: Se realizara las evaluaciones sensoriales de los productos finales

Estos controles son realizados por un Laboratorio acreditado por INDECOPI.

Debe registrarse el cumplimiento del plan HACCP, sobre las desviaciones del

Plan y las acciones correctivas tomadas.

e Verificacion integral.

Verificado en relacion con el producto o la operacion total condiciones:

a) Que un producto especifico necesite de mayor atencion debido a nuevas
informaciones que al aplicarlas, ofrezcan mayor seguridad de que el Plan HACCP
continuara siendo efectivo.

b) Que un producto especifico sea sospechoso de ser un vehiculo de enfermedad
ocasionada por alimentos.

c) Los criterios establecidos no estén siendo reunidos.

d) El diagrama de flujo para la obtencién del producto cambie, o que haya cambios
ambientales en instalaciones, tales como flujos y/o temperatura del aire.

e) Que los procesadores estén conscientes de nuevos peligros potenciales o nuevos
métodos para controlar los peligros como que:

- Se detecten nuevos gérmenes patdgenos.
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- Los cientificos identifiquen un nuevo contaminante que pueda ser encontrado en
la materia prima o, que estén desarrollando nuevos métodos para la deteccion de
contaminantes.

f) Si se presentan cambios en el tipo de consumidores o en la forma como ellos usan
el producto.

g) Nuevos usos estén siendo desarrollados, los cuales pueden incluir ancianos,
jévenes o poblacién infantil.

h) Cambios de un producto que requiera que el consumidor lo prepare, a uno que
esté listo para consumir.

Cuando se este conduciendo una verificacion diaria, periddica via integral de
un producto quienes participan debe contar con el analisis de peligros para todas las
operaciones, tal como fueron considerados en el desarrollo inicial del sistema basado
en HACCP. Dichos procedimientos de verificacion seran registrados en el registro de

informe de verificacion

Todos los registros pertinentes al plan basado en el sistema HACCP seran

mantenidos en la Oficina de Calidad de la Empresa.

Estos registros estaran disponibles para su revision por parte de la autoridad
sanitaria oficial -SANIPES durante el horario establecido para dicha oficina. Todos
los registros se mantendran juntos y se archivaran en orden cronoldgico (de
preferencia, que sea mayor la vida util de los productos) los registros tendran una vida

atil de dos afios como minimo. (UNIC SAC, 2018)

a) Informar a la Administracion de la Empresa y a los funcionarios
gubernamentales acerca de las condiciones en que se ejecuta diariamente el

Plan HACCP.
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b) Dispone de evidencia de las condiciones adecuadas.

c) Disponer con sistema de problemas potenciales, de modo tal, que el encargado
de los procesos podré tomar la accion a la autoridad més adecuada.
Debe elaborarse de manera eficaz para aquellos formularios y registros, los

cuales deberan estar establecidos a la autoridad competente.
Si estos se preservan adecuadamente; dispondréa lo siguiente:

- Los errores de importancia, que puedan ser claramente identificados.
- El aislamiento de un problema cuando se esté desarrollando en la fase potencial,
este se puede determinar mas facilmente.
- Sucedida una desviacion podra ser detectada.
- Laclave de una aplicacién exitosa de un sistema HACCP esta basada en 3
e La habilidad de la Administracion de la Empresa.
e Del personal de Aseguramiento de la Calidad
o De las autoridades fiscalizadoras para ejecutar verificaciones significativas de:
Los controles del proceso utilizado.
La mayor parte de estas verificaciones de los registros son mantenidas por la
institucion de esta aéreas. Los registros cumplen varias funciones vitales:
Ellos documentan que los limites establecidos para un PCC se mantienen sobre todo el
registro del resultante de aquellas actividades del monitoreo o procedimiento de
vigilancia.
Si los limites criticos son excedidos, ellos documentan las acciones correctivas
tomadas para:
Su disponibilidad del mismo, en caso de mostrar defectos.

Rastreabilidad del producto desde su inicio al final.
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Las revisiones adecuadas de los registros generados por el plan HACCP ayudaran a
las autoridades de la empresa a determinar donde existen tendencias indeseables y como

evitar su repeticion.

2.21. Preservacion de registros.

Debe poseer un sistema para mantener la documentacion relacionada con el control

de los Puntos Criticos identificados.

Este sistema debe permitir el acceso rapido a la informacion para las verificaciones

del control en el proceso a la calidad alcanzada en la conduccidn del proceso.

Los registros son mantenidos en las oficinas del Jefe de Planta, ademas del listado

total de registros que se manejen dentro del sistema HACCP.

El sistema de mantenimiento de registro sirve de base para controles estadisticos
constituyéndose en un mecanismo indicador de tendencias de desviaciones durante el
proceso. Efectuando de la manera correcta la revision del registro ayudara a la Gerencia

evaluar si existieran y donde existe tendencias indeseables y como evitar su repeticion.

Un buen mantenimiento de los registros permite ademas realizar una eficiente y
veraz labor a las autoridades fiscalizadoras, sin entender que los registros sélo son para

uso exclusivo. (UNIC SAC, 2018)

El registro de Noticia de Ocurrencias No Usual y Accion Correctiva (NUOCA)
permite registrar los hechos no usuales o inusitados que ocurren en proceso. La
revision rutinaria de estos registros permite detectar la presencia de otros Puntos
Criticos de Control que pudieron haber pasado inadvertidos en una identificacion de

Puntos de Control Criticos Inicial. (UNIC SAC, 2018)
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Requiere que para sus lineas de semiprocesos, se preserven por un tiempo minimo de
2 afos, pasado este tiempo pasaran a formar parte del archivo muerto por un periodo de
2 afios mas, conservandose éstos disponibles para los Auditores del Plan HACCP,

archivandose de la siguiente manera;

1. Un archivo para los registros de uso diario de la planta, debiendo tener los
registros archivados independientemente segun el tipo de registro de monitoreo,
pueden ser archivos materiales y/o virtuales.

2. Un archivo para los registros NUOCA, material y/o virtual

3. Un archivo para los registros de quejas de clientes, material y/o virtual.

2.22.Quejas de clientes.
Objetivos:

- Describir las actividades que involucran un control de quejas de los clientes cuando se
detecte un producto No Conforme después de la entrega.

Alcance:

- El plan HACCP busca producir un alimento inocuo, sin embargo, como ningun sistema
es aprueba de fallas, la empresa esta preparada para hacer frente a quejas y reclamos de
los clientes a los que prestamos servicios de tratamiento primario y/o consumidores de

nuestros productos semiprocesados frescos refrigerados con hielo.
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Procedimiento de evaluacién de quejas:

- EIl plan exige establecer un mecanismo de soluciéon a las quejas a través de un
procedimiento definido, registros de la accion tomada para cada caso y mantenimiento
de un archivo de ellas.

- El registro de quejas permite analizar los motivos y causas para ser resueltas en el
sistema, tomando medidas de acuerdo al funcionamiento del plan para ver la posibilidad
de replantearlo. De esta manera el Sistema HACCP es actualizado para asegurar que el
problema no se repita.

- La verificacion de la legitimidad de la queja se realiza en la sede central de Lima y esta
bajo la responsabilidad del Gerente de Planta.

- Las tareas de solucidn en planta de la quejas recaen sobre el Jefe de Planta y supervisor
de Control de Calidad de planta.

2.23.Recolecta.

Para efectuar los procedimientos de recolectar todo producto semiprocesado y
elaborado por la empresa, deberd estar correctamente codificado dicha codificacion

indicando el tipo de producto, asi como la fecha de produccién.

Abocandose en:

a) Proteger al publico de un producto que presente riesgo por contaminacion.
b) Evitar una recepcion por la introduccion de un producto adulterado.
¢) Eliminando productos que lleguen a producir enfermedad.

Clases de recolecta

Se aplica de acuerdo al peligro con respecto al consumidor, puede ser de tres clases:

» Clase | El producto rechazado causaré consecuencias adversas a la salud.

> Clase ll Probabilidad de ocasionar enfermedad.
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» Clase lll  El producto no causara consecuencias adversas al consumidor.

Siguiendo:

1. Se identifica el producto y la fecha de produccion que requiera ser recolectada.
2. Se recolecta el producto
3. Eliminacién inmediata del producto si el caso correspondiente a la Clase 1 y I1.
4. Efectuar correcciones del campo lo que requeriria un re-etiquetado, cambio de
material de envase.
5. El cumplimiento de este procedimiento evita la introduccion de productos
adulterados, localizando y facilitando la recoleccién de productos sospechosos.
(UNIC SAC, 2018)

Profundidad de recolecta

La recoleccion puede alcanzar en términos generales al cliente que solicita sus servicios

y consumidor

De sus productos semiprocesados, refrigerados.

Propésito, aplicaciéon y responsabilidad

Brindar una estrategia de recolecta para la eliminacion inmediata o correccidon de campo

de un producto distribuido. Considerando.

a) Cuando la empresa es notificada sobre la existencia de un producto con riesgo
para la salud, inmediatamente se reuniran los funcionarios responsables.

b) Los funcionarios responsables son el Gerente General, Jefe de planta, Supervisor
de Control de Calidad.

c) Los funcionarios mencionados se reuniran para analizar el caso y en conjunto

decidiran si la recoleccion del producto, es iniciada o no deben:
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e Identificar el producto.
e Determinar fechas de elaboracion del producto en cuestion-
d) El Gerente General notificara a los funcionarios, sobre la recolecta, quienes
informaran sobre los clientes que tienen el producto identificado.
e) Los clientes serdn notificados por el Gerente general, vi a telefax, e — mail y/o
visita personal. Todo el producto recolectado sera devuelto a la Empresa.

Notificacion de recolecta

La Notificacion para la recolecta debe considerar la informacion siguiente:

a) ldentificacion completa del producto.
b) Motivos de la recolecta y el peligro que lo asocia.
c) Indicaciones de accion frene al producto.
Informacidn final de recolecta.
La Gerencia General informara a la autoridad competente sobre los detalles y

medidas asi como el resultado final de la recolecta. (UNIC SAC, 2018)

Codificacion de los productos

Todos los productos sin excepcidn en la caja master seran codificados conteniendo

la siguiente informacién:

TIPO DE PRODUCTO

PESO NETO

CODIGO DE PRODUCCION

TP = Turno de Produccion

TE= Turno de empaque
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2.24.Plan de auditoria.

De acuerdo a la infraestructura de la planta y a su organizacion, se hara auditorias internas
cada 03 meses a cargo del Gerente General teniendo como referencia el presente manual

HACCP y el programa de saneamiento.

Debe efectuarse por lo menos una auditoria externa al afio, comprobando asi la eficacia de

esta. (UNIC SAC, 2018)
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2.25.Registros.

Registro: PU-RMP-R-01 PCC1control del desembarque y recepcion de materia prima.

EMBARCACION:
FRESCUR
P'B‘I‘EEA Hg';A AN A CONTAMINACI
DA ON POR FECUNDACI
FECH HORA HR CONTR venic | recep D T° | PUNTAJE | ACEITES,Y ON
A ;Ts%((;:f INICIO oL uLo ' c COMBUSTIBLE
Fre | Col
A | RECOLECCI | nescar | TEMP. PLANT | KG
ON SCcu or
GA ce A ra
OBSERVACIONES: .....vevvereseeesssesssesesessssessseessesseeessessseessesssesseseseesessesssesseneseeesoeeseeessesssnesenessenessneessessseesssessessesssesssesssessenesenessnessnesesnees

LIMITES CRITICOS: FRESCURA (PUNTAJE) =5
TEMPERATURA: 14°C

GRADO DE SALAZON: 30% del Peso de la ova
AUSENCIA DE COMBUSTRIBLE Y LUBRICANTES

Jefe de Aseg. De la Calidad Gerente de Planta
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PLAN DE MUESTREOS (NIVEL DE INSPECCION — 1) VIABILIDAD
Para la recepcién de Productos Hidrobiolégicos refrigerados en la Planta PERU UNI-SAC se
tomara en cuenta segiin norma técnica peruana (NTP 700.002/2007)
El Peso neto es igual o Menor a 1 kg (2.2 Ib)

Numero de Tamafio (N) Tamafio (n)
Menos de 4,800 6
4,801 — 24,000 13

24,001 - 48,000 21
48,001 - 84,000 29
84,001 - 144,000 48
144,001 - 240,000 84
Mas de 240,000 126

Numero e tamafio 1kg (2.2 lb) o menor oigual a4.5 kg (10 Ib)

Lot Size (N) Sample Size (n)
Menor a 2,400 6
2,401 -15,000 13

15,001 - 24,000 21
24,001 -42,000 29
42,001 -72,000 48
72,001 -120,000 84
Mas de 120,000 126

Numero de tamafio de la muestra a 4.5 kg (10 Ib)

Numero de Tamarfio (N) Tamano (n)
Menos de 600 6
601 -2,000 13
2,001 -7,200 21
7,201 - 15,000 29

15,001 - 24,000 48
24,001 -42,000 84

More tan 42,000 126




REGISTRO NUOCA

NOTICIA DE OCURRENCIA NO USUAL Y ACCION CORRECTIVA
Recepcién de Materia Prima PCC-01

FECHA PASO OPERACIONAL

HORA PRODUCTO
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PROBLEMA IDENTIFICADO

ACCIONES CORRECTIVAS

Jefe de Aseg. De la calidad.

Gerente de Planta.
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REGISTROS DE QUEJAS DE CLIENTES.

1. FECHA DE RECEPCION:

2. PRODUCTO:

3. LOTE: FECHA DE PRODUCCION:

4. NIVEL DE QUEJA:

5. RESUMEN DE LA QUEJA:

Problema

6. CAUSAS QUE ORIGINAN EL PROBLEMA

7. ACCION CORRECTIVA

8. COMENTARIO

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
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CONCLUSIONES

Sistema de inspeccién Basado en HACCP, utilizando criterios reales factibles
aplicandolos garantizando asi el grado éptimo de calidad de los productos.
Introducir en los mercados internos y externos productos altamente competitivos
y que garanticen su permanencia y aceptacion en sus clientes.

Mejorar la imagen de la empresa, con sus clientes en el mercado regional, nacional

y externo generando confianza.
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ANEXQOS

Anexo 1: Listado de verificacion del plan
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PLAN HACCP

LISTADO DE VERIFICACION

AUDITOR: COORD. DE EQUIPO HACCP:
Ne DE
AUDITORIA: PRODUCTO:
LINEA DE
PRODUCCION:
PCC LISTADO RESULTADOS OBSERVACIONES
C = CONFORME NC = NO CONFORME
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Anexo 2: Aviso de auditoria.
AVISO DE AUDITORIA
A
ALCNCION: e
D e

Fecha de EmISIOn: ...oooiiiiiiiitittt e

Por el presente se hace de conocimiento que se ha programado una auditoria en planta

segun la hora indicada.

Favor asegurar que un representante idoneo esté disponible durante toda la

auditoria.

Favor confirmar la aceptabilidad de este compromiso antes de la fecha indicada.
Fecha de Auditoria = ... e
Hora de Auditoria ..
Duracion de la Auditoria ..ot e,

Alcance de 1a AUAITOTIA  .ooeire e

Favor contactar:

Auditor



Anexo 3: Reporte de auditoria.
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PLAN HACCP

REPORTE DE AUDITORIA

Auditor(es): Fecha de Auditoria:
Fabricacién: Linea de Produccidn:
Producto:

Alcance de Auditoria:

Participantes:

N2 de Conformidades:

Solicitud de Acciones Correctivas:

Fecha de Auditoria de Seguimiento:

Conclusion:

FIRMA

Auditor
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