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. PRESENTACION

En el presente trabajo se describe como se realiza un plan de mejora para solucionar el
problema presentado en la linea de hidrobioldgicos de la empresa Esmeralda Corp. con los
conocimientos obtenidos a lo largo de la carrera universitaria en la Universidad Nacional
Agraria La Molina, asi como la experiencia profesional laboral conseguida luego de haber

egresado.

La empresa Esmeralda Corp. se encuentra ubicada en la Carretera Panamericana Sur km
18.5 en el distrito de San Juan de Miraflores. La empresa inicia sus operaciones en la linea
de hidrobioldgico en el afio 2001 con la obtencion de la Licencia de Operaciones por parte
de PRODUCE ademaés cuenta con Habilitacion Sanitaria por parte de la entidad SANIPES
para el proceso de congelacion de productos hidrobioldgicos con una capacidad de 163 t/d.

También cuentan con una gran capacidad de almacenamiento de producto congelado.

La empresa procesa una gran diversidad de productos hidrobiol6gicos entre las principales
especies se encuentran la pota (Dosidicus gigas), perico (Coryphaena hippurus), bonito
(Sarda chiliensis chiliensis), entre otras. Estos productos se congelan en diferentes
presentaciones para la venta para el mercado local y como producto de exportacion. Ademas,

se tiene como principales destinos de exportacién el mercado europeo y el americano.

En la actualidad la empresa estd buscando la innovacién de nuevos productos
hidrobiolédgicos congelados debido a las solicitudes de diferentes clientes. De esta forma
expandiéndose y brindando mas alternativas en el mercado nacional e internacional debido
a eso se propuso implementar la nueva linea de pescados histaminicos cocidos con las
especies de bonito (Sarda chiliensis chiliensis), jurel (Trachurus murphyi) y caballa

(Scomber japonicus peruanus).

En Esmeralda Corp. el area encargada de la linea de hidrobioldgicos es el area de Procesos
Industriales (PIN), en el cual me desempefio como Supervisor de Aseguramiento de la

Calidad, siendo mis principales funciones:



Verificar y supervisar el cumplimiento de la Buenas Practica de Manufactura y

Programa de Higiene y Saneamiento.

Verificacion de la cadena de frio en los productos hidrobiol6gicos se controla y tiene

que estar en el rango de -18° a -25 °C.

Revisar y elaborar manuales de buenas practicas de manufactura (BPM) y programa
de higiene y saneamiento (PHS) y los manuales HACCP de las lineas de

hidrobiolégicos.
Verificar el correcto cumplimiento en el rotulado de los productos hidrobiolégicos.

Velar por la inocuidad de los productos durante toda la cadena de procesos.



Il.  INTRODUCCION

La industria del congelado de pescado en el Peru se caracteriza por su constante innovacion,
para generar productos que respondan a las necesidades y exigencias de distintos mercados.
Las empresas pesqueras investigan para generar otros tipos de presentaciones con distintos
tipos de recursos y preparacion. (SNP, 2018).

Las presentaciones del congelado de pescado son muy diversas: entero, eviscerado, sin
cabeza y cortes especificos, asi como también hamburguesas, nuggets, entre otros. Las
especies mas utilizadas para este producto son jurel, caballa, merluza, perico, anchoveta,

pota, calamar, pejerrey, conchas de abanico, entre otras (SNP, 2018).

La industria pesquera en el Per( se sostiene en la extraccion y captura de especies pelagicas,
como anchoveta, jurel, caballa y pota para el consumo humano directo, las especies
mayormente extraidas corresponden al jurel (Trachurus symmetricus murphyi), caballa
(Scomber japonicus peruanus) y pota (Dosidicus gigas) destinados para la produccion de

frescos, congelados y conservas, principalmente (SANIPES, 2020).

El pescado ha sido tradicionalmente un elemento popular de la alimentacion en muchos
lugares del mundo y en algunos paises ha constituido el principal aporte de proteinas de
origen animal. Hoy en dia, cada vez mas personas estan optando por el pescado como
alternativa alimenticia saludable respecto a las demas carnes. No obstante, el consumo de
pescado y productos pesqueros también puede producir enfermedades por infeccion o
intoxicacion. Algunas de estas enfermedades se han asociado especificamente con el
consumo de productos pesqueros, mientras que otras son de una naturaleza mas general.

La introduccion del Sistema HACCP (Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control)
representa un cambio de paradigma para hacer llegar alimentos seguros al consumidor, un
sistema orientado a prevenir la ocurrencia de incidentes alimentarios ya sea eliminando
peligros o disminuyendo el riesgo de los mismos. Por lo tanto, desde el punto de vista
productivo HACCP es en esencia un sistema de control de procesos cuyo objetivo es la
produccion de alimentos seguros (Arca, Camacho, Jimenez y Leon, 2006).



El sistema de HACCP es un importante instrumento de gestion que los encargados pueden
utilizar para garantizar una elaboracion inocua y eficiente. Debe reconocerse también que la
capacitacion del personal es fundamental para que el sistema de HACCP resulte eficaz.
Cuando se siguen los principios de HACCP se pide a los usuarios que enumeren todos los
posibles riesgos que es razonable prever que se produciran para cada tipo de producto y en
cada fase o procedimiento que integran el proceso, desde el punto de recoleccién, pasando
por la descarga, el transporte y el almacenamiento, hasta la elaboracion, segun corresponda
en el proceso definido. Es importante que los principios de HACCP se examinen para cada
situacion concreta a fin de tener en cuenta los riesgos de la operacién (Codex Alimentarius,
2012).

Hoy en dia las exigencias de la industria alimentaria en el Per( se orientan a un mercado
cada vez mas internacionalizado y con altas exigencias en la seguridad alimentaria, ya que
los principales paises compradores de nuestros productos tales como la Unidn Europeay los
Estados Unidos a través SANCO y la FDA respectivamente exigen la aplicacion del Sistema
HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point) este es un sistema preventivo que
permite asegurar la inocuidad del producto (Mondragon, 2015).

En la implementacion de la nueva linea de pescados histaminicos cocidos congelados de
bonito, jurel y caballa en la planta de Esmeralda Corp. se requiere seguir con el proceso
impuesto por la autoridad sanitaria SANIPES segun el procedimiento TUPA 8 (TEXTO
UNICO DE PROCEDIMIENTOS ADMINISTRATIVOS) “EMISION DE PROTOCOLO
TECNICO DE AMPLIACION A NUEVOS PRODUCTOS PARA PLANTAS DE
PROCESAMIENTO INDUSTRIAL DE PRODUCTOS PESQUEROS Y ACUICOLAS,
CENTROS DE DEPURACION, PLANTAS DE PROCESAMIENTO PRIMARIO
ARTESANAL Y ELABORACION DE PIENSOS”. Ademas, se requiere que los productos
se procesen de manera inocua desde su recepcién hasta el despacho o distribucion, por eso
se necesita la implementacion del sistema HACCP y sus prerrequisitos. Estos requisitos son
obligatorios para su procesamiento y comercializacion ya que estos tienen que estar avalados
ante SANIPES.



I11. OBJETIVOS

3.1 Objetivo General

Desarrollar el Sistema HACCP para la linea de Pescados Histaminicos Cocidos Congelados

en la empresa de Esmeralda Corp. S.A.C.

3.2 Objetivo Especifico

e Elaborar el Manual HACCP para la linea de Cocidos Congelados de Pescados.

e Elaborar el Manual de Buenas Préacticas de Manufactura.

e Elaborar el Programa de Higiene y Saneamiento de la Empresa Esmeralda Corp.



IV. REVISION LITERARIA

4.1 Calidad

LaNTP ISO 9000:2007 define calidad como el grado en el que un conjunto de caracteristicas
inherentes cumple con los requisitos (INDECOPI, 2010).

En términos generales, la calidad de un alimento puede ser definida como la medida en que
el conjunto de propiedades y caracteristicas que ofrece el producto (en términos generales,
sus “atributos”) satisfacen las necesidades declaradas o implicitas de quien lo consume.
Dichos atributos se pueden referir o vincular a caracteristicas de tipo organoléptico (sabor,
aroma, cremosidad; incluyendo los asociados a la inocuidad, como las bacterias lacticas
permitidas), nutricional (materia grasa, contenido proteico), funcional (contenido de calcio,
prevencion del colesterol), etc. La calidad es un concepto complejo que, ademas, varia de
acuerdo con los factores culturales y a las estrategias comerciales que se apliquen (Lacaze,
2011).

Cualquier funcion o caracteristica de un producto o servicio que sea necesaria para satisfacer
las necesidades del cliente o para alcanzar la aptitud para el uso es una caracteristica de
calidad. Cuando se trata de productos, las caracteristicas son casi siempre técnicas, mientras
que las caracteristicas de calidad de los servicios tienen una dimension humana (Hoyle,
1995).

El significado de calidad que se denota es deliberadamente amplio, es decir, todas aquellas
caracteristicas que el consumidor o comprador de pescado, consciente o inconscientemente,
estime que deban tenerse en cuenta. Por lo tanto, el concepto de calidad debe abarcar la
composicion intrinseca, valor nutritivo, grado de alteracion, detrimento o deterioro ocurrido
durante el almacenamiento, distribucion, venta y presentacion al consumidor,
consideraciones estéticas, rendimiento y beneficios del productor e intermediarios. Todos
estos conceptos deben tenerse en cuenta cuando se planeen los procedimientos de control e
inspeccion o se modifiquen los sistemas de tratamiento y manipulacion. El fin del pescado

es ser utilizado como alimento y las decisiones sobre lo que constituye la calidad dependen



especialmente del consumidor. Las opiniones de los consumidores sobre la calidad del
pescado no son inmutables y es necesario conocer los cambios de estas actitudes cuando
ocurran. Sin embargo, no se puede sobrecargar la importancia que tiene una opinién véalida
sobre la calidad basada en un conocimiento actual de exigencias del mercado. Es necesario,
el conocimiento de los factores econdmicos que afectan a las actitudes de la calidad, tal como
el precio y la oferta y la demanda. No se puede esperar que el consumidor ordinario sea
capaz de dar una opinién completamente adecuada sobre los atributos que afectan a la salud
y a la salubridad del producto. En estas circunstancias, el Gobierno u otros organismos
independientes tienen que intervenir y obrar en nombre de los consumidores redactando, por

ejemplo, regulaciones o normas para salvaguardar sus intereses (Connell, 1978).

4.2 Aseguramiento de la Calidad

El aseguramiento de la calidad (QA, por sus siglas en inglés) es un conjunto de actividades
destinadas a garantizar la calidad en los procesos mediante los cuales se desarrollan los
productos. Es un proceso proactivo y su objetivo es prevenir los defectos concentrandose en
el proceso que se utiliza para elaborar el producto. El objetivo del QA es mejorar los procesos
de desarrollo y prueba de modo que no surjan defectos cuando se estd desarrollando el
producto.

El QA se puede lograr estableciendo un buen sistema de manejo de la calidad y evaluando
su adecuacion. Es mas, todos los miembros del equipo que participan en el desarrollo de un
producto son responsables del aseguramiento de la calidad (EAGLE, 2017).

Se trata de un planteamiento empresarial de caracter preventivo que tiene como finalidad
comprobar que se realizan todas las actividades satisfactoriamente de modo que el producto
resultante sea adecuado, sobrepasando al departamento de calidad e involucrando a toda la

organizacién (Miranda et al., 2007).

Tradicionalmente, los procesadores de pescado han considerado el aseguramiento de la
calidad como una responsabilidad de las agencias gubernamentales de regulacion; los
medios empleados por estas agencias han sido la formulacion de leyes y regulaciones sobre
alimentos, inspeccion de las areas de procesamiento y de los procesos, y evaluacion final del
producto. En muchos casos el esfuerzo del mismo procesador ha estado basado
exclusivamente en la evaluacion del producto final. Este tipo de sistema es costoso,

ineficiente y no proporciona garantia de la calidad, s6lo una falsa sensacion de seguridad.



En este punto, es necesario efectuar una distincién entre Aseguramiento de la Calidad y
Control de la Calidad. Desgraciadamente, estos dos términos han sido usados
indiscriminadamente y la diferencia entre ellos se ha vuelto imprecisa. De acuerdo con las
Normas Internacionales (1SO 8402), EI Aseguramiento de la Calidad (AC) se define como
"el conjunto de actividades planificadas y sistematicas, aplicadas en el marco del sistema de
la calidad, que son necesarias para proporcionar la confianza adecuada en que un producto
0 servicio satisfacer determinados requisitos para la calidad™. En otras palabras, AC es una
funcidn estratégica de gestion que establece politicas, adapta programas para satisfacer los

objetivos establecidos y proporciona confianza en que estas medidas se aplican de hecho.

El aseguramiento de la calidad es el término moderno para describir el control, evaluacion y
auditoria de un sistema para el procesamiento de alimentos. Su funcién primaria es
proporcionar confianza tanto a la gerencia como al consumidor final, de que la compafiia
suministra productos con la calidad deseada; calidad que ha sido especificada en contratos
comerciales entre el productor y el comprador. S6lo mediante un programa AC la empresa
puede continuar suministrado exitosamente al consumidor los productos deseados (FAO,
1998).

4.3 Control de Calidad

El control de calidad (QC, por sus siglas en inglés) es un conjunto de actividades para
garantizar la calidad de los productos mediante la identificacion de defectos en los productos
ya fabricados. Es un proceso reactivo y su objetivo consiste en identificar (y corregir) los
defectos en los productos terminados.

El QC se puede lograr mediante la identificacion y eliminacién de fuentes de problemas de
calidad para garantizar que se cumplan en todo momento los requisitos del cliente. Involucra
el aspecto de inspeccion del manejo de la calidad y generalmente es responsabilidad de un
equipo especifico encargado de hacer pruebas con los productos para detectar si existen
defectos en ellos (EAGLE, 2017).

Una gran parte del programa de aseguramiento de la calidad se construye alrededor del
control de la calidad. Se entiende por Control de la Calidad (CC) "las técnicas y actividades
de caréacter operativo utilizadas para satisfacer los requisitos para la calidad™ (ISO 8402), es
decir, una funcién tactica para llevar a cabo los programas establecidos por el AC. De este

modo, el control de la calidad generalmente es comparado con "inspeccion” o medicién

8



dentro de los programas de aseguramiento de la calidad. Asi, el control de la calidad significa
regular en funcion de estandares generalmente asociados con la linea de proceso, es decir,
procesos Yy operaciones especificas. El control de la calidad es la herramienta para el
trabajador de produccion, que lo ayuda a operar la linea de acuerdo con pardmetros

predeterminados para un nivel dado de calidad.

Contrariamente a los principios de los programas tradicionales de la calidad, basados
principalmente en el control de los productos terminados, es mucho mas factible
proporcionar una mejor garantia de la calidad, e inclusive a menor costo, mediante una
estrategia preventiva basada en un profundo estudio de las condiciones prevalecientes. Esta
estrategia fue inicialmente introducida por microbiologos, hace mas de 20 afios atras, para
aumentar la seguridad de los productos y fue denominada Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (del inglés Hazard Analysis Critical Control Point, HACCP). Los
principios del sistema HACCP también pueden ser facilmente usados en el control y en otros
aspectos de la calidad. (FAO, 1998)

El concepto de control es el de mantener un proceso en su estado planificado, de forma que

siga siendo capaz de cumplir con los objetivos establecidos. Se extiende ademas desde el

producto final a todos los procesos y a toda la organizacion en general. Por lo tanto, el control

de calidad se define como un proceso durante el cual (Miranda et al., 2007):

e Evaluamos el comportamiento real. La medida de la calidad es la condicion previa
necesaria para la mejora de la calidad.

e Comparamos el comportamiento real con los objetivos.

e Actuamos sobre las diferencias significativas entre el comportamiento real y los objetivos
para asegurar que los resultados satisfacen las especificaciones y estandares.

Sin embargo, el control de calidad sigue siendo responsabilidad exclusiva del departamento

de produccion, asi, si bien supone un avance respecto a la inspeccién, todavia adolece de

alguno de sus efectos: rigidez, caracter mecanico, no es preventivo y se limita a las funciones

productivas, no implicando el resto de la organizacion (Miranda et al., 2007).

El control de calidad en los alimentos esta enfocado a asegurar la calidad del producto antes
de que esté terminado, de forma que sea seguro para el consumo, pero también que tenga
unas propiedades sensoriales (sabor, aroma, color, textura, etc.) y cuantitativas (cantidad

adecuada de azucar, proteinas, fibra, etc.) determinadas. Corregir errores con posterioridad



al consumo, en vez de prevenirlos, puede comportar graves problemas econémicos y legales
a los agentes que intervienen en la cadena.

Existen controles de calidad muy diversos, en maltiples etapas del proceso de produccion,
asi como en productos terminados antes de su distribucion, y de distintos tipos, como los
sistemas de muestreo para determinar ausencia o presencia de elementos, para enumerar
estos elementos, etc. (SAIA, 2017)

En pocas palabras El control de calidad en los alimentos es la utilizacion de parametros
tecnoldgicos, fisicos, quimicos, microbioldgicos, nutricionales y sensoriales para lograr que
un alimento sea sano y sabroso con el objetivo de proteger al consumidor, tanto del fraude
como de su salud (SAIA, 2017).

4.4 Manual Prerequisitos

El Ministerio de Pesqueria (2001), lo define como un conjunto de practicas de higiene
adecuadas, cuya observancia asegura la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y
bebidas. Son programas para dar seguridad sanitaria a los alimentos mediante la prevencién

de cualquier fuente potencial de contaminacion.

Segun INDECOPI (2003) las Buenas Practicas de Manufactura son una combinacion de
procedimientos de manufactura y calidad, con el objetivo de asegurar que los productos sean
elaborados de manera consistente segun especificaciones y evitar la contaminacion del

producto por fuentes internas y externas.

Para la OPS/OMS (2003), ademas de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) hace
hincapié en otra definicion llamada Buenas Practicas de Higiene (BPH) que es complemento

de la primera para su 6ptima aplicacion.

4.4.1 Las Buenas Practicas de Higiene (BPH) son los requisitos de higiene que se tienen
que cumplir para garantizar que el alimento sea obtenido, almacenado, transportado,
producido, elaborado y expendido en Optimas condiciones y sea apto para el consumo

humano.

Limpieza: Es la eliminacion de la suciedad, residuos de alimentos, grasas y polvo de las
superficies (SANIPES, 2018).
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Desinfeccion: Es la reduccion o inactivacion de bacterias, virus y otros agentes patdgenos.
La desinfeccion se logra aplicando tratamientos quimicos, a un nivel que no comprometa la
inocuidad del alimento (SANIPES, 2018).

4.4.2. Las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) son las buenas préacticas en todo lo
concerniente al proceso de produccion y elaboracion, donde se encuentran las materias
primas, equipos, utensilios y los envases.

Dentro de los objetivos de las Buenas Practicas de Higiene y de las Buenas Practicas de
Manufactura estan:

e Disminuir la morbilidad y la mortalidad producidas por las enfermedades transmitidas por
los Alimentos (ETA) mediante practicas adecuadas de higiene y sanidad, en el manejo de
los alimentos.

e Mejorar las condiciones de competencia en el mercado nacional e internacional de
alimentos y reducir los rechazos por los paises importadores.

e Disminuir pérdidas econdmicas por el mal manipuleo de los alimentos.

e Aportar orientacion a los manipuladores, propietarios, inspectores, comercializadores y
consumidores para identificar defectos peligrosos y sospechosos, que conlleven a poder
corregirlos, a fin de disponer de alimentos inocuos y econémicos.

e Promover la implantacién del sistema HACCP para el control de calidad de los alimentos.

El proposito de un manual es aportar informacion y orientacion a quienes intervienen en el
proceso de elaboracion de alimentos en todos los niveles operativos. Se puntualizan los
principios de organizacion y responsabilidades que deben cumplirse en todas las etapas, para
que dicho personal pueda identificar defectos y errores y corregirlos. Ademas, se incluye un
conjunto de recomendaciones. Es importante que el preparador de alimentos conozca el
concepto de salud, y comprenda que no sélo es un estado de bienestar fisico, mental y social,
sino que involucra un estado de equilibrio entre el ser humano y el medio ambiente, donde
la higiene y la sanidad de los servicios de alimentacion desempefian un papel trascendente

en la realizacion de las actividades diarias. (Gonzales y Meyzan, 2018).

Acosta (2018) para la elaboracion del Plan de higiene y saneamiento para lo cual se

desarrollara la siguiente metodologia:

o Establecer los objetivos del manual de Higiene y Saneamiento.
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¢ Identificar el ambito de aplicacion del manual de Higiene y Saneamiento.

e Mencionar las normas de referencia y definiciones utilizadas en el manual de Higiene y
Saneamiento.

e Elaborar procedimientos, instrucciones y sus correspondientes formatos de verificacion,
para asegurar la limpieza y saneamiento de las instalaciones del laboratorio de conservas.

¢ Elaborar procedimientos para el control de higiene del personal.

Acosta (2018) para la elaboracién del manual de BPM se desarrollard la siguiente

metodologia:

e Establecer los objetivos del manual de BPM.
¢ Identificar el ambito de aplicacion del manual de BPM.

e Mencionar las normas de referencia y definiciones utilizadas en el manual de BPM

Las buenas précticas de manufactura (BPM) son los principios basicos y practicas generales
de higiene en la manipulacion, preparacién, elaboracion, envasado y almacenamiento de
alimentos para su consumo humano, con el objetivo de garantizar que estos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion
(Riveros y Baquero, 2004).

Segun Padilla (2007), para la elaboracién de estos manuales se comienza con la realizacion
de un listado de pre-requisitos necesarios para hacer posible la posterior implementacién del
sistema HACCP, estos en su conjunto podran proporcionar las condiciones Optimas en
cuanto al medio ambiente del area de procesamiento como al procesamiento en si, para
asegurar la elaboracion de productos seguros e inocuos para el consumidor. Estos pre-
requisitos seran nombrados a continuacion:

Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES); para los

prerrequisitos los cuales involucran:

a. Limpieza de superficies en contacto con los alimentos: Se establecerd un programa
permanente de limpieza y desinfeccion para garantizar que todas las partes de la
embarcacién, el establecimiento de elaboracién y los equipos que éstos contienen, se limpien
sistematicamente y en forma apropiada. Este programa se evaluara de nuevo cada vez que

se produzcan modificaciones en las embarcaciones, los establecimientos de elaboracion o
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los equipos. El programa debe incluir, entre otras cosas, una politica de “limpieza continua”.
Un proceso tipico de limpieza y desinfeccion puede abarcar hasta ocho operaciones
diferentes: Preparacion para la limpieza Preparacion de la zona y los equipos que han de
limpiarse. Incluye actividades como retirar todo el pescado y los productos pesqueros
presentes en la zona elegida, proteger los componentes delicados y materiales de envasado
para que no se mojen, eliminar manualmente o mediante escobillas los desperdicios de

pescado, etc. (Codex Alimentarius, 2012).

b. Prevencion de la contaminacion cruzada: La disposicion de los establecimientos estard
proyectada para reducir al minimo la contaminacion cruzada, lo que podrd conseguirse

mediante una separacion fisica o cronoldgica (Codex Alimentarius, 2012).

* Todas las superficies de las zonas de manipulacion deberan ser de materiales no toxicos,
lisas e impermeables y hallarse en buen estado de manera que se reduzca al minimo la
acumulacién de baba, sangre, escamas Yy visceras de pescado y se disminuya el riesgo de

contaminacion fisica.

* Las superficies de trabajo que entren en contacto directo con el pescado, los mariscos y sus
productos deberan hallarse en buen estado y ser duraderas y faciles de mantener. Estaran
hechas de materiales lisos, no absorbentes y atoxicos, e inertes para al pescado, 10s mariscos

y sus productos, los detergentes y los desinfectantes en condiciones normales de trabajo.

*Se dispondra de instalaciones adecuadas para la manipulacion y el lavado de los productos,
con un suministro suficiente de agua fria potable a esos efectos; instalaciones adecuadas y
suficientes para el almacenamiento o la produccidn de hielo; medios necesarios para lavar y

desinfectar el equipo, cuando proceda.

* Se reducira al minimo la acumulacion de desechos sélidos, semisélidos o liquidos para

impedir la contaminacién
* Cuando proceda, se identificaran claramente los recipientes para despojos y materiales de

desecho, los cuales estaran convenientemente dotados de una tapa que encaje perfectamente

y construidos con material impermeable.
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* Se dispondra de instalaciones adecuadas de lavabos y retretes, aisladas de la zona donde se
manipula el pescado.

* Se impedira la entrada de aves, insectos, y otros animales, plagas y parasitos.

* El sistema de abastecimiento de agua estara provisto de un dispositivo de reflujo cuando

proceda.

c. Higiene del personal: La higiene personal y las instalaciones deberan ser tales que
permitan el mantenimiento de un nivel de higiene personal apropiado para evitar la
contaminacion. Todas las personas que trabajen en un establecimiento deberan mantener un
alto grado de limpieza personal y adoptar todas las precauciones necesarias para impedir la

contaminacion (Codex Alimentarius, 2012).

Todas las personas deben lavarse las manos al incorporarse a las areas de manipulacién de
alimentos, antes de comenzar a trabajar, después de haber manipulado materiales
contaminados, después de un receso y después de haber utilizado los servicios higiénicos.
Cuando sea necesario reducir al minimo la contaminacion microbioldgica, los empleados

deben sumergir las manos en una solucion desinfectante (FAO, 2002).

En las zonas donde se manipula y elabora pescado no estaran permitidas las siguientes
actividades:

— fumar

— escupir

— mascar goma o comer

— estornudar o toser sobre un alimento sin proteccion

— llevar efectos personales como joyas, relojes, insignias u otros adornos que, en caso de
caida, podrian representar una amenaza para la inocuidad e idoneidad de los productos
(Codex Alimentarius, 2012).

d. Salud del personal: No debera emplearse en la preparacion, manipulacion o transporte

ninguna persona de la que se sepa que sufre o es portadora de una enfermedad contagiosa, 0

que tenga heridas infectadas o lesiones abiertas (Codex Alimentarius, 2012).

14



Toda persona que bajo examen médico o por observacion del supervisor muestre o aparente
tener alguna enfermedad, herida abierta, forinculos, Ilaga, ampolla, herida infectada, o
cualquier otra condicion anormal por la que pueda contaminar con microbios los alimentos,
las superficies en las que se preparan alimentos o los materiales de empaque de alimentos

deberan ser excluida del area de operaciones hasta que su salud se restablezca (FDA, 1996).

e. Suministro de agua: Debera disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable,
con instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucién y control de la
temperatura, a fin de asegurar, en caso necesario, la inocuidad y la aptitud de los alimentos.
El agua potable deberé ajustarse a lo especificado en la Gltima edicidn de las Directrices para
la Calidad del Agua Potable, de la OMS, o bien ser de calidad superior. El sistema de
abastecimiento de agua no potable (por ejemplo, para el sistema contra incendios, la
produccion de vapor, la refrigeracién y otras aplicaciones analogas en las que no contamine
los alimentos) deberéa ser independiente. Los sistemas de agua no potable deberan estar
identificados y no deberan estar conectados con los sistemas de agua potable ni debera haber
peligro de reflujo hacia ellos (FAO, 2002).

-Agua: Cuando un establecimiento tiene su propio suministro de agua fresca o agua de mar
u otro suministro de agua, y se utiliza la clorinacion del agua para tratar el agua que puede
estar en contacto directo con el pescado o los productos pesqueros, el contenido minimo

residual de cloro libre no deberia exceder el del agua potable (Codex Alimentarius, 2012).

- Hielo: EI hielo se fabricara con agua potable o con agua limpia y se protegera contra la

contaminacion (Codex Alimentarius, 2012).

En nuestro pais DS N° 031-2010-SA, Reglamento de la Calidad del Agua para Consumo
Humano establece las disposiciones generales con relacion a la gestion de la calidad del agua
para consumo humano, con la finalidad de garantizar su inocuidad, prevenir los factores de

riesgos sanitarios, asi como proteger y promover la salud y bienestar de la poblacion.
f. Instalaciones: Las estructuras del interior de las instalaciones alimentarias deberan estar

solidamente construidas con materiales duraderos y ser faciles de mantener, limpiar vy,
cuando proceda, desinfectar (FAO, 2002).
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En particular, deberan cumplirse las siguientes condiciones especificas, en caso necesario,

para proteger la inocuidad y la aptitud de los alimentos (Codex Alimentarius, 2012):

— Las superficies de las paredes, de los tabiques y de los suelos deberan ser de materiales
impermeables que no tengan efectos toxicos para el uso al que se destinan.

— Las paredes y los tabiques deberan tener una superficie lisa hasta una altura apropiada para
las operaciones que se realicen;

— Los suelos deberan estar construidos de manera que el desaglie y la limpieza sean
adecuados.

— Los techos y los aparatos elevados deberan estar construidos y acabados de forma que
reduzcan al minimo la acumulacion de suciedad y de condensacion, asi como el
desprendimiento de particulas.

— Las puertas deberan tener una superficie lisa y no absorbente y ser féciles de limpiar y,
cuando sea necesario, de desinfectar.

— Las superficies de trabajo que vayan a estar en contacto directo con los alimentos deberan
ser solidas, duraderas y faciles de limpiar, mantener y desinfectar. Deberan estar hechas de
material liso, no absorbente y no tdxico, e inerte a los alimentos, los detergentes y los
desinfectantes utilizados en condiciones de trabajo normales.

g. Equipos y utensilios: El equipo y los recipientes (excepto los recipientes y el material de
envasado de un solo uso) que vayan a estar en contacto con los alimentos deberan
proyectarse y fabricarse de manera que se asegure que, en caso necesario, puedan limpiarse,
desinfectarse y mantenerse de manera adecuada para evitar la contaminacion de los
alimentos. El equipo y los recipientes deberan fabricarse con materiales que no tengan
efectos toxicos para el uso al que se destinan. En caso necesario, el equipo debera ser
duradero y mévil o desmontable, para permitir el mantenimiento, la limpieza, la desinfeccion

y la vigilancia y para facilitar. (FAO, 2002).

h. Conducta del personal: Toda persona gque trabaje en contacto directo con los alimentos
0, con las superficies que estan en contacto con los alimentos o, con el empaque de alimentos
tiene la obligacion de cumplir con practicas de higiene que protejan a los alimentos de
cualquier tipo de contaminacién. Los métodos para mantener la higiene incluyen, pero no se
limitan a FDA (1996):
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e Mantener higiene personal apropiada.

e Lavarse bien las manos (desinfectarlas si es necesario para evitar la contaminacion con
organismos indeseables), antes de trabajar, después de cada ausencia del area de trabajo
y, después de cada ocasion en la que las manos pudieran haberse ensuciado o
contaminado. Utilizar un lavamanos apropiado.

e Quitarse joyas y otros objetos que pudieran caer en los alimentos, en los equipos o, en los
recipientes y, sacarse las joyas de las manos si no pueden ser desinfectadas
adecuadamente durante los periodos en los que las manos entran en contacto con los
alimentos.

e Los guantes con los gque se manipulan los alimentos deberan mantenerse intactos, limpios
y desinfectados. Deben ser de un material impermeable.

e Ultilizar, donde sea necesario, redecillas de pelo, bandas de cabeza, gorras, cobertores para
la barba o, cualquier otro sistema que proteja a los alimentos del contacto con pelos.

e En las areas donde se exponen alimentos o lavan equipos y utensilios de cocina, no se
puede: comer, beber, mascar chicle ni fumar. Estas precauciones incluyen, pero no se
limitan a: sudor, pelos, cosméticos, tabaco, quimicos y medicinas que se aplican sobre la

piel.

i. Control de quimicos: Segun la FAO (2002), se tiene que cumplir lo siguiente:

« Los productos quimicos que se necesiten continuamente en las zonas de manipulacion
deben estar almacenados de forma que se impida toda contaminacion del alimento, las
superficies en contacto con los alimentos o los materiales para envasado.

» Los productos quimicos se deben almacenar y mezclar en recipientes limpios y
debidamente etiquetados.

» Los productos quimicos deben ser repartidos y manipulados solamente por personal

autorizado y debidamente capacitado.

J. Control de material extrafios: Se deben tomar medidas efectivas para impedir la
inclusion de metales u otros materiales extrafios en los alimentos. Para cumplir con este
requisito se podria utilizar: tamiz, trampas, imanes, detector electrénico de metales, u otras

formas efectivas y adecuadas (FDA, 1996).

17



k. Control en el transporte: Los vehiculos deberan proyectarse de manera que (Codex
Alimentarius, 2012):

* Cuando proceda, estén dotados de un equipo de refrigeracion, para mantener el pescado o
los mariscos refrigerado durante el transporte a una temperatura lo méas préxima a 0 °C que
sea posible o, en el caso del pescado, mariscos y sus productos terminados congelados, a -

18 °C o a temperaturas inferiores

* El pescado y los mariscos vivos se deben transportar a una temperatura adecuada para la

especie.

* Se proporcione al pescado 0 mariscos proteccion contra la contaminacion con polvo, la

exposicion a temperaturas extremas y la desecacion por efecto del sol o del viento.

I. Control de plagas: Las plagas constituyen una amenaza seria para la inocuidad y la aptitud
de los alimentos. Pueden producirse infestaciones de plagas cuando hay lugares que
favorecen la proliferacion y alimentos accesibles. Deberan adoptarse buenas practicas de
higiene para evitar la formacion de un medio que pueda conducir a la aparicion de plagas.
Se pueden reducir al minimo las probabilidades de infestacion mediante un buen
saneamiento, la inspeccion de los materiales introducidos y una buena vigilancia, limitando
asi la necesidad de plaguicidas (FAO, 2009).

No se permitird ninguna clase de plaga en las plantas de alimentos. Deberan tomarse medidas
efectivas para excluir las plagas de la planta, de acuerdo con lo sefialado en el acta como
plagas- y proteger los alimentos de contaminacion. Los insecticidas y productos contra
roedores se podran utilizar Unicamente bajo precauciones y restricciones especificas, que
protejan de contaminacion a los alimentos, a las superficies en contacto con los alimentos y

a los materiales de empaque de alimentos (FDA, 1996).

Se adoptaran buenas préacticas de higiene para evitar que se cree un medio propicio para el
desarrollo de plagas. Los programas de control podrian incluir medidas para impedir el
acceso de las plagas, eliminar sus posibles refugios, asi como toda infestacién, y establecer

sistemas de vigilancia, deteccion y erradicacién (Codex Alimentarius, 2012).
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m. Disposicion de desechos: segin la FAO (2002), indica lo siguiente:

e Se adoptaran las medidas apropiadas para la remocién y el almacenamiento de los
desechos. No debera permitirse la acumulacion de desechos en las &reas de manipulacion
y de almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo ni en zonas circundantes,
salvo en la medida en que sea inevitable para el funcionamiento apropiado de las
instalaciones. Los almacenes de desechos deberdn mantenerse debidamente limpios.

eLas instalaciones deben estar dotadas de equipo y servicios adecuados para el
almacenamiento de desechos y de material no comestible antes de eliminarlos del recinto.
Estos servicios deben estar disefiados para impedir la contaminacion.

eLos recipientes utilizados para los desechos deben estar claramente identificados,
fabricados y mantenerse tapados.

e Los desechos deben eliminarse y los recipientes deben limpiarse y desinfectarse con una

frecuencia apropiada para reducir al minimo la posibilidad de contaminacion (FAO, 2002).

n. Capacitacion del personal: La capacitacion en materia de higiene del pescado y de los
mariscos reviste una importancia fundamental. Todo el personal debe ser consciente de su
funcién y responsabilidad en la proteccion del pescado y de los mariscos contra la
contaminacion y el deterioro. Las personas que manipulan el pescado y los mariscos deben
tener los conocimientos y aptitudes necesarios para poder desarrollar sus tareas en
condiciones higiénicas (Codex Alimentarius, 2012).

Antes de aplicar el sistema el HACCP, es preciso que se cumpla con los Principios Generales
de Higiene de los Alimentos y con los cddigos de buenas practicas sobre productos
alimentarios. Internacionalmente se ha reconocido que tales controles son necesarios para

garantizar la inocuidad y aptitud de los alimentos para el consumo (FAO, 2002).

Se considera que los requisitos de los Principios Generales de Higiene de los Alimentos
constituyen los fundamentos para el desarrollo de un sistema basado en el HACCP para
asegurar la inocuidad de los alimentos. La aplicacion de estos principios y de las buenas
practicas de manufactura (BPM), permite al productor operar dentro de condiciones

ambientales favorables para la produccion de alimentos inocuos (FAO, 2002).
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Es necesario destacar la importancia de estos programas, ya que forman las bases para
formular buenos planes HACCP. Los programas inadecuados pueden dar lugar a puntos
criticos de control adicionales, que tendrian que ser identificados, vigilados y mantenidos
bajo el plan HACCP. Consecuentemente, la adopcion de los Principios Generales de Higiene
de los Alimentos y de las BPM simplificaran la aplicacién de los planes de HACCP, lo que
permitird mantener la integridad de los planes de APPCC y la inocuidad del producto
manufacturado (FAO, 2002).

Al implantar un sistema HACCP en un establecimiento, el primer paso consiste en examinar
los programas existentes para verificar si cumplen con los Principios Generales de Higiene
de los Alimentos y las BPM, si se realizan los controles necesarios y si existe la

documentacién requerida (FAO, 2002).

4.5 Sistema HACCP o APPCC

El sistema HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) o en sus siglas en
espafiol APPCC, tiene fundamentos cientificos y caracter sistemético, permite identificar
peligros especificos y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los
alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control que
se centran en la prevencion en lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto
final. Todo sistema de APPCC es susceptible de cambios que pueden derivar de los avances
en el disefio del equipo, los procedimientos de elaboracion o el sector tecnoldgico (FAO,
2002).

El punto de inicio para el disefio e implementacion de cualquier programa de la calidad
consiste en realizar una completa y correcta definicion/descripcién del producto. Ademas,
debe existir la seguridad de que todos y cada uno de los atributos de la calidad son incluidos,
y descritos de forma que no permita ninguna ambigledad. De esta forma, los limites criticos
para defectos como: presencia de huesos, pedazos de piel y membranas en filetes sin piel,
peso minimo permitido, entre otros, deben ser claramente establecidos. Cuando se completa
esta tarea, y se ha considerado el proceso dentro de la operacion, es posible identificar los

peligros que deben ser controlados. (FAO, 1998)
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El concepto de HACCP supone un planteamiento sistematico para la identificacion,
valoracion y control de los riesgos. El sistema ofrece un enfoque racional para el control de
los riesgos microbioldgicos, quimicos, y fisicos en los alimentos, evitando las mdltiples

debilidades inherentes al enfoque de la inspeccion (FAO, 2002).

Términos que tienen afinidad con el sistema HACCP, Segin FAO (2002):

e Plan HACCP: Es un documento preparado en conformidad con los principios del Sistema
HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegure el control de los peligros que resultan
significativos para la inocuidad de los alimentos.

eSistema HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros
significativos para la inocuidad de alimentos.

e Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o la condicion que
puede causar un efecto adverso para la salud.

e Analisis de peligros: Proceso de recopilacion y evaluacion de informacion sobre los
peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son importantes y asegurar
la inocuidad de los alimentos.

e Punto critico de control (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control y que es
esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos
0 para reducirlo a un nivel aceptable.

e Medida correctiva: Accion que se debe adoptar cuando los resultados de la vigilancia en
los PCC indican pérdida en el control del proceso.

e Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en
una determinada fase.

e Vigilar: Secuencia planificada de observaciones o mediciones de parametros de control,
para evaluar si los PCC estan bajo control.

e Verificacion: Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos, etc., ademas de la
vigilancia, para constatar el cumplimiento del Plan HACCP.
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4.6 Aplicacion Del Sistema HACCP

En la Resolucion Ministerial N°449-2006/MINSA y el Codex Alimentarius (2002) indican
que la aplicacion de los principios del Sistema HACCP consta de las operaciones que se

identifican en la secuencia légica para su aplicacion siguiendo los doce (12) Pasos siguientes:

Formacion de un equipo de APPCC I
Descripcion del producto I
Identificacidon del uso al que ha de destinarse I
Elaboracion de un diagrama de flujo I
Verificacion in sifu del diagrama de flujo I

Enumeracion de todos los posibles peligros, ejecucion
de un andlisis de peligros y estudio de las medidas
ra controlar los peli identificados

Determinacion de los POC I
Establecimiento de limites criticos para cada PCC I
Establecimiento de un sistema de vigilancia
para cada PCC

Establecimuento de medidas correctoras I
Establecimiento de procedimientos de verificacion I
Establecimients de un sistema de documentacion

y regisiro

Figura 1. Secuencia ldgica para la aplicacién del sistema HACCP (FAO, 2002).
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PASO 1: Formacion del Equipo HACCP

La empresa alimentaria deberd asegurar que se disponga de conocimientos y competencia
especificos para los productos que permitan formular un plan de HACCP eficaz, técnico y
competente. Para lograrlo, lo ideal es crear un equipo multidisciplinario (FAO, 2002).

El Equipo HACCP ademas de ser multidisciplinario e integrado por personal calificado,
entre otros por los jefes o gerentes de planta, de produccion, de control de calidad, de
comercializacion, de mantenimiento y por el Gerente General o en su defecto, por un
representante designado por la Gerencia con capacidad de decision y disponibilidad de
tiempo para asistir a las reuniones del Equipo HACCP (R.M N°449-2006/MINSA).

Los miembros del Equipo HACCP deben ser excelentes técnicos en sus areas de
competencia, con amplia experiencia en supervision de personal y procesos de produccion
(AgroBioTek, 2012).

En el Plan se indicarén las funciones y responsabilidades de la Gerencia y de sus miembros.
Se debe nombrar al coordinador del equipo o profesional responsable del HACCP, quien
tendra la responsabilidad de supervisar el disefio y aplicacién del Plan HACCP, convocar
las reuniones del equipo HACCP y coordinar con la Autoridad Sanitaria (R.M N°449-
2006/MINSA).

PASO 2: Descripcion del producto

Deberd formularse una descripcién completa del producto, que incluya informacién
pertinente sobre su inocuidad, su composicion, estructura fisica/quimica (incluidos aw, pH,
etc.), tratamientos estaticos para la destruccion de los microbios (por ejemplo, los
tratamientos térmicos, de congelacion, salmuera, ahumado, etc.), envasado, durabilidad,

condiciones de almacenamiento y sistema de distribucion (FAO, 2002).

Se elaboro la descripcion de los productos siguiendo lo establecido en la R.M N°449-

2006/MINSA:

e Nombre del producto (cuando corresponda el nombre comun), consignando el nombre
cientifico de ser el caso.

e Composicion (materias primas, ingredientes, aditivos, etc.)

e Caracteristicas fisico - quimicas y microbioldgicas
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e Tratamientos de conservacion (pasteurizacion, esterilizacion, congelacién, secado,
salazon, ahumado, otros) y los métodos correspondientes.

e Presentacion y caracteristicas de envases y embalajes

e Condiciones de almacenamiento y distribucion.

e Vida util del producto (fecha de vencimiento o caducidad).

¢ Instrucciones de uso.

e Contenido del rotulado o etiquetado.

PASO 3: Determinacién del Uso previsto del Producto

Se debe identificar los usuarios y consumidores potenciales para cada producto (identificar
el grupo de consumidores conocidos que son especialmente vulnerables) ademas se debe
describir el uso previsto con respecto al almacenamiento, elaboracién y distribucion.
También se tiene que considerar la manipulacion y el uso no intencionado del producto,
proporcionando en la etiqueta instrucciones de preparacion y caracteristicas distintivas del
producto (Vivanco, 2012).

El uso al que ha de destinarse debera basarse en los usos del producto previstos por el usuario
o consumidor final. En determinados casos, como en la alimentacion en instituciones, habra

que tener en cuenta si se trata de grupos vulnerables de la poblacion (FAO, 2002).

PASO 4: Elaboracion de un Diagrama de Flujo

Se indicaran todas las etapas de manera detallada segun la secuencia de las operaciones desde
la adquisicion de materias primas, ingredientes o aditivos hasta la comercializaciéon del
producto, incluyendo las etapas de transporte si las hubiese. El diagrama elaborado etapa por
etapa debe garantizar la identificacion y control de los peligros potenciales.

El diagrama de flujo describira los pardmetros técnicos relevantes: tiempo, temperatura, pH,
acidez, presion, etc.; los tiempos de espera; los medios de transporte entre operaciones; las
sustancias quimicas empleadas en la desinfeccion de la materia prima; los aditivos utilizados
y sus concentraciones. (R.M N°449-2006/MINSA).

Cada diagrama de flujo debe ser lo mas sencillo posible. En €l deberan indicarse claramente,
en el correspondiente orden de sucesion, todas las fases del proceso, incluidas las demoras,

desde la seleccion de las materias primas, pasando por la elaboracion, la distribucion y la
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venta, hasta la manipulacién del producto por el consumidor, con datos técnicos suficientes
para evitar ambigiiedades. Un diagrama de flujo preciso y bien concebido permitira al equipo
multidisciplinario hacerse una idea clara de la secuencia del proceso (Codex Alimentarius,
2012).

El diagrama de flujo nos permite identificar las rutas de posible contaminacion y de acuerdo
con ello, determinar métodos de control sugeridos ademas incorporar todos los detalles que

sean Utiles para la identificacion de los peligros (Vivanco, 2012).

PASO 5: Confirmacion In situ del Diagrama de Flujo

El equipo de HACCP debera cotejar el diagrama de flujo con la operacion de elaboracién en
todas sus etapas y momentos, y enmendarlo cuando proceda (FAO, 2002).

La verificacion in situ del esquema secuencial disefiado de las etapas de procesamiento, es
importante para determinar la relacion tiempos/temperaturas y las medidas correctoras que
sean necesarias para un control eficaz de los peligros potenciales y asegurar la inocuidad del
alimento determinado (R.M N°449-2006/MINSA).

PASO 6: Realizacién de un Anélisis de Peligros y determinacion de las Medidas

preventivas para controlar los Peligros identificados.

El andlisis de peligros constituye el primer principio HACCP. Como su nhombre indica, el
analisis de peligros es uno de los pasos mas importantes del sistema. La realizacion de un
analisis de peligros inexacto llevara inevitablemente al desarrollo de un plan HACCP
inadecuado. Este analisis exige experiencia técnica y formacion cientifica en diversos
campos, para la identificacion adecuada de todos los posibles peligros. EI conocimiento de
las ciencias de los alimentos y del APPCC son necesarios para la ejecucion de un analisis de
peligros satisfactorio. El Sistema de Anélisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control
(HACCP o0 APPCC) y Directrices para su Aplicacion [Anexo al CAC/RCP-1 (1969), Rev. 3
(1997)] del Codex define el peligro como un «agente bioldgico, quimico o fisico presente en
el alimento, o bien la condicidn en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para
la salud». El analisis de peligros es necesario para identificar, en relacion con el plan, cuales
son los peligros que, por su naturaleza, resulta indispensable eliminar o reducir a niveles

aceptables para producir un alimento inocuo.
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Entre los peligros bioldgicos de los alimentos estan los organismos microbiol6gicos, como

bacterias, virus, hongos y parésitos. Estos microorganismos estan generalmente asociados a

los seres humanos y a las materias primas que entran a las fabricas de alimentos. Muchos de

estos microorganismos se encuentran en el ambiente natural donde se cultivan los alimentos.

La mayoria son destruidos o inactivados mediante el cocinado, y muchos pueden reducirse

al minimo mediante un control adecuado de las précticas de manipulacion y almacenamiento

(higiene, temperatura y tiempo).

Las substancias quimicas peligrosas en los alimentos pueden aparecer de forma natural o

resultar de la contaminacion durante su elaboracion. Altas concentraciones de contaminantes

quimicos perjudiciales en los alimentos pueden ocasionar casos agudos de intoxicaciones y

en concentraciones bajas pueden provocar enfermedades cronicas.

La presencia de objetos extrafios en el alimento puede causar dolencias y lesiones. Estos

peligros fisicos pueden ser el resultado de una contaminacion o de las malas précticas en

muchos puntos de la cadena alimentaria, desde la cosecha hasta el punto de consumo,

incluyendo las fases de la elaboracion en el interior de la planta

El equipo HACCP debera enumerar todos los peligros que puede razonablemente preverse

que se producirén en cada fase, desde la produccion primaria, la elaboracion, la fabricacion

y la distribucion hasta el punto de consumo.

Luego, el equipo HACCP debera llevar a cabo un analisis de peligros para identificar, en

relacién con el plan HACCP, cuales son los peligros cuya eliminacion o reduccion a niveles

aceptables resulta indispensable, por su naturaleza, para producir un alimento inocuo.

Al realizar un analisis de peligros, deberan incluirse, siempre que sea posible, los siguientes

factores:

— La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos perjudiciales para
la salud.

— Laevaluacion cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros.

— Lasupervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados.

— La produccion o persistencia de toxinas, sustancias quimicas o agentes fisicos en los
alimentos.

— Las condiciones que pueden originar lo anterior. El equipo tendrd entonces que
determinar qué medidas de control, si las hay, pueden aplicarse en relacion con cada

peligro.

26



Puede que sea necesario aplicar mas de una medida para controlar un peligro o peligros
especificos, y que con una determinada medida se pueda controlar mas de un peligro (FAO,
2002).

Cada establecimiento ha de reunir datos cientificos y técnicos apropiados para cada fase,
desde la produccion primaria, la elaboracién, la fabricacion, el almacenamiento y la
distribucion hasta el punto de consumo. La compilacion y el caracter de esta informacion
deberan ser tales que permitan al equipo multidisciplinario identificar y enumerar, en cada
fase del proceso, todos los posibles peligros y defectos que, si no se aplicaran medidas de
control, podrian dar lugar a la produccién de un alimento inaceptable (Codex Alimentarius,
2012).

Tras enumerar todos los peligros (bioldgicos, quimicos o fisicos) que se podrian presentar
en cada fase -desde la produccién primaria, pasando por la elaboracion, fabricacion y
distribucion, hasta llegar al punto de consumo-, el equipo HACCP debe evaluar la
importancia o riesgo potencial de cada peligro, considerando la probabilidad de que ocurra
y su gravedad (FAO, 2002).

Una de las tareas méas importantes que deben llevarse a cabo como parte del sistema de
gestion de la inocuidad de los alimentos en un establecimiento de elaboracion consiste en
determinar si los peligros o defectos identificados en cada fase son importantes. Los dos
factores basicos que determinan si un peligro o defecto es importante a efectos del sistema
de HACCP son la probabilidad de que se produzca un efecto perjudicial para la salud y la
gravedad de ese efecto. Un peligro que tenga efectos muy graves, como la muerte causada
por la toxina Clostridium botulinum, tal vez suponga un peligro socialmente inaceptable,
aungue la probabilidad de que se produzca sea muy baja, y justificara por tanto la aplicacion
de controles de HACCP (es decir serd un peligro importante a efectos del sistema de HACCP
(Codex Alimentarius, 2012).

La estimacion del riesgo de que se presente un peligro se basa en una combinacion de
experiencia, datos epidemiologicos e informacion contenida en la literatura técnica. La
gravedad se refiere al grado de las consecuencias adversas que conlleva este peligro, si no
es controlado. Es posible que entre los especialistas haya diferencias de opinién con respecto

al riesgo de que se presente un peligro (FAO, 2002).
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Para la evaluacion de peligros con la informacion obtenida del andlisis de peligros puede
utilizarse para determinar:

* La gravedad del o de los peligros.

* Los riesgos asociados a los peligros que se hayan identificado en las diversas fases de la
operacion.

* Los puntos, pasos o procedimientos en los que se puede aplicar un control para prevenir o
eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un grado aceptable,
es decir, los puntos criticos de control (PCC) Gravedad Se entiende por gravedad la magnitud
que tenga un peligro o el grado de las consecuencias que puede traer consigo. Los peligros
que provocan enfermedades pueden clasificarse segln sea su gravedad. Uno de los sistemas
utiliza las siguientes categorias:

e Muy graves (amenaza para la vida): por ejemplo, las enfermedades causadas por
Clostridium botulinum, Salmonella typhi, Listeria Monocytogenes, Escherichia coli
0157:H7, Vibrio cholerae, etc.

* Moderados (graves o cronicos): por ejemplo, las enfermedades causadas por Brucella spp.,
Campylobacter spp., Salmonella spp., Shigella spp.

Bajos (moderado o leves): por ejemplo, las patologias causadas por Bacillus spp.,
Clostridium perfringens, Staphylococcus aureus, la mayoria de los parasitos, las substancias
similares a las histaminas y la mayoria de los metales pesados que provocan enfermedades

leves.

El riesgo es una funcion de la probabilidad de que ocurra un efecto adverso y de la magnitud
de dicho efecto, a consecuencia de la existencia de un peligro en el alimento. Los grados del
riesgo pueden clasificarse como alto (A), moderado (M), bajo (B) e insignificante (1) (FAO,
2002).

Los datos anteriores se pueden emplear para determinar los lugares apropiados para
establecer puntos criticos de control, el grado de vigilancia que se necesita y cualquier
cambio que fuera recomendable introducir en el proceso o en los ingredientes, para disminuir

la magnitud de los peligros que existan (FAO, 2002).

En el Modelo Bidimensional para evaluar el riesgo para la salud elaborada por la FAO en el
2002, ilustra un método para evaluar la importancia de un peligro. Teniendo en cuenta la

probabilidad de que ocurra (inversa al grado de control) y la gravedad de sus consecuencias,
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los peligros pueden diferenciarse entre satisfactorios (Sa), menores (Me), mayores (Ma) o
criticos (Cr).

PASO 8: Establecer Limites Criticos para cada PCC

Para cada punto critico de control, deberan especificarse y validarse, si es posible, limites
criticos. En determinados casos, para una determinada fase, se elaborard mas de un limite
critico. Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de temperatura, tiempo,
nivel de humedad, pH, aw y cloro disponible, asi como parametros sensoriales como el
aspecto y la textura (FAO, 2002).

Los limites criticos seran fijados sobre la base de las normas sanitarias aplicables al
procesamiento de los alimentos y bebidas especificos expedidas por el Ministerio de Salud o
en su defecto en las normas establecidas por el Codex Alimentarius aplicables al producto o
productos procesados (R.M N°449-2006/MINSA).

PASO 9: Establecer un Sistema de Vigilancia para cada Punto Critico

La vigilancia es la medicion u observacion programadas de un PCC en relacion con sus
limites criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia debera poderse detectar una
pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta
informacion a tiempo como para hacer correcciones que permitan asegurar el control del
proceso para impedir que se infrinjan los limites criticos. Cuando sea posible, los procesos
deberan corregirse cuando los resultados de la vigilancia indiquen una tendencia a la pérdida
de control en un PCC, y las correcciones deberan efectuarse antes de que ocurra una
desviacion. Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberdn ser evaluados por una
persona designada que tenga los conocimientos y la competencia necesarios para aplicar
medidas correctoras, cuando proceda. Si la vigilancia no es continua, su grado o frecuencia
deberéan ser suficientes como para garantizar que el PCC esté controlado. La mayoria de los
procedimientos de vigilancia de los PCC deberan efectuarse con rapidez porque se referiran
a procesos continuos y no habra tiempo para ensayos analiticos prolongados. Todos los
registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC deberan ser firmados por
la persona o personas que efecttan la vigilancia, junto con el funcionario o funcionarios de

la empresa encargados de la revision (FAO, 2002).
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PASO 10: Establecer de Medidas Correctivas

Para que resulte eficaz, el plan de HACCP ha de tener caracter preventivo, pero hay que
tener presente que en ocasiones pueden ser necesarias medidas correctivas. Debera
establecerse un programa documentado de medidas correctivas para hacer frente a los casos
en que se ha superado el limite critico y se ha producido una pérdida de control en un PCC.
El objetivo de ese plan es asegurar que haya controles amplios y especificos y que puedan
aplicarse para impedir que el lote o lotes afectados Ileguen a los consumidores. Igualmente,
importante es que la administracion del establecimiento y otro personal competente lleven a
cabo una evaluacion para determinar la razon o razones por las que se ha perdido el control
(Codex Alimentarius, 2012).

En resumen, las Medidas Correctivas deben (Vivanco, 2012):

Corregir la desviacion y restaurar el control del proceso

Identificar el producto durante la desviacién del proceso y determinar su destino

Estar definida antes (caracter preventivo)

Estar documentada mediante procedimientos y registros

PASO 11: Establecer de Procedimiento de Verificacion

Deberéan establecerse procedimientos de verificacion. Para determinar si el sistema HACCP
funciona eficazmente, podran utilizarse métodos, procedimientos y ensayos de verificacion
y comprobacion, incluidos el muestreo aleatorio y el andlisis. La frecuencia de las
comprobaciones deberd ser suficiente para confirmar que el sistema HACCP esta
funcionando eficazmente. Entre las actividades de verificacion pueden citarse, a titulo de
ejemplo, las siguientes:

e Examen del sistema HACCP y de sus registros.

e Examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacion del producto.

e Confirmacion de que los PCC siguen controlados.

Cuando sea posible, las actividades de validacion deberan incluir medidas que confirmen la
eficacia de todos los elementos del plan HACCP (FAO, 2002).”
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PASO 12: Establecimiento de un Sistema de Documentacion y Registro

Deberan documentarse los procedimientos del sistema de APPCC, y el sistema de
documentacion y registro debera ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operacion en
cuestion. (FAQO, 2002)

El sistema de registro debe contener las operaciones de control, referidas a: (FAO, 2002)

e Las actividades de control de los PCC

e Las medidas correctoras de las desviaciones que se hallan generado en algun PCC.

e Los procedimientos de validacion aplicados y la calibracion de equipos.

e Las modificaciones al Plan HACCP

Un sistema de mantenimiento de registros actualizado, preciso y conciso aumentara
enormemente la eficacia del programa de HACCP vy facilitara el proceso de verificacion
(Codex Alimentarius, 2012).

El sistema HACCP, que se aplica a la gestion de la inocuidad de los alimentos, utiliza la
metodologia de controlar los puntos criticos en la manipulacion de alimentos, para impedir
que se produzcan problemas relativos a la inocuidad. Este sistema, que tiene fundamentos
cientificos y caracter sistematico, permite identificar los peligros especificos y las medidas
necesarias para su control, con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. El HACCP
se basa en la prevencion, en vez de en la inspeccién y la comprobacion del producto final
(FAO, 2002).

Este sistema puede aplicarse en toda la cadena alimentaria, desde el productor primario hasta
el consumidor. Ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacion del HACCP
conlleva otros beneficios como: un uso mas eficaz de los recursos, ahorro para la industria
alimentaria y el responder oportunamente a los problemas de inocuidad de los alimentos
(FAO, 2002).

4.7 Congelamiento
La congelacion es un proceso fisico-quimico complejo, de intercambio de calor y agua entre

las células y el medio externo, que culmina en un cambio de una fase liquida a una sélida
(Schneider y Mazur, 1984).
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La congelacion es la tecnologia de preservacion de alimentos de mayor aplicacion cuando
el objetivo es lograr largos periodos de almacenamiento, manteniendo précticamente
inalteradas las caracteristicas originales del alimento. Consiste en someter a los alimentos a
temperaturas por debajo de los 0°C, normalmente a — 30°C. Es conveniente abreviar el
periodo de espera refrigerando rapidamente la materia prima y manteniéndolo
aproximadamente a 0°C, con el objeto de obtener la méaxima cristalizacion de su contenido
acuoso (Plank, 1963).

La congelacion es un método para la conservacion de alimentos a largo plazo, permite
mantener los atributos de calidad y valor nutritivo iniciales del alimento, aprecidndose
unicamente diferencias en la textura respecto al producto fresco o previamente procesado

que se congela (Barreiro y Sandoval, 2006).

Se sabe que los alimentos marinos mantenidos a temperaturas de almacenamiento en
congelaciéon demasiado elevadas (- 10 °C a — 5 °C, por ejemplo) estan muy predispuestos a
soportar un crecimiento fangico muy lento Sin embargo, aunque las bacterias no crecen en
los alimentos congelados pueden sobrevivir cierto tiempo durante el almacenamiento en
congelado” como ocurre generalmente con las bacterias Gram negativas, como la Salmonella
y otras enterobacterias que son sensibles a la lesion por congelacion por la que mueren
también algunos vibrios mesofilos. No obstare como los productos se mantienen
generalmente a temperaturas ce refrigeracion antes de congelarlos, es dificil que la lesién
sea grande. En toces los casos hay una supervivencia mensurable y el grado de mortalidad
res es muy variable. La congelacién no afecta a la toxina del Staphyloccocus, es por eso que
es probable la intoxicacion alimentaria mediante la ingestion de pota congelada que contenga
esta toxina (Bertullo, 1975).

Los alimentos congelados precisan de una cadena de frio que funcione sin interrupciones, a
-18° C y aun menos, desde el fabricante al consumidor pasando por los establecimientos de
distribucion y venta; es lo mas frecuente que, para productos de origen animal, se aplique la
temperatura de — 30° C en las camaras de los almacenistas de por mayor y la de -25° C en
los depositos de distribucion. Por otra parte, la normativa legal exige que la temperatura en
el interior de los medios de transporte no exceda de -18° C. Para asegurar el mantenimiento
de la calidad es importante llevar un registro de temperaturas en los almacenes y medios de

transporte (Hermann, 1977).
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Asimismo, durante la congelacion se detiene el desarrollo bacteriano y algunas bacterias
mueren, no obstante, el crecimiento reaparece después de la descongelacion y el deterioro
prosigue a la misma velocidad que en el producto fresco. Resulta, por tanto, importante
mantener el producto ya congelado en condiciones de almacenamiento en congelacion, a fin
de que se pueda frenar la alteracion debida a la actividad microbiolégica y retardarse el
deterioro a causa de los cambios fisicos y quimicos; ademés de reducirse la actividad del

agua (Hermann, 1977).

El producto, una vez preparado convenientemente, se someterd a un proceso de congelacion
y debera satisfacer las condiciones que se exponen seguidamente. El proceso de congelacién
rapida no debera considerarse completo hasta que el producto alcance una temperatura de -

18°C o inferior en el centro térmico, una vez estabilizada la temperatura (FAO, 2017).

De acuerdo con Sikorski y Kolakowska (1994) el tipo congelacién por aire: una corriente de
aire frio extrae el calor del producto hasta conseguir temperatura final. Es el método mas
ampliamente usado, debido a su gran versatilidad de la los utiliza para congelar tantos peces
enteros de distintas formas y tamarios o pescados procesados, depositados en bandejas o0 en
armarios. El aire circula a -30°C o -40°C a una velocidad de 4-6 m/s, obteniendo un

congelado répido.

Segun la FDA (2018) indica que congelar alimentos a una temperatura de 0°F (-18°C) los
mantiene seguros por tiempo indefinido, los siguientes tiempos de almacenamiento
recomendados se proporcionan sé6lo por motivos de calidad como los pescados cocidos

congelados tienen una duracién de 4 a 6 meses.

4.8 Analisis de Histamina

Los términos “histamina” y “escombrotoxina” en el presente documento se ajustan a la
terminologia utilizada en el Informe de la Reunién Conjunta de Expertos de la FAO/OMS
sobre los riesgos a la salud publica planteados por la histamina y otras aminas bidgenas del
pescado y los productos pesqueros (FAO/OMS, 2015).

La histamina es un metabolito bacteriano generado por un deterioro microbiano que da lugar
a la descomposicion enzimatica de la histidina, particularmente a temperaturas elevadas,

después de la muerte del pescado. Se reconoce que hay muy poca acumulacion de histamina
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cuando la captura, almacenamiento, manipulacion y distribucion del pescado se efectian de
manera adecuada (FAO/OMS, 2015).

La intoxicacion por histamina se conoce como escombroidosis y se produce por consumo de
pescado con escombrotoxina (SFP). Este nombre es debido a la asociacion de la enfermedad
con el consumo de peces escombridos (atin, bonito, verdel, etc) que tienen un alto nivel de
histidina libre (ELIKA, 2018).

Ciertas bacterias durante su crecimiento producen la enzima histidina descarboxilasa que
reacciona con la histidina libre (aminoacido natural presente en ciertas especies de peces, en
particular en las familias Scombridae, Scomberesocidae y Salmonidae) y forman la
histamina (ELIKA, 2018).

El nimero de muestras estan indicadas en el R.D.E. 057-2016-SANIPES-DE “Indicadores
sanitarios y de inocuidad para los productos pesqueros y acuicolas para mercado nacional y
exportacion”, para especies histaminicas se indica que tomaran 9 unidades y su limite sera

100 ppm. Si una unidad sale por encima de 100 ppm se procede a rechazar la materia prima.

4.9 Registrar y Controlar la Recepcion de Materia Prima

Antes de la descarga de Materia Prima se tiene que verificar la documentacion, la cual se
entregaran una guia de remision la cual tiene que presentar la siguiente informacion para no

perder la trazabilidad:

e EIl puerto de partida o desembarcadero de descarga tiene que estar habilitado por
SANIPES, segln su comunicado N° 020 -2018-SANIPES

e Laembarcacion o las embarcaciones consignadas en la guia de remisién tiene que estar
habilitadas por SANIPES, segun indica el comunicado N°043-2018-SANIPES. Ademas,
se verifica en el portal de PRODUCE que se encuentre con Permiso de Pesca vigente y
que la cantidad con la que llega a la empresa no debe exceder la capacidad de bodega que

se muestra en el portal.
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e EIl Transporte que trae la Materia Prima debe tener habilitacion sanitaria por SANIPES,
segun indica el comunicado N°043-2018-SANIPES. Ademas, que tiene que cumplir con

las adecuadas condiciones sanitarias para el traslado de alimentos.

4.10 Analisis Sensorial

El analisis sensorial, la apariencia, el olor, el sabor y la textura son evaluados empleando los
organos de los sentidos. Cientificamente, el proceso puede ser dividido en tres pasos.
Deteccidn de un estimulo por el érgano del sentido humano; evaluacion e interpretacion
mediante un proceso mental; y posteriormente la respuesta del asesor ante el estimulo.
Diferencias entre individuos, en respuesta al mismo nivel de estimulo, pueden ocasionar
variaciones y contribuir a una respuesta no definitiva de la prueba. La interpretacion del
estimulo y de la respuesta debe ser objeto de una formacion muy cuidadosa, a fin de recibir
respuestas objetivas que describan los aspectos méas notables del pescado evaluado (FAO,
1998).

Para realizar el muestreo sensorial nos apoyamos en el Anexo A Plan de Muestreo (Nivel de
Inspeccion 1) de la NTP 700.002-2012 (Anexo 4) para hallar el tamafio de muestra para su

posterior analisis.

4.11 Verificacion de la Cadena de Frio

Mediante la reduccion de la temperatura en alrededor de O °C, el crecimiento de
microorganismos del deterioro y de patdgenos es reducido, abreviandose de esta forma la
velocidad de deterioro y reduciendo o eliminando algunos riesgos de seguridad de los
productos hidrobioldgicos. La reduccion de la temperatura también disminuye la velocidad
de las reacciones enzimaticas, particularmente las relacionadas a los primeros cambios post
mortem, extendiendo el periodo de rigor mortis, si dicha reduccién se aplica en forma
apropiada. La reduccién de la temperatura del pescado es sin duda el mas importante efecto
de la utilizacion del hielo. Por lo tanto, cuanto mas rapido se enfrie el pescado con hielo,
tanto mejor (FAO, 1998).

El hielo como medio de enfriamiento del pescado ofrece numerosas ventajas: tiene una

capacidad refrigerante muy grande con respecto a un peso a volumen determinados, y €s
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inocuo, portatil y relativamente barato. Es especialmente apropiado para refrigerar pescado,
porque permite un enfriamiento rapido. Cuando se utiliza este método, la transferencia de
calor se produce por contacto directo del pescado con el hielo, por conduccion entre
ejemplares adyacentes y por el agua de fusion que se desliza sobre la superficie del pescado
(FAO, 1993).

4.12 Coccion

Previamente los peces se seleccionan por tamafio, pues de ello depende el tiempo de coccion.
En este proceso es importante la medicién del tiempo de coccion, la medicién de la
temperatura del vapor de coccién, la medicion de la temperatura de la espina central y la
observacion visual y la textura de la carne. Una vez limpiado y descabezado, el pescado es
colocado manualmente en las parrillas en canastas de alambre de acero inoxidable para ser
cocido a 100°C al vapor. Para peces con pesos menores a 1 kg se trabaja con temperatura de
coccion de 100°C por un lapso de 30 a 40 minutos; para peces con peso entre 3 a 5 kg de

100° a 110°C por un lapso de 60 a 120 minutos (Ministerio de Energia y Minas, 2016).

Alimentos crudos como carne pueden contener bacterias patdgenas como consecuencia de
la contaminacion debido al proceso de preparacion. Una de las medidas mas efectivas es
cocinar los alimentos a una temperatura interna de al menos 75 °C durante unos dos minutos
para matar las bacterias, aunque algunas esporas pueden sobrevivir. En este caso, los
requisitos de tiempo y temperatura dependeran del alimento y de los patdgenos implicados.
La coccion de los alimentos, por tanto, ejerce una doble funcién. Por un lado, mejora las
condiciones organolépticas como el color, el sabor y la textura. Y por otro, desempefia una
accion higienizadora (Eroski, 2014).

4.13 Envasado y Empacado

El material de empaque debera estar protegido de polvo, tierra y otras fuentes de
contaminantes (Codex Alimentarius, 2012).

Los materiales para envasado o empacado deberan manipularse y almacenarse de tal forma
que se prevenga su dafio y/o contaminacion. El producto final debe almacenarse y

manipularse de manera que se impida su dafio (FAO, 2002).
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V. CUERPO DEL TRABAJO

5.1 Lugar de Trabajo

El presente trabajo se realizo en las instalaciones de la empresa Esmeralda Corp. S.A.C. el
cual se dedica a procesar, almacenar y distribuir productos hidrobioldgicos al mercado local
y a nivel internaciones. Ademas, descrito anteriormente, cuenta con Licencia de Operaciones
por PRODUCE y Habilitacién Sanitaria por parte de SANIPES. La empresa se ubica en el
distrito de San Juan de Miraflores.

5.2 Materiales

Para realizar el presente trabajo se emplearon los siguientes materiales:

¢ TUPA 8 “Emision de protocolo técnico de ampliacion a nuevos productos para plantas de
procesamiento industrial de productos pesqueros y acuicolas, centros de depuracion,
plantas de procesamiento primario artesanal y elaboracion de piensos”™

¢ RM N° 449-2006/ MINSA. Norma Sanitaria para la aplicacion del sistema HACCP en la
fabricacion de Alimentos y Bebidas.

¢D.S. N° 040-2001-PE. Norma Sanitaria para las actividades Pesqueras y Acuicolas

¢ Codigo Internacional De Practicas Recomendado - Principios Generales De Higiene De
Los Alimentos (CODEX ALIMENTARIUS, 2003).

e Resolucién de Direccion ejecutiva N°057-2016 SANIPES. Indicadores Sanitarios y de
Inocuidad para los lineamientos de origen pesquero y Acuicola de Consumo Humano
Directo.

oNTP 700.002 -2012 Lineamientos y Procedimientos de muestreo del pescado y productos

pesqueros para inspeccion.

37



5.3 Desarrollo del Trabajo

En la figura 2 se presenta la secuencia de actividades del desarrollo del trabajo presentado

en este proyecto:

SOLICITUD DE LA NUEVA LINEA DE PROCESO

!

IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

v

PROPUESTA DE MEJORA

T~

BPM PHS

\/

ELABORACION DEL PLAN HACCP DE LA LINEA
DE PESCADOS HISTAMINICOS COCIDOS
CONGELADOS

Figura 2. Secuencia de actividades del presente trabajo

5.3.1 Solicitud de la Nueva Linea de Proceso

La gerencia de la empresa Esmeralda Corp. S.A.C. propuso desarrollar una nueva linea de
pescados histaminicos cocidos congelados de bonito (Sarda chiliensis chiliensis), jurel
(Trachurus murphyi) y caballa (Scomber japonicus peruanus) para su expandir mas su
mercado e innovar en nuevos productos para su comercializacion y tener mayor opcién de

productos hidrobiol6gicos en el mercado.

Debido a que la empresa cuenta con Habilitacion Sanitaria entregado por SANIPES, para
realizar el desarrollo de la nueva linea de pescados histaminicos cocidos congelados en la
planta se tuvo que seguir el procedimiento del TUPA 8 (Texto Unico de Procedimientos
Administrativo) “EMISION DE PROTOCOLO TECNICO DE AMPLIACION A NUEVOS
PRODUCTOS PARA PLANTAS DE PROCESAMIENTO INDUSTRIAL DE
PRODUCTOS PESQUEROS Y ACUICOLAS, CENTROS DE DEPURACION,
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PLANTAS DE PROCESAMIENTO PRIMARIO ARTESANAL Y ELABORACION DE
PIENSOS” como se indica en el DS-N° 025-2015-PRODUCE.

5.3.2 ldentificacion del Problema

La entidad nacional SANIPES solicita los siguientes requisitos para el procedimiento del
TUPA 8:
i. Solicitud dirigida a la Direccion de Habilitaciones y Certificaciones Pesqueras y
Acuicolas del Organismo Nacional de Sanidad Pesquera - SANIPES.
ii. Copia legalizada o fedateada de la Resolucion de Licencia de Operacion vigente, emitida
por la Direccion Regional de la Produccién (DIREPRO).
iii. Plan de Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (HACCP).
iv. Programa de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
v. Programa de Higiene y Saneamiento (PHS)

Se realizé la evaluacion para analizar el funcionamiento a la empresa Esmeralda Corp. para
la implementacidon de la nueva linea de pescados histaminicos cocidos congelados, segun los

requisitos establecidos en el TUPA 8, presentando los siguientes resultados:

Requisito 1: Se elaborara la solicitud dirigida a la Direccién de Habilitaciones y

Certificaciones Pesqueras y Acuicolas.

Requisito 2: La empresa Esmeralda Corp. cuenta con Licencia de Operaciones para el
congelamiento de productos Hidrobioldgicos emitida en la RD-N°714-2010-
PRODUCE/DGEPP.

Requisito 3: No se esta elaborado un Plan de Analisis de Peligros y Control de Puntos

Criticos (HACCP) para la linea de pescados histaminicos cocidos congelados.

Requisito 4: No se esta elaborado un Programa de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

para la linea de pescados histaminicos cocidos congelados.

Requisito 5: No se esta elaborado un Programa de Higiene y Saneamiento (PHS) para la

linea de pescados histaminicos cocidos congelados.
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Tabla N°1.- Resultados de la verificacion del cumplimiento de los requisitos del
TUPA 8 en Esmeralda Corp

REQUISITOS TUPA8 | CUMPLIMIENTO
Requisito 1 Cumple
Requisito 2 Cumple
Requisito 3 No Cumple
Requisito 4 No Cumple
Requisito 5 No Cumple

Después de realizar la verificacion se observo que la empresa cumple con los requisitos 1 y
2 pero presento deficiencias en los requisitos 3, 4 y 5. No se llegé a cumplir la totalidad de
los requisitos establecidos en el TUPA 8 por lo tanto aun no se puede desarrollar la nueva

linea de pescados histaminicos cocidos congelados en Esmeralda Corp.

5.3.3 Propuesta de mejora

Para cumplir con los requisitos para el desarrollo de la linea de pescados histaminicos
cocidos congelados en la empresa Esmeralda Corp. se realizd la propuesta de elaborar los

siguientes manuales:

e Plan de Andlisis de Peligros y Control de Puntos Criticos de la linea de pescados
histaminicos Cocidos Congelados (HACCP)
e Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

e Programa de Higiene y Saneamiento (PHS)

En la Revision bibliografica Padilla (2007) indica que antes de elaborar el Plan HACCP se
tiene que comenzar por los manuales de prerrequisitos Programa de Buenas Précticas de
Manufactura (BPM) y Programa de Higiene y Saneamiento (PHS). Ademas, la FAO (2002)
indica que los programas prerrequisitos son la base del sistema HACCP, ya que la adecuada

aplicacion de estos prerrequisitos hara que el sistema HACCP sea exitoso.
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5.3.4 Elaboracion del Manual Pre-Requisitos

Se realizo la elaboracion del Manual de Pre-requisitos de la empresa Esmeralda Corp. los
cuales abarca los 2 punto importantes a realizar: el Manual de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y el Programa de Higiene y Saneamiento (PHS). Estos manuales se
elaboro de acuerdo con lo establecido en el D.S. N° 040-2001-PE. Norma Sanitaria para las

actividades Pesqueras y Acuicolas. La cual implicaron los siguientes puntos:

o Se establecid los objetivos del Manual de Pre-requisitos: BPM y PHS.

e Determinamos el alcance de la aplicacion y las responsabilidades del Manual de Pre-
requisitos: BPM y PHS.

¢ Se hace mencion las definiciones como a la base legal que se utilizo para elaborar este
Manual de Pre-requisitos: BPM y PHS.

5.3.4.1 Elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

¢ Se agrego los procedimientos, instructivos y sus formatos respectos a la nueva linea de
proceso para la verificacion en de los siguientes puntos de la empresa Esmeralda Corp.
(Anexo 2):

- Ubicacion e instalaciones
- Equipos y utensilios
- Controles en el proceso y operaciones

- Sensibilizacion, capacitacion y entrenamiento del personal

5.3.4.2 Elaboracion del Programa de Higiene y Saneamiento (PHS)

e Se elaboro procedimientos, instructivos y sus formatos respectivos para la verificacion de

la limpieza y desinfeccidn de las instalaciones de la planta Esmeralda Corp.

e Se elaboro procedimientos, instructivos y sus formatos respectivos para la verificacion del
comportamiento, higiene y salud del personal operario dentro de las instalaciones de la

planta Esmeralda Corp.

41



e Se realizé la elaboracion de la programacion de higiene y saneamiento de todas las

instalaciones de Esmeralda Corp.

e Elaboré procedimientos y sus formatos respectivos para la verificacion del control de

plagas dentro de las instalaciones de la planta Esmeralda Corp.

e Con todo los descrito se elaboro el Programa de Higiene y Saneamiento de la planta
Esmeralda Corp. para la linea de pescados histaminicos (Anexo 3).

El Manual de Pre-requisitos: Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) (Anexo 2)
y el Programa de Higiene y Saneamiento (PHS) (Anexo 3), se tienen que realizar de manera
adecuada y efectiva para que pueda asegurar la inocuidad de los productos a procesar.

Ademas, estos manuales son el soporte para la realizacion del plan HACCP.

5.3.5 Elaboracién del Plan HACCP

Para la elaboracion del Plan HACCP de la linea pescados histaminicos cocidos congelados
de bonito (Sarda chiliensis chiliensis), jurel (Trachurus murphyi) y caballa (Scomber
japonicus peruanus) en Esmeralda Corp. se desarroll6 de acuerdo con los lineamientos de la
Resolucion Ministerial N°449-2006/MINSA, Norma Sanitaria para la aplicacion del sistema
HACCP en la fabricacion de Alimentos y Bebidas, la cual plantea los siguientes 12 pasos
(Anexo 1):

PASO 1: Formacion del Equipo HACCP

Se realiz6 la formacion del equipo multidisciplinario con las diferentes areas involucradas
en linea de proceso de pescados histaminicos cocidos congelados en la empresa Esmeralda
Corp. Ademas, se establecieron responsabilidades y funciones. Tambiéen se propuso un lider

o responsable del equipo (Anexo 1, item 9).

PASO 2: Descripcion del producto

Se elabor6 la descripcion de los productos con la siguiente informacién: Nombre del

producto, Zona de Captura, Descripcion de los productos, Composicion de los productos,
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Caracteristicas fisicoquimicas y organoléptica, Caracteristicas microbioldgicas y quimicas,
método de conservacion, instrucciones de uso, presentacion del empaque, condiciones de
almacenamiento y distribucion e instrucciones del etiquetado de la linea pescados

histaminicos cocidos congelados (Anexo 1, item 10).

PASO 3: Determinacion del Uso previsto del Producto

Se determind el uso previsto de los productos pescados cocidos congelados elaborados en
Esmeralda Corp. con las aplicaciones que se le puede dar al producto destinados a los
consumidores (Anexo 1, item 10).

PASO 4: Elaboracion de un Diagrama de Flujo

Se elabor6 el diagrama de flujo del proceso considerando todas las etapas de proceso y los
parametros en base de lo observado en el proceso de pescados histaminicos cocidos

congelados en las instalaciones de Esmeralda Corp (Anexo 1, item 11).

PASO 5: Confirmacion In Situ del Diagrama de Flujo

Con el equipo HACCP se comprob6 la precision de las etapas del diagrama de flujo
elaborado de la linea pescados histaminicos cocidos congelados, realizando la confirmacion

in situ en la linea de proceso (Anexo 1, item 12).

PASO 6: Realizacién de un Anélisis de Peligros y determinacion de las Medidas

preventivas para controlar los Peligros identificados.

Se identifico los peligros significativos sean biolégico, quimico o fisico para cada etapa de
proceso de la linea, asi como también en cada insumo y en la materia prima que se utilizara.
Para identificar los posibles peligros se evaluara de acuerdo con las observaciones de la linea
de proceso en las instalaciones, la revision literaria también del historial de la planta
Esmeralda Corp y del conocimiento que puede brindar el equipo HACCP. Ademas, para
cada peligro que se identifico se tomaran las medidas preventivas de esta manera se puedan

controlar.
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Luego con la informacién recopilada se determind la probabilidad de su ocurrencia y la
severidad de éstos sobre la salud de las personas en cada etapa de proceso, insumo y materia

prima (Anexo 1, item 13).

PASO 7: Determinacion de los puntos Criticos de Control

Para determinar los Puntos Criticos de Control (PCC) se utiliz6 el Arbol de Decisiones, la
cual cada peligro significativo de cada etapa de proceso, insumos y materia prima de la linea
de pescados histaminicos cocidos congelados se someteran a las series de preguntas
indicadas las cuales decidiran si el peligro evaluado es un Punto Critico de Control (Anexo
1, item 13).

PASO 8: Establecer Limites Criticos para cada PCC

Se establecieron los limites de criticos para cada Punto Critico de Control determinado en la

linea de proceso de pescados histaminicos cocidos congelados (Anexo 1, item 14).

PASO 9: Establecer un Sistema de Vigilancia para cada Punto Critico

Para cada uno de los Puntos Criticos de Control de la linea pescados histaminicos cocidos
congelados de la empresa Esmeralda Corp. se establecio los sistemas de monitoreo o

vigilancia, la cuales comprenderan:

- ¢Que se monitorea?
- ¢CoOmo se monitoreara?
- Frecuencia de monitoreo

- ¢Quien realizara el monitoreo?

Con este sistema de monitoreo se podra detectar una desviacién en el proceso o pérdida de

control del mismo PCC a tiempo (Anexo 1, item 14).
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PASO 10: Establecer de Medidas Correctivas

En la linea pescados histaminicos cocidos congelados se establecieron las medidas
correctivas para cada Punto Critico de Control ante cualquier desviacion o perdida de control

en el proceso (Anexo 1, item 14).

PASO 11: Establecer de Procedimientos de Verificacion

Se determind los procedimientos y métodos de verificacion del HACCP, las cuales mediran
la efectividad, el funcionamiento y cumplimiento de la eficacia de este sistema en el proceso

de cocidos congelados dentro de las instalaciones de Esmeralda Corp. (Anexo 1, item 16).

PASO 12: Establecimiento de un Sistema de Documentacion y Registro

Se establecerd un adecuado sistema de documentacion y registros necesarios para el plan
HACCP ademaés estableceran las frecuencias de monitoreo y verificacion del proceso de
pescados histaminicos cocidos congelados (Anexo 1, item 17).

5.4 Resultados

Por lo expuesto, primero se elaboraron los Manuales de Buenas Préacticas de Manufactura
(Anexo 2) y el Programa de Higiene y Saneamiento (Anexo 3) que son esenciales para la

realizacion del Plan HACCP de Pescados Histaminicos cocidos congelados (Anexo 1).

Con los documentos elaborados Manuales Buenas Practicas de Manufactura, el Programa
de Higiene y Saneamiento y Plan HACCP de Pescados Histaminicos cocidos congelados, se
podra cumplir con los requisitos del TUPA 8 implementando esta mejora en la empresa
Esmeralda Corp. S.A.C.

Al cumplir todos los requisitos del TUPA 8 Con la elaboracion de los manuales de la nueva

linea de procesos Pescados Histaminicos cocidos congelados en la empresa Esmeralda Corp.

se podra desarrollar un nuevo producto para el mercado y mas opciones para los clientes.
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VI. CONCLUSIONES

1. Con las herramientas establecidas se logré desarrollar el sistema HACCP en la linea de
Pescados histaminicos cocidos congelados, de esta manera prevenir los peligros de
contaminacion para producir alimentos inocuos en la nueva linea de la empresa

Esmeralda Corp.

2. Se realiz6 la elaboracion del Plan HACCP de Pescados histaminicos cocidos congelados
en la empresa Esmeralda Corp. en el cual se determind dos Puntos Criticos de Control:
Recepcion de Materia Prima y Deteccion de Metales. Ademas, se establecieron los limites

criticos y las acciones correctivas segun corresponda el caso.

3. Se pudo elaborar los Manuales de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Programa
de Higiene y Saneamiento (PHS), los cuales son el soporte del Plan HACCP, con el fin

de promover productos inocuos aptos para el consumo humano en Esmeralda Corp.
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VII. RECOMENDACIONES

1. Seguir con el procedimiento TUPA 8 para el desarrollo de la nueva linea de pescados

histaminicos cocidos congelados.

2. Cumplir con lo establecido en los manuales de Buenas Practicas de Manufactura, asi
como en el Programa de Higiene y Saneamiento para no correr ningun riesgo de

contaminacion.

3. Una vez desarrollado el Sistema HACCP, realizar una auditoria para la verificacion de la
eficacia de las acciones preventivas y correctivas en cada proceso y punto critico de
control. Con esto hacer las correcciones necesarias para asegurar que el sistema HACCP
cumpla con su funcion de prevenir la contaminacion de peligros, conservando la

inocuidad durante la elaboracion de pescados histaminicos cocidos congelados.

4. Realizar un analisis de tiempo de vida util al producto pescado histaminicos cocidos
congelados para validar el tiempo mencionado por la FDA en el 2018.
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1. INTRODUCCION

Este Plan HACCP tiene el proposito de identificar, evaluar y controlar los peligros
asociados que pudieran afectar los procesos productivos, a fin de garantizar la
inocuidad de los productos hidrobioldgicos elaborados en Esmeralda Corp. S.A.C.
(Esmeralda) y evitar dafios al consumidor.

Este documento esta estructurado en capitulos que hacen relacion a la normativa
nacional vigente, relacionada a la inocuidad de los alimentos.

La responsabilidad de llevar a cabo un buen sistema de inocuidad es compartida entre

Esmeralda y sus clientes quienes procesan productos hidrobioldgicos.

2. NOMBRE Y UBICACION DEL ESTABLECIMIENTO
Esmeralda se encuentra ubicada en la Carretera Panamericana Sur Km 18.5, San Juan

de Miraflores.
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3. POLITICA INTEGRADA DE LA EMPRESA Y COMPROMISO
GERENCIAL DE INOCUIDAD

3.1 Politica Integrada

POLITICA INTEGRADA DE GESTION

ESMERALDA CORP S.A.C., empresa dedicada al servicio logistico, industrial,
de comercializacion de productos de consumo y arrendamiento, mediante esta
politica, muestra su compromiso a:

- Cumplir estandares de calidad e inocuidad en todos sus procesos, para
lograr la satisfaccién de sus clientes.

- Fabricar productos inocuos, legales y auténticos.

- Ejecutar sus operaciones de comercio y demas actividades, en prevencion
de actos ilicitos, corrupcion y soborne.

- Mantener la integridad de sus Procesos.

- Prevenir los accidentes y dafios a la salud de sus colaboradores vy
terceros.

- Cumplir con la legislacién vigente aplicables a su giro de negocio.
- Promover el cuidado y conservacion del medio ambiente.

- Promover la comunicacion efectiva, capacitacion y participacion de los
colaboradores, en todos los niveles de la organizacion.

- Mejorar continuamente los Sistemas de Gestion.

Lima, 31 de enero de 2019

ESHW
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3.2 Compromiso Gerencial

La Gerencia General se compromete a tomar las acciones de prevencion que se
requieran para evitar la posible contaminacion fisica, quimica o biologica de los
alimentos que procesa, almacena y a cumplir con todos los requisitos sanitarios
legales aplicables a su rubro.

La Gerencia General se compromete a brindar todos los recursos necesarios para
crear conciencia de calidad en sus colaboradores, capacitando constantemente,
y colocando afiches en alusion a la calidad y seguridad alimentaria.

. ALCANCE

El alcance del Plan HACCP abarca desde la recepcion de la materia prima e

insumos hasta el despacho del producto terminado.

. OBJETIVO DEL PLAN

Procesar productos inocuos, siguiendo paso a paso los procedimientos
establecidos en el reglamento aplicable a los procesos (pre-requisitos).

Cumplir con las normas sanitarias durante todo el proceso de produccion de
productos hidrobiolégicos que permita obtener un producto inocuo y de buena
calidad.

Fomentar la seguridad alimentaria, aplicando un sistema preventivo de peligros
para los productos elaborados en la empresa.

Aplicar la tecnologia adecuada que permita prevenir defectos fisicos, quimicos
y microbioldgicos durante el procesamiento.

Proporcionar especial cuidado con la materia prima a recibir, de manera que
cumpla con los requisitos de calidad, de acuerdo con los requerimientos de la
empresa.

Obtener un producto final con Calidad Sanitaria, nutricional y economica.
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6. DISENO DE PLANTA

Esmeralda cuenta con un disefio sanitario en todas sus instalaciones de
procesamiento y almacenamiento de productos terminados y materias primas,

acorde a los requerimientos establecidos normativamente.

7. REFERENCIAS NORMATIVAS

- Codigo Internacional de Practicas Recomendables — Principios Generales de
Higiene de los Alimentos CAC/RCP1 — 1969, Rev. 4(2003)

- BRC (2018). Version 8. Norma Mundial de Seguridad de los Alimentos.

- Decreto Supremo No. 040 — 2001 Norma Sanitaria Para las Actividades
Pesqueras y Acuicolas.

- Decreto Supremo No. 007 -98 - SA Reglamento Sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas.

- Resolucion Ministerial N° 449-2006/MINSA Norma Sanitaria para la
Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas.

- Decreto Supremo N° 031-2010-SA. Reglamento de la Calidad del Agua para
Consumo Humano.

- MANUAL: “Indicadores Sanitarios y de Inocuidad para los Productos Pesqueros
y Acuicolas para Mercado Nacional y de Exportacion” N°057-2016-SANIPES-
DE

- Fish and Fishery Products Hazards and Control Guidance Fourth Edition — April
2011.

- Norma Técnica Peruana NTP 700.002 — 2012 péag. 18 y 19 Anexo; Plan de
muestreo nivel inspeccion 'y I1.

- Norma Sanitaria para el almacenamiento de alimentos terminados destinados al
consumo humano. Resolucién Ministerial N° 066 -2015/MINSA.

- Compendio bioldgico tecnoldgico de las principales especies hidrobiologicas
comerciales del Pert (marzo de 1996) Instituto del Mar del Peru
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8. DEFINICIONES

e Analisis de Peligros: Proceso de recopilacion y evaluacion de informacion
sobre los peligros y las condiciones que los originan, para decidir cuales son
importantes para la inocuidad de los alimentos y, por tanto, deben ser planteados
en el Plan del Sistema HACCP.

e Cadena Alimentaria: Son las diferentes etapas o fases que siguen los alimentos
desde la produccion primaria (incluidos los derivados de la biotecnologia), hasta
que llegan al consumidor final.

e Calidad Sanitaria: Conjunto de requisitos microbioldgicos, fisicoquimicos y
organolépticos que debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para el
consumo humano.

e Determinacion del Peligro: Identificacion de los agentes bioldgicos, quimicos
y fisicos que pueden causar efectos nocivos para la salud y que pueden estar
presentes en un determinado alimento o grupo de alimentos.

e Desviacién: Situacion existente cuando un limite critico es incumplido o
excedido.

e Diagrama de flujo: Representacion grafica y sistematica de la secuencia de las
etapas llevadas a cabo en la elaboracién o fabricacion de un determinado
producto alimenticio.

e Etapa o Fase: Cualquier punto, procedimiento, operacion o fase de la Cadena
Alimentaria, incluidas las materias primas, desde la produccién primaria hasta
el consumo final.

e Limite Critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del
proceso en una determinada fase o etapa.

e Medida Correctiva: Accion que hay que realizar cuando los resultados de la
vigilancia en los PCC indican pérdida en el control del proceso.

e Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico, presente en el alimento, o bien la
condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso a la salud del

consumidor.
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Peligro Significativo: Peligro que tiene alta probabilidad de ocurrencia y genera
un efecto adverso a la salud.

Punto Critico de Control (PCC): Fase en la Cadena Alimentaria en la que
puede aplicarse un control que es esencial para prevenir o eliminar un peligro
relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel
aceptable.

Verificacion: Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos Yy otras
evaluaciones, ademas, de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del Plan
HACCP.

PPD: Parte de Produccion Diario y Lote.

IQF: Individual Congelacion Rapida generalmente abreviado IQF es un método
de congelacién utilizado en la industria de procesamiento de alimentos.

Zona de Bajo Riesgo: Zona donde el procesamiento o la manipulacion de los
alimentos presenta un riesgo minimo de contaminacion del producto o
crecimiento de microorganismos, o cuando el tratamiento posterior o
preparacion del producto por el consumidor garantizaran la seguridad del
producto.

Zona de Alto Riesgo: Zona separada fisicamente disefiada conforme a
requisitos rigurosos de higiene, en la que las practicas relacionadas con el
personal, los ingredientes, los equipos, el envasado y el medio ambiente tienen
como objetivo evitar la contaminacion del producto por microorganismos

patdgenos.
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9. FORMACION DEL EQUIPO HACCP

GERENTE GENERAL

GERENTE DE
OPERACIONES
LOGISTICAS

!

A 4

GERENTE DE
PROCESOS
INDUSTRIALES

v

v

SUPERVISOR DE

ASEGURAMIENTO DE LA

CALIDAD OPERACIONES
LOGISTICAS

JEFEDE
MANTENIMIENTO

JEFEDE

ASEGURAMIENTO DE
LA CALIDAD

JEFE DE
PRODUCCION

(*) Nota: El Gerente General no forma parte del equipo HACCP, pero se incluye el puesto
por motivos de comprension del organigrama.

Jefe de Mantenimiento

Integrantes del equipo HACCP:

Gerente de Procesos Industriales
Gerente de Operaciones Logisticas

Jefe de Produccidén de Procesos Industriales

Jefe de Aseguramiento de la Calidad (Lider de Equipo HACCP)

Supervisor de Aseguramiento de Calidad de Operaciones Logisticas
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9.2 Narrativa del mapa organizacional (Funciones Principales):

Gerente Procesos Industriales:

- Gestiona los recursos disponibles para lograr la implementacion, aplicacion y
mantenimiento del sistema HACCP en los procesos industriales.

- Aplica y mantiene el sistema HACCP.

- Lleva a cabo la revision anual, y la continuidad y mejora del sistema HACCP
mediante revision de los registros, resultados de las auditorias, seguimiento de
las acciones correctivas, actualizacion de la documentacion y quejas de clientes.

- Promueve la concientizacién y capacitacion constante del personal.

- Revisa los lineamientos generales y politicas propias del Sistema.

- Aprueba los manuales y procedimientos documentados del Sistema y propone
acciones para el mejoramiento del sistema HACCP.

- Discute y analiza las propuestas planteadas por el Coordinador del Equipo
HACCP.

- Evalla el avance del proceso de implementacién del Sistema HACCP, mientras
dure este proceso.

- Implementa la politica de calidad e inocuidad; la difunde a todo el personal y
constata que sea entendida y aplicada.

- Preside las reuniones del Comité y convoca a reuniones cuando lo crea
conveniente.

- Realiza las comunicaciones internas con otras areas para que sean solicitadas
para el desarrollo y trabajo del area de Calidad y Produccion.

- Realiza las comunicaciones externas, que sean solicitadas y se requieran para el

desarrollo y trabajo del area de Calidad y Produccion.

Nota: Para las reuniones de equipo HACCP, de no encontrarse presente el Gerente

de Procesos Industriales sera reemplazado por el Jefe de Produccion.

Gerente de Operaciones Logisticas

- Gestiona los recursos disponibles para lograr la implementacion, aplicacién y
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mantenimiento del sistema HACCP en almacenes.

- Aprueba los lineamientos generales y politicas propias del Sistema HACCP.

- Discute y analiza las propuestas planteadas por el Coordinador del Equipo
HACCP.

- Evalta los indicadores de gestion de la unidad de negocios Operaciones
Logisticas.

- Preside las reuniones del Comité y convoca a reuniones cuando lo crea
conveniente.

- Promover la concientizacién y capacitacion constante del personal de

Operaciones Logisticas.

Nota: Para las reuniones de equipo HACCP, de no encontrarse presente el Gerente
de Operaciones Logisticas sus funciones como miembro del Comité son asumidas

por el Jefe de Operaciones Logisticas.

Jefe de Aseguramiento de Calidad

- Coordina con la Gerencia General, Gerente de Operaciones Logisticas y Gerente
de Procesos Industriales la aprobacion del Sistema HACCP (objetivos, politicas,
documentacion, etc.)

- Supervisa la aplicacion efectiva del Sistema HACCP.

- Convoca a las reuniones del equipo HACCP, y hace seguimiento a los acuerdos
adoptados.

- Gestiona y participa en el Programa de Auditorias Internas al Sistema.

- Representa a la empresa ante auditorias externas solicitadas por entidades del
Estado, certificadores y clientes finales.

- Reporta los resultados del Sistema a la Gerencia General, Gerente de Procesos
Industriales, y Gerente de Operaciones Logisticas.

- Gestiona el plan de mejora de las no conformidades y/o desviaciones del
proceso, mediante la generacion del SAC junto al equipo HACCP e inocuidad.

- Coordina, elabora y revisa el Plan HACCP vy sus pre-requisitos, con el aporte de

los demas miembros.
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- Coordina con los Supervisores de Calidad y Produccion, a fin de que la
infraestructura de los ambientes de proceso y las maquinarias y equipos, estén
en adecuadas condiciones de operatividad y mantenimiento.

- Valida y verifica el Sistema HACCP y mantiene los registros respectivos.

- Coordina las auditorias internas y externas, hace seguimiento al levantamiento

de las no conformidades u observaciones.

Nota: Para las reuniones de equipo HACCP, de no encontrarse presente el Jefe de
Calidad sus funciones son asumidas por el Supervisor de Calidad que él designe.

Jefe de Produccion

- Supervisa que se cumplan los tiempos designados para la produccion, evitando
tiempos en pausa.

- Hace cumplir el programa de limpieza y mantenimiento de las maquinarias y
equipos, de tal forma que estén en adecuadas condiciones.

- Comunica o sugiere la mejora o cambio necesario en los procesos de produccion.

- Asegura la inocuidad y calidad de los productos desde la recepcion hasta la
entrega del producto a camara.

- Aprueba con el Gerente de Operaciones, Gerente de Produccion y el Jefe de
Calidad las medidas de retiro, cambio y devolucion de los productos.

- Solicita los recursos necesarios para el desempefio de las funciones de su

personal.

Nota: Para las reuniones de equipo HACCP, de no encontrarse presente el Jefe de

Produccion sus funciones son asumidas por el Jefe de Turno.
Supervisor de Aseguramiento de la Calidad de Operaciones Logisticas
- Control de BPM en las cadmaras de almacenamiento de productos congelados y

plataformas de despacho.

- Elaborar y dictar las capacitaciones a todo el personal de Operaciones Logisticas.
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- Reportar fallas en las instalaciones de las camaras de almacenamiento de
productos congelados y plataformas de despacho.

- Realizar verificaciones de interiores y exteriores de las camaras de
almacenamiento y validar los registros correspondientes.

- Elaborar informes reportando no conformidades durante el almacenamiento de
los productos o en los despachos de los mismos.

- Brindar el apoyo durante las auditorias del Sistema de Calidad.

Nota: Para las reuniones de equipo HACCP, de no encontrarse presente el Supervisor
de Aseguramiento de la Calidad de Operaciones Logisticas sus funciones son

asumidas por la Supervisora de Aseguramiento de la Calidad de Plataformas.

Jefe de Mantenimiento

- Coordina con la Gerencia General para la aprobacion del programa de
mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas y equipos.

- Gestiona y supervisa la aplicacion efectiva de los mantenimientos, calibraciones
de equipos.

- Reporta los resultados a la Gerencia General

- Representa a la empresa ante auditorias externas en el area de su competencia.

Nota: Para las reuniones de equipo HACCP de no encontrarse presente el Jefe de
Mantenimiento sus funciones como miembro del Comité son asumidas por el

Asistente de Mantenimiento.
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10. DESCRIPCION DEL PRODUCTO.

Nombre

1. Bonito (Sarda chilensis chilensis)
2. Caballa (Scomber japonicus peruanus)
3. Jurel (Trachurus murphyi)

Zona de Captura

Océano Pacifico (Zona FAO 87)

Descripcion

e Filetes con o sin piel cocidos congelado en Bloque o IQF.
e Lomos, trozos cocidos congelado en Bloque o 1QF.

Composicion del Producto

Pescado en sus diferentes presentaciones sin aditivos.

Caracteristicas organolépticas
y fisicoquimicas de la Materia
Prima

Olor: Caracteristico a agua de mar, neutro.
Color: Caracteristico de la especie, brilloso.
Textura: firme y elastica.

Caracteristicas organolépticas
y fisicoquimicas del Producto
Terminado

Olor: Caracteristico de la especie, neutro.
Color: Crema o rosado pardusco a marron claro.
Textura: firme.

Caracteristicas microbioldgicas

PRODUCTOS HIDRIOBIOLOGICOS COCIDO CONGELADO (*)
nic|m M
Aerobios mesofilos |5 |2 | 10° UFClg 10° UFC/g
Staphylococcus 1000
aureus 5 |2 | 100 UFC/y UFC/g
. 10 UFC/g 100 UFC/g

E. coli (UFC/g) 511 1 NMPJg 10 NMP/g
Salmonella spp . i
(UFC/g) 5 | 0 | Ausencia/25g
Vibrio cholerae 5 | 0 | Ausencia/25g | -

(*) Criterios microbioldgicos establecidos en el MANUAL:
“Indicadores Sanitarios y de Inocuidad para los Productos
Pesqueros y Acuicolas para Mercado Nacional y de
Exportacion” N°057-2016-SANIPES-DE

Caracteristicas quimicas

Histamina: Por unidad < 100 ppm

Meétodo de Conservacion

Para todas las presentaciones: Producto congelado en bloques o
IQF, con una temperatura menor o igual a -18 °C.

Previsto

Para consumo humano directo, para ser consumido cocido o
frito.

Dirigidos a publico en general a excepcion de personas
susceptibles al consumo de pescado por ser considerado
alérgeno.

Manipulacién
razonablemente

El consumidor abre el empaque secundario y apertura el sellado
de las bolsas.

. esperada
Instrucciones Mala
de Uso ulacis
m:rlpuugglon ng Colocar_el producto a temperatura ambiente sin consumirse 0 no
intencionado consumido por completo, desc,ongelar el producto y luego
Dero ’ volver a congelar provocara su deterioro. (Una vez

razonablemente
esperado

descongelado el producto no debe volverse a congelar)




744 CORP FORMADORAS DE HISTAMINA Fecha: 04/09/2020

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD CAL-HID-PLA-01

Versioén: 00

ESMERALDA | PLAN HACCP COCIDOS CONGELADOS DE ESPECIES

Producto IQF o Block envasados en Bolsas de polietileno de
baja densidad de primer uso e 5 kg, 10 kg o 20 kg y empacadas
a 10 kg 0 20 kg en cajas de carton corrugado encintadas.

Presentacion y caracteristicas
del empaque

Vida datil de 6 meses en almacenamiento congelado

Vida ttil esperada (Temperatura del producto -18°C minimo).

Mantener la cadena de frio (temperatura del producto -18°C
minimo para congelado), durante el transporte, distribucion y
comercializacion.

No deben existir cambios bruscos de temperatura y debe
almacenarse sobre paletas o anaqueles.

Producto deber ser distribuido congelado en unidades limpias
que eviten su contaminacion o alteracion.

Condiciones de
almacenamiento y distribucion

- Nombre comdn del pescado, nombre cientifico
- presentacion de producto.

- Contenido neto

- Numero de habilitacidn o registro de planta.
- Declaracion de ingredientes

Instrucciones del etiquetado - Parte de produccion o Lote

- Fecha de vencimiento

- Condiciones de almacenamiento.

- Instrucciones de uso

- Registro sanitario

- Contenido de alérgeno
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Agua —p»]

bolsas,
laminas

Cajas,
Etiquetas

Cinta
adhesiva

RECEPCION

PCC1
T° producto<4.4°C

.

Histamina <100 ppm

SELECCION

v

PESADO |

v

LAVADO

v

DRENADO

v

COCCION

v

ENFRIAMIENTO

v

FILETEADO

v

EMBANDEJADO

v

CONGELADO

T° producto
<-18 °C Congelado

v

DESBLOCADO

v

PESADO 11

Presentacion IQF

GLASEO

]

A

EMBOLSADO

.

EMPAQUE Y
ETIQUETADO

v

SELLADO

v

DETECCION DE METALES

v

ALMACENAMIENTO

v

DESPACHO

PCC2
Ferroso:2.2mm
No ferroso:2.5mm
Aceroinox:3.5mm

11. FLUJOGRAMA Y DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO.

Ausencia de contaminantes quimicos.
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=  Descripcion del proceso productivo

11.1  Recepcion De Materia Prima (PCC1)

La materia prima proveniente se extrae en la zona FAO 87 del Océano Pacifico, la materia
prima debe llegar en cajas plasticas cubierta por una capa de hielo o cremolada dentro de
camiones isotérmicos, una vez llegada la materia prima se hara la revision documentaria y

se realiza los siguientes controles:

- Guia de recepcion en la cual debe contener la procedencia y el peso total de la materia
prima,

- Protocolo técnico de habilitacién de embarcacion, muelle o desembarcadero y vehiculo
emitida por SANIPES.

- Temperatura de la materia prima: No debe exceder los 4.4 °C.

- Verificacion fisico organoléptico: Segun la tabla de muestreo NTP 700.002-2012 y se
evalla de acuerdo con los Criterios fisico-organolépticos de los pescados del manual de
indicadores para alimentos y piensos de origen pesquero y acuicola y sera registrado en
el formato.

- Talla comercial se debera verificar de acuerdo a la RM N° 209-2001-PE “Tallas minimas
de captura y tolerancia maxima de ejemplares juveniles de los peces e invertebrados
marinos”.

- Analisis fisico quimico: Se lleva a analizar 9 unidades de acuerdo con el “Manual de
Indicadores Sanitarios y de Inocuidad para los Productos Pesqueros y Acuicolas para
Mercado Nacional y de Exportacion” N°057-2016-SANIPES-DE el cual el resultado de

Histamina debe salir menor a 100 ppm por unidad de muestra.

Una vez obtenido los resultados del muestreo tanto fisico organoléptico e histamina se acepta

o rechaza el lote.

El formato utilizado es: Recepcion de Materia Prima PCC-1 “CAL-HID-FR-01".

11.2 Selecciéon

Esta etapa consiste en separar las piezas o especies con las visceras expuestas producto de
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la faena de pesca o la descarga de esta en bodega. Las piezas que estan correctamente se

colocan en dinos con hielo para que no pierda la cadena de frio.

11.3 Pesado |

Una vez recibida y seleccionada la materia prima se procede a pesar.

Antes de iniciar el pesado se verifica que el equipo esté operativo y calibrado, con la
finalidad de no afectar los rendimientos de la materia prima, luego se procede a tarar el dino

con una capa de hielo y se comienza a pesar la Materia Prima.

11.4 Lavado

Se realiza con la finalidad de eliminar materias extrafias, escamas, sanguaza, etc., Se realiza
con agua de red a una concentracion de CLR (Cloro Libre Residual) entre 0.5 a 1 ppm, el
lavado se dard por un tiempo de 5 a 10 segundos, la temperatura serd de 0 a 4°C para
mantener la cadena de frio de producto de esta manera evitar la formacion de histamina.

Se controlara con el siguiente formato: Control de Proceso “CAL-HID-FR-02".

11.5 Drenado
Se elimina el agua que haya quedado en el producto, luego del lavado del producto, evitando

que pierda la cadena de frio.

11.6  Coccidn

La materia prima es colocada en el cocinador para su coccion con vapor saturado donde el
pescado es sometido a presion y temperatura igual a 100°C, el tiempo varia entre 35 a 40
minutos de acuerdo a la especie que se esta procesando. A la salida del cocinador la
temperatura del producto tiene que ser mayor o igual a 75°C.

El formato que se usara: Control de empaque “CAL-HID-FR-03".

11.7 Enfriamiento
Saliendo del cocinador de forma ordenada el producto es llevado hacia el area de
enfriamiento dentro de la sala de proceso, el pescado se enfria a temperatura ambiente de 0°

a 12°C. Después el pescado pasa para el proceso de fileteo.
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11.8 Fileteado

Se coloca el pescado en la mesa y con un cuchillo de acero inoxidable la operacion consiste
en extraer 2 filetes mediante cortes longitudinales a la altura del espinazo, asi mismo se
deben retirar las espinas, cola, cabeza, musculo oscuro, visceras y huesos que pudieran

existir, se podré retirar la piel 0 no segun sea el requerimiento del cliente.

11.9 Embandejado
El embandejado y/o Plaqueado se realizard sobre laminas de polietileno de primer uso, las
cuales seran colocadas sobre bandejas de plastico.

Se controla con el siguiente formato: Control de Proceso “CAL-HID-FR-05".

11.10 Congelado
Las bandejas se colocan en coches de acero inoxidable, los cuales son transportados al tunel
estatico de congelamiento con aire forzado hasta que la temperatura del centro térmico del

producto debe estar igual o por debajo de -18°C.

11.11 Desblocado
En esta etapa consiste en retirar el producto congelado de las bandejas y/o placas para su

posterior glaseado y/o empaque.

11.12 Pesado
El pesado se realizard en balanzas calibradas con canastillas limpias y desinfectadas, se
procedera a pesar de acuerdo a las especificaciones y los codigos establecidos del cliente. Si

presenta oxidacion en el producto se procede a descartarlo.

11.13 Glaseado
Esta etapa solo aplica para las presentaciones IQF consiste en que el producto forme un
porcentaje de cobertura de hielo, para ello se prepara una solucion de agua y hielo a una

temperatura de 0° a 4°C donde se sumerge el producto.

11.14 Embolsado

Consiste en colocar el producto dentro de una bolsa de polietileno de baja densidad de
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acuerdo a la presentacion que el cliente solicite. Al finalizar se procedera a sellar la bolsa.

11.15 Empaque y Etiquetado
Los productos previamente embolsados son colocados dentro de cajas de carton corrugado
de acuerdo a las especificaciones del cliente y se procede a etiquetar.

11.16 Sellado
Esta etapa se procedera a sellar con cinta adhesiva las cajas master.

11.17 Deteccion De Metales (PCC2)
El producto congelado se pasa por el detector de metales, previamente calibrado y verificado

con los testigos (patrén), asegurando que lea los tres pardmetros de control:

Ferroso = 2.2mm
No Ferroso = 25mm

Acero Inoxidable = 3.5 mm

Una vez verificado el equipo detector de metales se procede a pasar el producto por el
mismo, la verificacion con los patrones se debe realizar cada hora a fin de asegurar el buen
funcionamiento del equipo. El formato que se usara: Control de empaque “CAL-HID-FR-

04”.

11.18 Almacenado

Las cajas son colocadas en parihuelas y llevadas a la camara de almacenamiento congelado,
donde son ordenadas por cliente, nimero y por tipo de producto. El estibado debe permitir
la circulacion del aire frio de la cdmara de almacenamiento, cuya temperatura debe

mantenerse en -18°C como minimo.

11.19 Despacho

Se realiza de acorde a packing list. Llevando un control de lote, de nimero de guia o fecha
de produccidn y temperatura interna del producto, la misma que se debe encontrar por debajo
de los -18°C.
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12. CONFIRMACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO

El equipo HACCP, realizara revision in situ respecto a la légica del diagrama de flujo en
todas las etapas descritas anteriormente con una frecuencia minima de 1 vez al afio o cada

vez que corresponda realizar cambios.

METODOS
Metodo para evaluar la importancia de un peligro: Se utilizara el Modelo Bidimensional
FAO (2002).
= 4 lia Sa M Ma Cr
-: *Mediana Sa Ml Ma Ma
E Baja Sa Me Me Me
5 Imsignificante Sa Sa Sa S5a
Faja Mediana Alta
LibAVELRALY LM LA L LIMSELLIERMULAS
Probabilidad de la ocurrencia Gravedad (Severidad).
Alta: Mas de 02 veces al afio. Alto: Amenaza para la vida
Media: No méas de 1 a 2 veces cada 2 0 3 afios. Medio: Grave o cronico.
Baja: No més de 1 a 2 veces cada 5 afios Bajo: Moderado o leve

Insignificante: Muy poco probable, pero puede | Insignificante: Sin consecuencias para la vida.

ocurrir alguna vez, en periodos mayores a 5 afos.

Riesgo = Severidad x Probabilidad
Importancia del Peligro (Peligro significativo)
Critico (Cr): Esun PCC.

Mayor (Ma): Puede ser un PCC o un PC

Medio (Me): No es un PC

Insignificante (Sa): No es un PCC

Los riesgos para la salud que sean criticos y mayores seran considerados como significativos.
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Método para determinar los PCC: Se utilizara el método

P1 jExisten medidas preventivas de control?
l Modificar la fase, proceso o producto I
iSe necesita control en esta fase por > s
razon de inocuidad? S
NO — Noes un PCC —» Parar*
,
jHa sido la fase especificamente concebida para
P2 eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible si

presencia de un peligro?**

NO

.
iPodria producirse una contaminacion con peligros
P3 identificados superior a los niveles aceptables, o podrian
estos aumentar a niveles inaceptables?**

S*[ NO = No es un PCC =P Parar*
iSe eliminardn los peligros identificados o se reducira
P4 su posible presencia a un nivel aceptable
en una fase posterior?**
A\
Si O d  PUNTO CRITICO DE CONTROL
No es un PCC — Parar*

* Pasar al siguiente peligro dentificado del proceso descrito.

** Los niveles aceptables 6 inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los objetivos globales cuando se
identifican los PCC del plan de APPCC.
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13.  ANALISIS DE PELIGROS Y DETERMINACION DE LAS MEDIDAS DE CONTROL

Presencia de Controles de
microorganismos . . Proceso:
de patdgenos como: gtljecnuz dgxfzt)entrléﬂ -Evaluacion
Vibrio cholerae, en  esta etapa fisico-
° Escherichia coli, uede exisr,)ti; organoléptico
S, SELHONEL £ ST, Perdida de la (F:)recimiento Y Eoii) of
O | Listeria : Media| Alta Mayor ) . temperatura de | SI| SI PCC1| HACCP
) cadena de frio. microbiano como :
= | monocytogenes, la materia
zZ o resultado de un| . .
O Vibrio b q prima < 4.4°C.
O parahemolyticus abuiso €
a ' temperatura Vs
[ Staphylococus )
O tiempo.
] aureus.
o
—
"Los Controles  de
contaminantes )
. L proceso:
Presencia de Malas précticas fisicos pueden Inspeccion
o | N -
3 implementos de en la faena de Baja | Media Media ocasionar visual del| - | - - PPR
\T | captura (anzuelos), esca atragantamiento y roducto
plasticos, etc. P lesiones. Se PEta 3 '
realiza inspeccion ostgrior de
de La materia|”
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Evaluacion de Qué medidas Arbol de
Peligro Peligros L preventivagse decisiones
ETAPA | Identificacion de Peligro Causa significativos Justlflzgﬁlszn 2Bl pu;genrgs(l;rc]:ﬁr S Contré)rlado
Prob. |Gravedad | para la salud pel pF:aIigro P1|P2 (P3|P4 P
significativo
prima unidad por |deteccion de
unidad y durante | metales
fileteo por lo que
el riesgo  se
minimiza.
Controles de
Proceso:
Se cuenta con |-Evaluacion
proveedores sensorial  del
calificados producto segun
quienes son|NTP 700.002-
conscientes de la|2012
o Incumplimiento importancia de la|-Control de la
2 ” :
£ qumac_lon de | de _ BPM Medial Alta Mayor cadena de frio temgeratura < s1InolstINo lpcci! HACeP
S | Histamina Perdida de la para mantener la|4.4 °C.
o cadena de frio calidad y evitar la | -Verificacion
formacion de |del enhielado
histamina del | del producto.
pescado por lo que |- Muestra de
el peligro es|histamina-
controlado reporte de
laboratorio
interno.
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Controles de
La ingesta de |Proceso:
aceites -Analisis
Presencia de | Aplicacion  de combustlbles_ organoléptlco_
contaminantes malas précticas \egﬁ?ﬁos Oﬁsa'ﬁg:; dfimlg materia
quimicos: en la|Media| Alta Mayor e incI;Jsive la PVerif.icaci()n SI|SI| -] - |[PCC1| HACCP
Combustible, embarcacion y/o muerte sin | de
aceite, pintura. transporte. ' . e
embargo, peligro | habilitaciones
se encuentra | de
controlado. embarcaciones
y transporte.
Desarrollo de Si no_existe un
bacterias patdgenas adecuado _ control
- tales como: Vibrio de Temperaturaen | Controles  de
O ' esta etapa puede | proceso:
= o | cholerae
@) 8 - . - contaminarse el | -Control y
9 3 Escherichia coli, Perdida de la Baja Baja Sa roducto con | monitoreo  de|- -l - - - BPM/PPR
- S | Salmonella spp, cadena de frio ! J P ;
o = | YT bacterias temperatura
N @ |Listeria patdgenas menor o igual a
| |monocytogenes pudiendo 44°C
parahemolyticus, ocasionar ETAS
en el consumidor.
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Staphylococus

El proceso es

aureus. continuo y rapido
por lo que el
posible riesgo es
controlado.
Peligros no
8 |identificados  con ] ] ] ] ) ] )
2 riesgos  para la
salud.
o | Peligros no
O |- .
‘£ |identificados  con i i i i i i i
'S |riesgos  para la
O | salud.
Desarrollo de Si no existe un
bacterias patogenas adecuado control | Control del
° tales como: Vibrio en esta etapa|proceso:
.2 | cholerae, - puede -Control y
_ > . . |Pérdida de la i i . .
3 © | Escherichia  coli, cadena de frio Baja Alta Media contaminarse el | monitoreo de PPR
o) g Salmonella spp, producto con | temperatura
3:) Listeria bacterias menor o igual a
E m_ongcytogenes, paté_genas, 4.4°C
o Vibrio pudiendo
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parahemolyticus, ocasionar ETAS
Staphylococus en el consumidor.
aureus. El proceso es
continuo y rapido
por lo que el
posible riesgo es
controlado.
S| no existe un Controlado por
cambio y )
. reposicion de BPM: .
o | Presencia de| . : - Inspeccion
o . ~_|Dinos en mal . . canastillas pueden | . L
‘% | material extrafio estado Baja Baja Sa desprenderse visual diariade| - | - | - | - - PPR
L | (plastico) P los materiales
objetos que o
ueden causar antes de iniciar
P . cada proceso.
atragantamientos.
o | Peligros no
O |- .
= identificados  con i i i i i i N i i
'S [riesgos  para la
O | salud.
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Controles de
Si no existe I-BCPo'\r/\Itrgll g:'?a
Desarrollo de adecuado control -
) ; ; concentracion
bacterias patogenas de calidad de
R ] de cloro en el
tales como: Vibrio agua, ésta puede a0ua
cholerae, contaminar gl | 2942
. . |Uso de agua -
g |Escherichia  coli, : producto o
‘D | Salmonella spp contamlr)ad-a, i . ocasionando Manten!mlento
'e) N I " Incumplimiento | Baja Alta Media preventivo =l -1 - - PPR
g | g |Listeria en el control de ETAS _en el hianta de
< @ | monocytogenes, . consumidor.  EIP .
> o calidad de agua . . |tratamiento de
< Vibrio peligro esta a0ua
- parahemolyticus, controlado porque gua.
~ Staphylococus existen controles ~Control
e microbioldgico
aureus. que minimizan el y
r1€sgo. fisicoquimico
del agua.
Peligros no
8 |identificados  con ] ] ] ] ] ] R ] )
2 [riesgos  para la
salud.
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o | Peligros no
2 | identificados  con ] ) ] ] ] ] ]
‘5 riesgos para la
salud.
Si no existe un
adecuado control
Desarrollo de en esta etapa
bacterias patogenas puede
tales como: Vibrio contaminarse el
Control del
o cholerae, producto con Droceso:
a o |Escherichia  coli, bacterias '
<zt 'S | Salmonella spp, | Pérdida de la . i . patdgenas -Cor!trol Y
& O |V ’ . Baja | Media Media . : monitoreo de PPR
o S |Listeria cadena de frio. pudiendo
) S . temperatura
) monocytogenes, ocasionar ETAS menor o iqual a
Lo Vibrio en el consumidor. o g
. 4.4°C
parahemolyticus, El proceso es
Staphylococus continuo y répido
aureus. por lo que el
posible riesgo es
controlado.




industria alimentaria y operador logistico

ESMERALDA
i CORP

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CAL-HID - PLA -01

PLAN HACCP COCIDOS CONGELADOS DE ESPECIES

FORMADORAS DE HISTAMINA

Version: 00

Fecha: 04/09/2020

6. COCCION

Biologico

bacterias patogenas
tales como: Vibrio
cholerae,

Escherichia  coli,
Salmonella spp,
Listeria
monocytogenes,
Vibrio

parahemolyticus,
Staphylococus
aureus.

Sobrevivencia
por bacterias
patdgenas.

Baja

Alta

Media

La coccion
temperatura
mayor o igual a
75°C elimina
bacterias
patogenas.

Controles de

Proceso:
-Controla la
temperatura a
la salida del
producto <
75°C.

o | Peligros no
o |. c -
= identificados  con ) ) ) . - - -
'S |riesgos  para la
O | salud.
Peligros no
8 |identificados  con ] ) ] _ ] ; -
T |riesgos  para la
salud.
Desarrollo de

PPR
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o | Peligros no
O . . g
= identificados con i i i i i i N i i
'S |riesgos para la
| salud.
Peligros no
8 | identificados con
2 |riesgos para la i i ) ) i ) B N i i
salud.
Controles de
Contaminacién por Proceso:
bacterias patogenas -Controlado
e) tales como: Vibrio El personal de |por el
E cholerae, proceso se |Programa de
'-é 8 Es;:herlcnla coli, Contaminar por encue_r;trgl Iéllglene_ t
< | Z|amonelia SPP: | pacterias Baja |Alta  |Media capacitatio, aneamienio )\ 1. |- |- |PPR/BPM
~ S |Listeria patégenas entrenado en BPM | aplicacion  de
% M | monocytogenes, y POES, por lo|BPM.
w Vibrio cual se minimiza|-Producto
~ parahemolyticus, el riesgo. destinado a
Staphylococus conservas
aureus.. donde pasara

esterilizacion.
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o | Peligros no
O . .
= identificados con i i i i i i
'S |riesgos para la
| salud.
Peligros no
8 |identificados  con
2 |riesgos  para la i i ) i ) i
salud.
Contaminacion de
bacterias patogenas Controles de
tales como: Vibrio El personal de|proceso:
@) cholerae, proceso se | -Controlado
9,: g |Escherichia  coli, |~ 0 it por encuentra por el
E S’ Sf_;llmo_nella SPP: | hacterias Baja Alta Media capacitado, Pr_ograma de PPR /BPM
L S |Listeria Atodenas entrenado en BPM | Higiene
o 0 | monocytogenes, patog y POES, por lo|Saneamiento y
e Vibrio cual se minimiza|aplicacion de
parahemolyticus, el riesgo. BPM.
Staphylococus
aureus.




ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD CAL-HID - PLA -01

Industria alimentaria y operador logistico V — : 00
|[ESMERALDA | PLAN HACCP COCIDOS CONGELADOS DE ESPECIES [~
WCORF FORMADORAS DE HISTAMINA Fecha: 04/09/2020

8 | Peligro no
E |identificado  con - - - - - - N - -
& | riesgo para la salud.

Controles de

proceso:

Se realiza una

inspeccion

visual de los

Se verifica las .
cuchillos antes

. Desprendimiento condiciones de los L
8 Presencia de de esquirlas de cuchillos antes de de iniciar el
‘» |Mmaterias  extrafias g Baja Alta Media M proceso. Se| - | - |- | - - PPR
T metales de iniciar el proceso, -
retazos de metal utensilios lo cual minimiza contabiliza el
' el riesgo ndmero de
cuchillos
momento  de
ingreso y
salida de

planta.
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9. EMBANDEJADO

Biologico

Desarrollo de
bacterias patogenas
como: Vibrio
cholerae,
Escherichia  coli,
Salmonella spp,
Listeria
monocytogenes,
Vibrio

parahemolyticus,
Staphylococus

Manipulacion de
productos  con
manos sucia.

Baja

Alta

Media

Si no existe un
adecuado control

en la higiene del
personal en esta
etapa, puede
existir
contaminacion
microbiana.

Controles de
Proceso:

-Cumplimiento
del Programa
de Higiene y
Saneamiento.

BPM

salud.

aureus.

9 Peligros no

I= identificados  con | ) ) . - - -
'S |riesgos  para la

(@04
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Controles de

proceso:
-Verificacion
No es probable|visual del
Contaminacién con que el guante se |producto
o Ruptura de .
O |restos de . . . rompa debido a|envasado y del
> |- guantes durante | Media| Baja Media : BPM
iz | implementos de I . que el material es | personal
S as operaciones ;
higiene: guantes. grueso manipulador.
resistente. -Uso de
guantes de
color distinto
al producto.
o |8 I_Delig_rqs no
s O Q| ‘| identificados con
2z9le |, - - - - - -
& <| © |riesgos para la
&) @ |salud.
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Puede ocurrir
contaminacion de | Controles:
producto con | -Cumplimiento
amoniaco debido |del Programa
3 | Fuga de gas Incumplimiento a rotura de la|de o
1= refrigerante del programa de Baja Alta Media empaqu,etadura de mantenimiento PRR
S . mantenimiento las valvulas o|preventivo de
& | (amoniaco) preventivo fallas en los|quipos
equipos, riesgo| -No  existen
controlado  por | antecedentes
mantenimiento de | de ocurrencia.
equipos.
Peligros no
8 |identificados  con
2 |riesgos  para la i i ) ) i ) i
salud.
o Desarrollo de Si no existe un|Control del
<DE o |Dacterias patégenas adecuado control | proceso:
_ 8 2 tz;leic, como: Vibrio perdida de la _ | _ en esta etapa -Con_trol y
S 9 |2 |cholerae, | cadena de frio. Baja Alta Media puede_ monitoreo de PPR
o |5 Escherichia  coli, contaminarse el temperatura
L Salmonella spp, producto con | menor o igual a
0 Listeria bacterias -18°C.
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monocytogenes,
Vibrio
parahemolyticus,
Staphylococus

patdgenas,
pudiendo
ocasionar
en el consumidor.

ETAS

Escherichia  coli,

contaminarse

el

temperatura

aureus. El proceso es
continuo y rapido
por lo que el
posible riesgo es
controlado.
g Peligros no
‘£ |identificados  con i i i i i i
'S |riesgos  para la
O | salud.
Peligros no
8 |identificados  con ] ] ] ] ] ]
2 [riesgos  para la
salud.
8 ° Desarrollo de Si no existe un|Control del
< .2 |bacterias patogenas| .. .. adecuado control | proceso:
D — | D .. |Pérdida de la . .
L = | < |tales como: Vibrio . Baja Baja Sa en esta etapa|-Control y PPR
a o cadena de frio. .
- 5 cholerae, puede monitoreo de
N
—
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Salmonella spp,

Listeria
monocytogenes,
Vibrio
parahemolyticus,
Staphylococus
aureus..

producto con
bacterias
patdgenas,
pudiendo
ocasionar ETAS
en el consumidor.
El proceso es
continuo y rapido
por lo que el
posible riesgo es
controlado.

menor o igual a
-18°C

Quimico

Peligros no
identificados con
riesgos para la
salud.

Fisico

Peligros no
identificados con
riesgos para la
salud.
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13. GLASEADO

parahemolyticus,
Staphylococus

Desarrollo de
bacterias patogenas
como: Vibrio
cholerae,
g |Escherichia  coli,
=y Salmonella spp,
S |Listeria
M | monocytogenes,
Vibrio

Uso de agua
contaminada

Baja

Alta

Media

Si  no existe
adecuado control
de calidad de
agua, ésta puede
contaminar el
producto
ocasionando
ETAS en el
consumidor.  El
peligro esta
controlado porque
existen controles

Controles de
Proceso:

Mantenimiento
preventivo al
sistema de
tratamiento de
agua.

-Control de la
concentracion
de cloro en el
agua.

-Control
microbioldgico

BPM
/POES

salud.

aureus. o
que minimizan y
fisicoquimico
| del agua.
9 Peligros no
= identificados  con ) ) ) . R - -
‘8 riesgos para la
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Fisico

Peligros no
identificados con
riesgos para la
salud.

14. EMBOLSADO

Bioldgico

Desarrollo de
bacterias patdgenas
tales como: Vibrio
cholerae,
Escherichia coli,
Salmonella spp,
Listeria
monocytogenes,
Vibrio
parahemolyticus,
Staphylococus
aureus.

Perdida de la
cadena de frio

Contaminacion
por bacterias
patdgenas

Baja

Alta

Media

Aplicacion de
malas practicas de
manipulacion.

Si no se cumple
correctamente los
BPM y POES en
el personal

Controles de
Proceso:
-Control de la
temperatura.
-Control
microbiologico
externo de
superficies
inertes y vivas.

BPM/POES

Quimico

Peligros no
identificados  con
riesgos para la
salud.

Fisico

Peligros no
identificados  con
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riesgos para la

identificados  con
riesgos para la
salud.

Peligros no
identificados  con
riesgos para la
salud.

salud.

g | Peligros no
Q | |identificados  con ] ] ] ] ] ] o] )
< | |riesgos para la
m @ |salud.
- ;
o Puede ocasionar fi?arllltirdoa:gisén de
m S Presencia de serios _problemas etiquetas
> E Al&rgenos Mal etiquetado. | Baja Alta Media de salud en 3 d\?ertencia d?el -l - - - - PC
% & g personas alérgicas sU Dresencia en
o a este elemento. P
E _ el etiguetado.
= Peligros no
L
o)
—

Fisico

16
SELLADO
Bioldgico
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o | Peligros no
O . . g
‘£ |identificados  con i i i i i i N i i
'S [riesgos  para la
O | salud.
Peligros no
S |identificados  con ] ] ] ] ) ) | ) )
2 |riesgos  para la
salud.
g | Peligros no
i | & |identificados  con i i i i i i | i i
2:' S |riesgos  para la
— o0 | salud.
L <
S o | Peligros no
O . . g
w | g |identificados  con i i i i i i | i i
2 'S |riesgos  para la
S | ©]salud.
Q . Controles:
O — Objetos mayores a
! . Desprendimiento -Programa de
i 8 FIESENEE ot de esquirlas de ) el calibracion del
g '3 |materias  extrafias: Iq q Medio| Alta Mayor riesgo potencial a q q SI| Sl PCC2| HACCP
: L | retazos de metal metales € causar un trauma stector €
S " |utensilios. ; metales y
0 lesiones graves a X
registro  del
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las personas
(FDA).

control de
retazos de
metal.
-Programa de
mantenimiento
preventivo de
equipos.
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18. ALMACENADO

Bioldgico

Desarrollo de
bacterias patogenas
tales como: Vibrio
cholerae,

Escherichia  coli,
Salmonella spp,
Listeria
monocytogenes,
Vibrio

parahemolyticus,
Staphylococus

Perdida de
cadena de frio.

la

Baja

Alta

Media

Si no existe un
adecuado control

de Temperatura en
esta etapa puede
contaminarse el

producto con
bacterias
patogenas,
pudiendo
ocasionar ETAS

en el consumidor.
El proceso es
continuo y répido

Controles de
Proceso:
-Control de la
temperatura
continua en el
almacén de
congelado.

BPM/POES

salud.

aureus. por lo que el
posible riesgo es
controlado.
3 I_Delig_rqs no
£ | identificados  con ) ) ) . - - -
'S | riesgos ara la
& g p
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Peligros no
8 |identificados  con ] ] ] ] ] ] ]
2 |riesgos  para la
salud.
Desarrollo de Si no existe un
bacterias patogenas
tales como: Vibrio adecuado control
cholerae ' de Temperaturaen | Controles  de
o Escher'ch'a coli esta etapa puede |Proceso:
2 SalmonIeII:al s 5 perdida de la contaminarse el |-Control de la
% S | listeria PP, cadena de frio Baja Alta Media producto con | temperatura BPM/POES
(<'E) -QQD monocytogenes ' bacterias del producto en
o Vibrio g ' patdgenas, el momento del
LIDJ parahemolyticus pudiendo despacho.
o Staphylococus ocasionar  ETAS
AUreus en el consumidor.
o | Peligros no
= identificados  con i i i i i i i
'S [riesgos  para la
O salud.
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Peligros no
identificados  con
riesgos para la
salud.

Fisico
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MATERIA PRIMA

8
‘D | Peligro no
O . ) - - - - - - -
S |evidenciado
s}
Metales pesados ?n_alwls, .
o isicoquimicos
fuera de limites :
o . Puede ocasionar | del producto
© |permitidos (Cd>0.5 . , .
Zonas de captura . ._|alergias 0o cancer. |terminado cada 6
E | mg/Kg, inad Baja | Alta | Media . in PRR
3, | Pb>0.3mgrkg contaminada Etapas posteriores no | meses o segln lo
o H >0‘ smark ’) ara eliminaran el peligro | indique la
g>2.omgrikg) P autoridad
pescados .
sanitaria.
8 |Peligro no ] ] ] ] ] ] )
2 | evidenciado
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ML MEeIeEE PCC/ | Controlado
Prima o Peligro Causa del Peligro | Prob. | Grav. | PxG | Razén para la decision | Preventivasy de |[P1| P2 | P3 | P4 PC or
Insumo Control P
Se realiza la
Sobrevivencia de las Si no existe adecuado Zg;'g'eﬁ?;é?égedlz
bacterias patdgenas control de calidad de desinfectante en
como: Escherichia agua, eésta  puede -
) .| Uso de agua . la solucion de
g |coli, bacterias : contaminar el producto
‘D | heterotroficas contamlr_\aQa, . | ocasionando ETAS en|3942 para el
O ) ’ Incumplimiento | Baja | Alta | Media . lavado. - - - |- - BPM/PPR
o | coliformes el  consumidor. El
= en el control de . . Control de la
M | termotolerantes, ) peligro esta controlado 9
. calidad de agua . concentracion de
huevos  helmintos, porque existen
®) . cloro en el agua.
= etc. Segun el D.S. controles que | Sontrol
= N° 031-2010-SA minimizan ; L
I microbiologico
< externo del agua.
3 Se realizan
< andlisis de fisico
Presencia de metales . quimico al Agga
; Tuberias de . por un laboratorio
o |pesado por encima Puede ocasionar .
2 lde los limites metal, . intoxicaciones, cancer acreditado  por
E - componentes de | Baja | Alta | Me ’ INACAL. - - - |- - BPM
S | permitidos (Plomo, la corteza por metales pesados. Mantenimiento
O | cadmio, Arsénico, Peligro controlado. .
Mercurio), etc terrestre preventivo al
T sistema de
tratamiento  de
agua
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ML MEeIeEE PCC/ | Controlado
Prima o Peligro Causa del Peligro | Prob. | Grav. | PxG | Razén para la decision | Preventivasy de |[P1| P2 | P3 | P4 PC or
Insumo Control P
8 |Peligro no ] ] ] ] ] ] N . ]
2 | evidenciado
Desarrollo de
bacterias pfsltog_engs Informe de
tales como: Vibrio P
. i analisis
cholerae, Si  no existe un| . S
. . microbiologico
g |Escherichia  coli, adecuado control luacié
‘D | Salmonella spp, | Malas  précticas . . |durante el proceso y Evaluacion — de
w N I ’ . Baja | Alta | Media proveedores - - - |- - | BPM/ PPR
) S |Listeria de procesamiento despacho del producto, (certificados  de
o M | monocytogenes, estos pueden .
< - . calidad,
a Vibrio contaminarse. ) )
= . inocuidad y
parahemolyticus,
w otros).
w Staphylococus
a aureus.
< Presencia de | Falta de control Control de
4 . : i '
o . meta]e§ pesad_os en el proceso y/o Baja | Alta | Media Si no existe un provggdores o | i PPR
|<T: & | (Arsénico, mercurio, | contaminacion de adecuado control puede | (certificados de
s & | cromo, plomo, zinc) | materia prima existir una | calidad,
& | Migracion de | Deficiente contaminacion del | inocuidad y
monomeros hacia el | proceso en| Baja | Alta | Media |producto. otros). - - - - - PPR
producto fabricacion
9 Deficientes Si no existe un|Control de
‘% | Polvo, cabello, etc. |practicas en el| Baja | Media| Media | adecuado control puede | proveedores - - - |- - BPM
L almacenamiento. existir una | (certificados de
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contaminacion  fisica | calidad,
con lo cual se pierde la | inocuidad y
calidad del producto. | otros).
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14, LIMITES CRITICOS, SISTEMA DE VIGILANCIAY ACCIONES CORRECTIVAS PARA CADA PCC.
PELIGRO LIMITE MONITOREO ACCIONES
PPC| SIGNIFICATIVO | CRITICO | ¢QUE? ,COMO? | FRECUENCIA | (QUIEN? | CORRECTIVAs |  VERIFICACION REGISTROS
Termometro
°<4.4° o .
TP =44°C Temperatura | digital, Cada lote |, . Recepcion de
ionad Técnico de|Se rechaza el ision diaria de 1 S
Formacion de i :jecepc;lona g, Calidad lote que Re\_/|5|ond|ar|a eI 0s | materia prima:
< |escombrotoxina | Histamina Aunl,?n'ii'g_ an e|ac|l;$]r dg presente limites registros de control. g':‘%}'t_'eLD'FR'Ol de
= | (Histamina) =100 ppm g uﬁidades muestrgo Jefe de | superiores a lo Anadlisis de histamina His?tamina del
@ por unidad | ,. . . . laboratorio | establecido. ' )
a de especie Histamina | pardmetro establecido Laboratorio.
< <100 ppm
o Si la
'<_( Cada lote temperatura -~ | Revision diaria de los
= recepcionado emwea44cre&muﬁwmm
w | Desarrollo de . P "l 0 presenta g " | Recepcion de
. R o Termometro de  acuerdo | Técnico de ST
O | bacterias T°<4.4°C | Temperatura | . . . malas pes materia prima:
= , digital con el plan de | Calidad L Analisis
o |patogenas muestreo caracteristicas microbiolégicos  del CAL-HID-FR-01
o establecido organolepticas roducto
o ' el lote es|P '
8 rechazado.
@ | Presencia de . ... |Cada lote Se rechaza el
o . Olor a|Visual, analisis |~ lote que P
contaminantes . . (unidad  de| ., . o Recepcion de
L .| combustible, |fisico- Técnico de | presente estos | Revision diaria de los S
quImicos. Ausencia aceite organoléptico transporte) - y Calidad li registros de control materia prima:
Combustible, intur,a (AgFO) P antes de la peligros g " |CAL-HID-FR-01
aceite, pintura P ' ' descarga. quimicos
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Identificar el
ultimo
monitoreo  con
patrones
conformes y
0 volver a
,9 inspeccionar al
8 100% las
a) unidades hasta
o Ausencia al detectar pieza no
o limite conforme.
D | presencia 4o | detectable Pasando el Ademas, se para
- de retazos producto por un | Inicio  del el proceso para| peyision diaria de los :
< |retazos de metal q , . .. verificar los . Registro de control
| e metales: | Retazos de|equipo detector | proceso, cada| Técnico de . registros de control. q )
w | (ferroso, N0l Ee. 2. 2mm | metal de metales y|1 hora y/o| Calidad equIpos Y Verificacion con | &€ EMPpague-
= |ferroso y acero NFe:2 5 t q q descartar las t CAL-HID-FR-04
W |inoxidable) e:2.5mm patrones cada parada posibles roturas, | Patrones.
o) 3.5mm se observe
Q
@)
|
|_
L
&)
o

detector de
metales con los
patrones para
reiniciar el

Proceso.
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15. SISTEMA DE VIGILANCIA DE LOS PCC

15.1 Objetivos
Nos permite saber cuando un PCC esta fuera de control e identificar los problemas antes de
que ocurran, durante el proceso de produccion de productos Hidrobioldgicos, en todas sus

presentaciones.

15.2 Alcance

Aplicado a cada Punto Critico de Control (PCC) identificado para nuestro proceso:

- Recepcidén de Materia Prima

- Deteccién de Metales

15.3 Responsabilidad
El Jefe de Aseguramiento de la Calidad, el Jefe de Produccion, y el Técnico de
Aseguramiento de la Calidad son los responsables de monitorear el limite critico.

El Jefe de Produccidn, los supervisores, encargados de linea y operadores de produccion de

planta son los responsables de mantener el PCC bajo control.

154  Frecuencia
- Analisis fisico organoléptico por cada lote que ingrese a zona de la recepcion.
- Inspeccion de detector de metales por cada lote que sea procesado.

- Analisis microbioldgico y quimico al producto terminado por cada lote de embarque.

15,5 Descripcion
El monitoreo implica realizar una secuencia planificada de observaciones o mediciones de

parametros de control para evaluar si un Punto Critico de Control esta bajo control.
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16.  SISTEMA DE VERIFICACION

16.1 Objetivos

Asegurar que todos los peligros han sido identificados y que cada

controlado correctamente.

16.2 Alcance

Desde la recepcion de materia prima hasta el despacho del producto.

16.3 Responsable
- Equipo HACCP

uno esta siendo

Son los responsables de realizar la verificacion, frecuencia, métodos, ensayos o pruebas

a ser utilizadas para el monitoreo de los PCC y documentacion.

16.4 Descripcion

Durante la verificacion del plan HACCP se debe tener en cuenta lo siguiente:

- Revisar la documentacion del plan HACCP

- Verificar que el plan HACCP esté seguido correctamente

- Verificar que los limites criticos sean adecuados para controlar los peligros

- Verificar los registros del monitoreo de los PCC

- Verificar la adecuada toma de decisiones ante los peligros.

Ademas, el procedimiento de verificacion incluye:

» Auditoria interna y externa del plan HACCP

= La auditoria del sistema de verificacion

= Reuvisidén de las desviaciones y de las acciones correctivas que se tomaron durante el

proceso.

= Examen microbiologico (calidad de las materias primas, eficiencia de las operaciones

de limpieza, sanidad del producto terminado).

= Verificar que los registros de monitoreo estén correctos
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= Verificar que los instrumentos utilizados en el monitoreo sean los adecuados y estén

calibrados.

16.5 Frecuencia del Monitoreo

La verificacion es rutinaria.
- Se determina por la cantidad de riesgos involucrados.
- Laprobabilidad de que ocurra un problema

- Lacantidad de producto producido entre los tiempos de verificacion.

17. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE DOCUMENTACION Y
REGISTRO

Los registros generados como resultado de las actividades de monitoreo y control serén
preservados y mantenidos por el Departamento de Aseguramiento de la Calidad y archivados
en orden cronolégico por un periodo minimo de tres afios, de acuerdo a la Resolucion
Ministerial 449 — 2006 - MINSA, estando disponibles y accesibles a los representantes
oficiales de los organismos reguladores y/o auditores externos, asi como para los clientes.

Los registros estaran a disposicion de los responsables de produccién: el Gerente de Procesos

Industriales, el Jefe de Produccion y el Jefe de Aseguramiento de la Calidad.
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ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CAL-HID-FR-01

Version: 00
HACCP - ESPECIES FORMADORAS DE HISTAMINA "RECEPCION DE MATERIA PRIMA" - PCC1
Fecha: 05/09/2020
Fecha: Proveedor: Turno:
Lote: Chofer:
Cliente: Placa: Hr Inicio descarga:
Especie: Procedencia:
Cantidad: EMB Y Matricula: Hr Final descarga:
Responsable: HISTAMINA : ppm.
Piezas a evaluar: Plan de muestreo segun la NTP N° de
1 2 3 4 5 6 8 9 10 11 12 13 14
700.002-2012 Muestras
T interna °C
Log. Promedio Cm
Peso ™ /Kg.
Caracteristica ASPECTO Calificacién
Pigmento vivo ytornasolado u
. L Extra
Opalescente; sin decoloracion.
Pigmentacién viva pero sin brillo A
PIEL Pigmentacién en fase de B
decoloracién ysin brillo
Pigmentacién decolorada, sin brillo, .
No admitido
piel se desprende de la carne*
Acuosa, Transparente Extra
MUCOSIDAD Ligeramente turbia A
CUTANEA Lechosa gris amarillenta B
Opaca No admitido
Cl‘)nvexo(abombado);puplla negray Extra
brillante.
Convexo ligeramente hundido, pupila
negra apagada; c6rnea ligeramente A
0JOS opalescent
Plano; cérnea opalescente; pupila B
opaca.
Coéncavo en el centro, Pupila Gris, .
No admitido
Cornealechosa*
Colorvivo;sin mucosidad Extra
Menos coloreadas, mucosidad A
transparente.
BRANQUIAS Color marrén/gris decolorandose; 8
mucosidad opacay espesa.
Amarillentas; M ucosidad lechosa* No admitido
Liso, brillante; dificil de separar de la
Extra
carne.
PERITONEO Un poco apagado; puede separarse de A
(En el pescado lacarne
eviscerado) Grumoso; facil de separar de la carne B
No adherido* No admitido
Algas marinas Extra
OLOR DELAS Ausenciade olor a algas, olor neutro A
BRANQUIAS Y DE LA Fermentado; Ligeramente agrio B
CAVIDAD
ABDOM INAL Agrio, descompuesto. No admitido
Firme y eléstica; superficie lisa? Extra
Menos elastica A
CONSISTENCIA DE || igeramente blanda(flacida), Menos
L B
LA CARNE elastica; superficie céreay opaca.
Blanda(flacida)* las escamas se
desprenden faciimente de la piel, No admitido
superficie algo arrugada.
Puntaje Total
Extra 9) LIMITES CRITICOS Olora Presencia ()
A (8,7 Temperatura de recepcion 4.4 °C Combustible | Ausencia ()
B (6,5) histamina x ejemplar <100 ppm L. Presencia ()
Parasitos -
NO ADMITIDOS (4,3,2,1) Ausencia ()

*Se registra el promedio de nimero de muestras tomadas de acuerdo alaNTP 700.002 — 2012 segln la especie que corresponda.

OBSERVACIONES:

Técnico de Calidad

Jefatura de Calidad
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Formato CAL-HID-FR-02: "CONTROL DE PROCESQO" PARA PESCADQOS

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD CAL-HID-FR-02
Version: 00
"CONTROL DE PROCESO" PARA PESCADOS
Fecha: 05/09/2024
Fecha: Responsable: Filete C/P: 0
Cliente: Turno: Filete S/P: 0
Lote: Hr Inicio: Lomos: 0 otros: 0
Especie: Hr. Termino: Corte Mariposa: 0
To;", e o Amacenamiento | LG Intgrna del Cont(rjol el controllde Lavado Tiemno de T Interna | Control de T° del Producto
Hora EID(ENE Rronicio ronficid Lavz do despues del [ Peso xPieza Inareso a Tnel
T1 TL T2 | T3 (T ]| T2| T3 C NC T°H20 Lavado o0 bandeja g
OBSERVACIONES
ACCION CORRECTIVA:
LEYENDA N°Lote lamina:
C Conforme (sin restos de piel, sin hematomas, sin linea de sangre, sin visceras, sin espinas, etc.)
NC No conforme(con restos de piel, con musculo negro, con visceras, con hematomas, etc.)
Limite de control:
Temperatura del agua de lavado menor o igual a4C
NOMBRE: TAC JAC
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Formato CAL-HID-FR-03: “CONTROL DE COCCION” PARA PESCADOS

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD CALHIDFRO3
CONTROL DE COCCION DE PARAPESCADOS Version: 00
Fecha: 05/06/2020
CARGA VENTEO PROCESO
ESPECE lote N° COCINA P TOTAL TIEMPO
CANASTILLAS
HORA DE HORA DE TIEMPO HORA DE HORA DE HORA DE HORA DE TEMPERAT. PRESION
INICIO CIERRE PUERTA TOTAL INICIO TERMINO INICIO TERMINO °C Lb/pu\gz
OBSERVACION ACCIONES CORRECTIVAS
Técnico de Calidad Jefe de Calidad
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HACCP - "CONTROL DE EMPAQUE" - CONTROL DE DETECTOR DE METAL -

PCC2

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CAL-HID-FR-04

HACCP - "CONTROL DE EMPAQUE" - CONTROL DE TRAZAS DE METAL - PCC2

Versiéon: 00

Fecha: 05/09/2020

Producto:
Cliente:
Lote:

Fecha de Produccién:

Céd. Termoémetro:
Cod. Balanza:
Turno:

Fecha de Vencimiento:

Fecha:

Encargado de Linea:
Responsable del Cliente:

Presentacion del

Hora
producto

Cédigo

N° o o Peso S/G
Tunel Te° Producto (°C) (Kg)

Peso T
CIG (Kg)| Glase

Peso Master Rotulado de producto

Limite Critico:
Te producto: -18 C°

Leyenda:

PPD: Parte de Produccién Diaria
C/G: Con Glaseo

S/G: Sin Glaseo

C: Conforme

NC: No Conforme

N° Lote Sacos:
N° Lote de Cajas:

N° Lote de Bolsas y/o mangas:

** Tara de: Saco y/o caja + bolsa y/o lamila y Etiq.

T°Agua de glaseo < 4°C

Control de sensibilidad deteccion de metales PCC2

Hora Presentacion Lote/Cédigo

Contraste de testigos patron

Ferroso No Ferroso Ac.ero N° de Piezas
Inoxidable
C NC C NC C NC

FRECUENCIA: Se debe contrastar el Detector de Metales cada hora con los patrones de acuerdo al producto a

empacar.
LIMITE CRITICO: Ausencia al limite detectable.

Ferroso No Ferroso

Acero Inoxidable

22 25

35

ECSAC

OBSERVACION:

ACCION CORRECTIVA:

Técnico de Calidad

Jefe de Calidad




ANEXO 2
“MANUAL DE PRE-REQUISITOS: MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA”
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CAL-MN-01

Eggsmm MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Version: 01

Fecha: 03/09/2020

INTRODUCCION

Nuestro manual tiene el propoésito de constituirse en una herramienta técnica y guiar a
los manipuladores de alimentos, supervisores de areas, jefaturas, pero en especial a los
profesionales de este oficio, sobre el conocimiento necesario que les facilite aplicar
pautas correctas en su trabajo cotidiano. Siendo también una fuente de consulta
permanente sobre los temas del manejo higiénico de los alimentos.

Este documento esta estructurado en modulos que hacen relacion a los Principios
Generales de Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius, y esta destinada a ser
empleada como herramienta para los manipuladores de alimentos, porque su contenido
se estima, que puede apoyar otras iniciativas de formacion de manipuladores.

Las POES son las instrucciones detalladas que se necesitan para cumplir con las BPM,
ya que permiten que todos los procesos de manufactura y limpieza de una planta se

realicen siempre de manera efectiva y eficaz.

OBJETIVO

- Determinar las buenas practicas de manipulacion sobre nuestros productos, para
asegurar sus aspectos de inocuidad, higiene y limpieza.

- Minimizar los quiebres referidos a la higiene, los mismos que generan riesgos a
la inocuidad del producto, demoras en la produccion y rechazo de productos

- Establecer y poner a disposicion de todo el personal involucrado en el proceso
operativo, los lineamientos enmarcados dentro de este Manual, asegurando su
difusion, entendimiento y cumplimiento, propiciando una cultura del orden e
higiene de la empresa.

- Disefar procedimientos operacionales estandares de saneamiento para mejorar
la inocuidad de la fabricacion de alimentos en la empresa Esmeralda Corp.
S.A.C.

ALCANCE

El presente Manual aplica a las instalaciones de Esmeralda Corp. donde se elaboran
los productos, hidrobiolégicos congelados, que incluyen desde recepcion, proceso,
coccion, congelado, empaque, almacenamiento de producto terminado y despacho.
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IV. DEFINICIONES

Agua potable:
Aquélla cuyo uso y consumo no causa efecto nocivo al ser humano.

Alimento Adulterado:

Aquel que ha sido privado en forma parcial o total de sus elementos, los cuales han
sido remplazados por otros inertes o extrafios, adicionados como aditivos no
autorizados y sometidos a cualquier tratamiento para disimular su alteracion.

Alimento Contaminado

El que contiene agentes vivos (microorganismos y/o parasitos riesgosos para la salud)
y sustancias quimicas, minerales o particulas extrafas.

Cadena Alimentaria:

La serie de procesos que se inicia en: obtencion de la materia prima, almacenamiento,
recepcion, preparacion previa, preparacion final, almacenamiento, distribucion,
servido y consumo final.

Contaminacidn cruzada: proceso por el cual los microorganismos son trasladados

mediante el agua, personas, plagas, equipos y materiales, de una zona sucia a una
limpia, posibilitando la contaminacion de los alimentos.

Control de Plagas: Medidas preventivas y correctivas, naturales o artificiales, que dan

como resultado la prevencion, represion, contencion, destruccion o exclusion de una
plaga (Insectos, pajaros, roedores y cualquier otro animal) de manera responsable para
con el medio ambiente y la salud humana.

Desinfeccion:

Eliminacion o reduccion del nimero de microorganismos patdgenos a un nivel que no
propicie la contaminacion de la superficie o alimento, mediante el uso de agentes y/o
métodos fisicos higiénicamente satisfactorios, a un nivel que no ocasiona dafio a la
salud del consumidor, ni del trabajador.

Enfermedad Transmitida por Alimentos - ETAS:

Enfermedad que se transmite a las personas por los alimentos contaminados,
produciendo infeccién microbioldgica, infeccion parasitaria e intoxicacion.

Lux: Unidad de medida de la iluminacion.
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Manipulador de Alimentos:

Persona que trabaja y esta en contacto con los alimentos mediante sus manos, cualquier
equipo o utensilio que emplea para manipularlos, en cualquier etapa de la cadena
alimentaria, desde la adquisicion del alimento hasta su entrega al cliente.

Materia Prima:

Insumo que se emplea en la preparacion de alimentos y bebidas.

Medida Correctiva:

Accidn que se adopta cuando los resultados de la vigilancia indican la pérdida en el
control del proceso.
Medida Preventiva:

Cualquier medida y actividad que puede realizarse para prevenir o eliminar un peligro
para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

No conformidades:

Todo reclamo correspondiente a inocuidad que no cumpla con los requisitos
declarados por la Empresa sera considerado como una No Conformidad.

Procedimientos PEPS (Primero en Entrar, Primero en Salir):

Procedimiento de almacenamiento que tiene como finalidad desplazar la mercancia
conforme a su fecha de entrada y/o caducidad. Consiste en rotular, etiquetar o marcar
con cualquier otro método los alimentos, con la fecha de ingreso al almacén y colocar
la mercancia conforme a dicha fecha, de tal manera que se asegure la rotacion de estos.

Superficies en Contacto con los Alimentos:

Todo aquello que entra en contacto con el alimento durante la elaboracion y manejo
normal del producto incluyendo utensilios, equipos, manos del personal, envases,

estanteria, menaje, cubiertos, mesas de trabajo y de servido.

RESPONSABLES

- El Director Gerente: Es responsable de disponer los recursos necesarios para el
cumplimiento de las actividades descritas en el presente manual.
- La Gerencia de Unidad: Es responsable de aprobar las gestiones sobre la

ejecucion de las actividades establecidas en el presente manual.
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- La Jefatura de Aseguramiento de la Calidad: Es responsable de velar por el
cumplimiento y verificar la ejecucion de los lineamientos y actividades
establecidas en el presente manual.

- La Jefatura de Produccion: Es responsable de hacer cumplir las disposiciones
establecidas en el presente manual.

- Supervisor de Aseguramiento de la calidad: Es el responsable de difundir todo
lo descrito en el presente documento a las personas involucradas en los procesos.

- Manipulador de Alimentos: Responsable de ejecutar sus actividades laborales en

cumplimiento de las disposiciones establecidas en este documento.

VI. BASE LEGAL

- CAC/RCP-1 (1969), Rev. 3 (1997): Cddigo Internacional recomendado de
practicas y principios generales de higiene de los alimentos.

- D. S. N°007-98-SA Reglamento sobre vigilancia y control sanitaria de alimentos
y bebidas.

- Decreto Supremo N° 040 — 2001 / Norma Sanitaria para las Actividades
Pesqueras y Acuicolas.

- R. M. N° 591-2008 / MINSA: Norma Sanitaria que establece los criterios
microbioldgicos de calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de
consumo humano.

- R. M. N° 461-2007 / MINSA: Guia Técnica para el Analisis Microbiologico de
Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas

- D. S. 031-2010-SA Reglamento de la Calidad de Agua para consumo humano.

VIl. DISPOSICIONES FINALES

La revision periodica del presente documento se llevard a cabo de forma Anual,
mientras que el cambio de version se realizara cuando existan cambios en los procesos,
inclusion de nuevos equipos, tecnologia y procedimientos en las operaciones;

asegurando su mejora continua.

VIill. DESARROLLO
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1. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

1.1 UBICACION E INSTALACIONES
1.1.1 Disefio

El disefio de la Planta cumple con las condiciones de higiene y sanidad, que asegura la
inocuidad en cada etapa del proceso, permitiendo identificar, controlar y evitar cualquier
grado de contaminacion que puedan generar enfermedades.

El acceso a las instalaciones de la Planta se encuentra claramente sefializada e identificada.

Mantienen ingresos independientes al area de proceso y cdmara de producto terminado.

1.1.2 Ubicacién

La Empresa Esmeralda Corp. SAC. — Planta procesadora de productos Hidrobioldgicos esta
ubicada en la Panamericana sur Km. 18.5, Provincia de Lima, Departamento de Lima. La
planta esta situada en una zona industrial autorizada, las actividades que genera no

constituyen una fuente de contaminacion para los productos alimenticios elaborados.

1.1.3 Alrededores y Vias de Acceso

Los alrededores y vias de acceso se mantienen libres de acumulaciones de materiales,
equipos mal dispuestos, residuos, desperdicios, chatarra, malezas, aguas estancadas,
inservibles o cualquier otro elemento que favorezca posibilidad de albergue para
contaminantes y plagas. Todo el entorno de la planta es mantenido en condiciones de

proteccion contra la contaminacion de los productos.

Las vias de acceso y areas de desplazamiento que se encuentran alrededor de la planta son

totalmente pavimentadas.

La planta cuenta con un sistema de Plataformas de tal manera que los vehiculos no entran
en contacto con nuestras salas de procesos. Las unidades se colocan en cada rampa para la
recepcion y despacho de los productos.

Las medidas de bioseguridad establecidas son apoyadas con uso de sefialética.
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1.1.4 Construcciones y Edificaciones

Las estructuras del interior de las instalaciones se encuentran construidas con materiales
duraderos, lisos y son féciles de mantener, limpiar y, segun aplique, desinfectar.

La planta esta distribuida de acuerdo con lo siguiente:

Zonas de recepcion para Materia Prima Zona menos limpia
Salas de Proceso

Camaras de Producto Terminado
Plataforma de Despacho Zona mas limpia

Ademas del almacén central de insumos y empaques.

Los espacios de las zonas de proceso donde se realizan las actividades operativas son
adecuados y suficientes para la capacidad de produccion, permitiendo que no existan
obstrucciones, evitando el contacto con el producto y la contaminacién cruzada. Las mesas
y equipos utilizados en los procesos productivos se encuentran instalados separados de las
paredes y permiten el transito del personal. El ancho de los pasillos permite el libre transito
para realizar las actividades operativas de produccion.

La estructura del interior de las instalaciones esta construida adecuadamente, permitiendo
realizar las actividades de limpieza y desinfeccion (De zona menos limpia a zona mas
limpia).

Las estructuras internas se describen a continuacion:

a. Los pisos son de material noble, no corrosible, presenta declive hacia las canaletas que
permiten su limpieza y desinfeccion, evitan la acumulacion de efluentes y residuos

organicos.

b. Las paredes son de panel de colores claros, solidos y lisos, que permiten realizar las

labores de limpieza y desinfeccion. Se mantienen en buen estado de conservacién e higiene.
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c. Los techos son de material liso, color claro lo cual facilita la limpieza, evita laacumulacién

de suciedad y se reduzca al minimo la condensacion de agua y la formacién de mohos.

d. Las puertas que separan las entradas entre procesos son de superficie lisa y no absorbente

que facilita la limpieza y desinfeccion.

e. Las ventanas internas de salas de proceso estan construidas de tal forma que se impide la

acumulacién de polvo y/o suciedad y el ingreso de insectos voladores.

f. Las Salas de produccidn cuentan con uniones de las paredes y pisos ¥ cafia con la finalidad

de facilitar la limpieza y evitar la acumulacién de residuos organicos.

g. Las superficies de trabajo en contacto directo con nuestros productos son de grado

alimentario, solidas, facil de limpiar, mantener y desinfectar.

h. El tanque cisterna cumple con los siguientes requisitos:

- Esté construido de material concreto armado.
- Tiene la superficie lateral y el fondo pulido.
- Tiene una tapa hermética y de un material resistente a la corrosion o de material sanitario

si esta expuesta a la humedad frecuente.

La planta cuenta con un sistema de iluminacion natural y se complementa con la luz artificial
con intensidad de 220 lux en las salas de produccion, esta se encuentra distribuida en
cantidad suficiente para cada area de produccién. Los vestidores y servicios higiénicos

cuentan con luminarias, protegidas con polivinilo.

El sistema de ventilacion de la Planta es suficiente y adecuado, que evita la condensacion de
vapor de agua y permitir la eliminacion de aire contaminado. Las aberturas de ventilacion
estan provistas de rejillas u otras protecciones de material anticorrosivo, instaladas de

manera que puedan retirarse facilmente para su limpieza.
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1.1.5 Instalaciones Fisicas

Gabinete de higiene.

La entrada a las instalaciones se realiza a través de las puertas de facil acceso, antes del
ingreso a planta se debe pasar el filtro sanitario, el cual consta de las siguientes etapas:

1. Primer pediluvio, para eliminar los posibles residuos adheridos a las botas de las areas
externas.

2. Lavado de botas con solucion de detergente.

3. Desinfeccion de botas con solucion desinfectante hipoclorito de sodio de 100 a 250 ppm.
4. Grifos con accionamiento no manual para el lavado de manos con cafios para el lavado de
manos.

5. Dispensadores de jabon.

6. Secador de manos automatico o dispensador de papel toalla.

7. Dispensador de alcohol

Salas de Proceso

Todo acceso a la sala de proceso cuenta con un pediluvio independiente con solucion
desinfectante hipoclorito de sodio de 100 ppm a 250 ppm, tanto para la zona sucia como para
la zona limpia y se cuenta ademéas con lavamanos provisto de dispensadores de jabon,
desinfectante y secador.

Las estructuras y acabados en general de las instalaciones mantienen un adecuado estado de
conservacion, son de color claro, con uniones a media cafia con fin de evitar ser una posible
fuente de contaminacion.

Las instalaciones son inspeccionadas de acuerdo con el control de saneamiento de planta de
congelados, estos se reportan al area de mantenimiento cada vez que se requiera de alguna

reparacion.

1.1.6 Cémaras de Almacenamiento
Mantienen las temperaturas para productos congelados entre -18 a -25°C y cuenta con un
sistema que registra las condiciones de temperatura de las camaras de almacenamiento y

también se cuenta con un control aleatorio de temperatura manual, tanto del producto como
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del ambiente de la cdmara, este puede ser monitoreado desde el ordenador o celular en
tiempo real.

En el caso del tanel de congelacion, se cuenta con un indicador de temperatura empotrado
en la parte superior de la puerta con la finalidad de que la lectura sea inmediata ya que el
flujo de congelamiento es continto y también mantiene implementado los sensores de
temperatura para el ttnel.

En el caso de que se evidencie una caida de temperatura en las camaras de almacenamiento
de productos refrigerados o congelados por un tiempo mayor a una hora, se informara
inmediatamente al Gerente de Unidad y Jefe de Mantenimiento, quienes realizaran el
seguimiento hasta detectar la falla de los equipos de frio e inmediatamente se tomaran las
acciones afin de restaurar el quiebre de temperatura de los productos. Si la falla o el problema
requieren un tiempo mayor de 48 horas en darle solucién y/o mantenimiento, los productos
comprometidos seran reubicados a las diferentes camaras de almacenamiento afin de
garantizar la inocuidad del producto.

Sus instalaciones permiten mantener su estado e higiene adecuadamente.

1.1.6  Almacenes de Insumos, Materiales y quimicos.

Las instalaciones, superficies de trabajo, equipos y utensilios de metal en el almacén de secos
se mantienen libres de oxido.

La Planta cuenta con 1 almacén central, el cual esta provisto de racks, claramente rotulados
y distribuidos de acuerdo con los materiales e insumos por tipo:

- Material de empaque

- Insumos

- Productos quimicos (desinfectante, detergentes, etc.)

Los productos quimicos estdn almacenados de forma separada y de uso exclusivo,

asegurando que no entren en contacto con los insumos y empaques de alimentos.

Los ambientes donde se almacenan insumos alimenticios, material de empaque tienen
condiciones adecuadas de disefio y temperatura para preservar la calidad higiénica sanitaria

de estos alimentos.
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Productos quimicos

Medidas de control

- S6lo se empleard productos quimicos autorizados por DIGESA, que no representen peligro
a los productos que se procesa. Y seran empleados cuando el proceso productivo haya
terminado.

- Estan establecidos mecanismos de recepcién independientes para las Materias primas y
envases.

- Cada producto debe ingresar con sus documentos en estado vigente: Fichas Técnicas y
Hojas de Seguridad.

- Los productos quimicos de limpieza son almacenados en sus gabinetes de higiene para
evitar contaminacién cruzada, donde no se encuentran en contacto con materiales ajenos a
su funcion y en un espacio cerrado.

- El acceso a la manipulacion de Productos Quimicos estéa restringido para los Operarios en
horas de proceso, sélo el personal de limpieza tiene acceso.

- Los Productos Quimicos utilizados en la limpieza y Sanitizacién se encuentran rotulados

con etiquetas visibles.

1.1.7 Abastecimiento de Agua y Calidad de Hielo

- El suministro de agua potable para los procesos y elaboracion de hielo se obtiene de pozo
y es bombeada hacia un sistema de filtros para ser tratada (filtros multimedios y filtros
cartucho), el agua que liberan estos filtros es derivada a un sistema de tratamiento de osmosis
inversa, una de sus salidas es liberada hacia 5 tanques de almacenamiento de 10 m3 y otra

salida es utilizada para los condensadores del sistema de frio.

- El agua es clorada mediante inyeccion en linea con hipoclorito de sodio a través de una
bomba dosificadora, al tanque N° 00 donde ocurrira la mezcla la cual reposara
aproximadamente 40 minutos para el efecto del hipoclorito de sodio, ademas almacena 60
litros como capacidad para obtener 0.5-1.0 ppm. de cloro residual libre en la sala de proceso
(CRL).

MANUFACTURA Fecha: 03/09/2020
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- El suministro de agua potable para los otros servicios proviene de tanque cisterna que es

alimentado por un pozo.

- Se cuenta con capacidad suficiente de agua para las labores diarias del proceso operativo
de produccién, de limpieza y desinfeccion de las instalaciones, los equipos y utensilios, el
lavado y desinfeccion del personal.

- El agua distribuida cumple con los parametros microbiolégicos y fisicoquimicos, tal como

se muestra en la seccion 2.2. Del POES denominada Control Sanitario del Agua.

1.1.8 Evacuacion de Aguas Residuales

Los efluentes generados por Esmeralda Corp. y las empresas que operan en ella, se evacuan
hacia la Planta de Tratamiento de Aguas Residuales (PTAR) de la Empresa.

La planta cuenta con un sistema de desagiie de canaletas que se encuentra protegida por
rejillas desmontables que evitan el ingreso de roedores y vectores al establecimiento.
Asimismo, existe separacion entre los sistemas de desagues de la planta de proceso y los

servicios higiénicos.

Planta PTAR — Esmeralda Corp.
Ademas, la planta cuenta con un pozo séptico, para la descarga de los SS. HH, el cual toma
servicios de terceros para la evacuacion y disposicion final de los residuos liquidos en

rellenos sanitarios Autorizados.

1.1.9 Disposicion de Residuos Solidos

Los tachos para basura se encuentran distribuidos en la planta de procesamiento, areas de
apoyo, servicios higiénicos y oficinas, son evacuados diariamente y dispuestos en
contenedores en puntos de acopio estratégicamente ubicados en el perimetro externo de la

Planta.

MANUFACTURA Fecha: 03/09/2020
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La planta ha desarrollado un Plan de Manejo de Residuos Solidos que establece la
identificacion de los residuos desde su origen, un apropiado sistema de recoleccion y
segregacion, el transporte seguro y la disposicion final de manera responsable, considerando

segun su aplicabilidad, las opciones de reuso, reciclaje y recuperacion o tratamiento.

1.1.10 Instalaciones Sanitarias

a. Servicios Higiénicos

La Planta brinda a los empleados servicios higiénicos y servicios sanitarios accesibles,
adecuados y cantidad suficiente, separados y debidamente identificados para hombres y
mujeres. Las instalaciones se encuentran separadas de la zona de procesamiento y adicional
cuentan con puertas separadoras.

Estan equipados con dispensadores de jabon, gel desinfectante y para secado de manos, asi
como instructivos para el correcto lavado y desinfeccion de manos.

Se mantienen claramente identificados, su frecuencia de higiene esta incluida en el CAL-
H&S-PR-01 Programa de higiene y saneamiento por personal de limpieza a cargo del area
de calidad.

Se realiza el mantenimiento de las instalaciones sanitarias de forma periddica, asegurando
que siempre se encuentren operativos.

En cada instalacion sanitaria cuentan con recipientes de basura tapados y protegidos con tapa
embudo y pedal, para evitar el contacto con las manos. Los recipientes son mantenidos
lavados y desinfectados. Existen duchas separadas para mujeres y hombres, que disponen de

suficiente agua.

b. Vestuario

Se han determinado espacios adecuados (vestuarios) para el cambio de vestimenta para el
personal que labore en planta, visitas y prestadores de servicios que ingresen a la sala de
proceso, asi como se disponen de casilleros para uso el uso personal de cada colaborador,

sirven para guardar la ropa y objetos personales de cada colaborador, a fin de que no entren

MANUFACTURA Fecha: 03/09/2020
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en contacto directo con la ropa de proceso. Esté prohibido almacenar alimentos y objetos o

materiales que puedan generar contaminacion.

FORMATO: Control de Higiene de las Superficies — Servicios Higiénicos y Vestuarios —
Damas y Varones CAL-H&S-FR-03

1.2 EQUIPOS Y UTENSILIOS

Los materiales, equipos y utensilios que se usan en el proceso son de material sanitario, acero
inoxidable o de plésticos de grado alimentario no absorbentes, lisos, sin grietas,
impermeables y que no emiten sustancias toxicas, ni impregnan a los alimentos olores y/o
sabores, faciles de limpiar y desinfectar. Estos son propios de cada area a fin de evitar la
contaminacion cruzada, se diferencian por colores para una facil identificacién por areas.

Los equipos utilizados para los tratamientos de coccion estan provistos de termometros para
la medicion y registro de las temperaturas y tiempos del tratamiento aplicado. Dichos

termometros se mantienen en buenas condiciones de conservacion y funcionamiento.

Los utensilios destinados para realizar las labores, tales como: cuchillos, chairas, sierras,
entre otros, son distribuidos en cantidad suficiente de acuerdo con el proceso de produccion
por parte del area de Almacén, estos seran registrados al ingreso y salida del proceso.

Las salas de proceso cuentan con porta mangueras que permiten mantener enrolladas las
mangueras de agua cuando no estan siendo utilizadas y con dispositivos que no permitan el

reflujo del agua y pueda existir una contaminacion.

Durante la jornada de trabajo y al final de esta, los equipos permiten ser desmontados y los
utensilios, mesas de trabajo de todas las zonas son lavadas, y desinfectadas todas las

superficies en contacto con producto terminado.

Ningun equipo, utensilio o contenedor que se utilice en las operaciones externas ingresa a la

sala de proceso.

Los equipos que contienen instalaciones eléctricas y mecanicas son protegidos antes de

proceder con la limpieza y desinfeccion.

MANUFACTURA Fecha: 03/09/2020
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FORMATO: Control de verificacion de utensilios y equipos durante el proceso CAL-H&S-
FR-14

1.2.1 Equipos de Medicion y Control

Todos los equipos criticos empleados para el control del proceso (termdémetro, balanzas) son
controlados y registrados, de forma que permiten verificar el cumplimiento de los pardmetros

establecidos.

a. Balanzas:

Son empleadas para determinar el peso durante el proceso y para la realizacion de sus

inventarios. La verificacion es realizada por pesas patrén con calibracion vigente.

b. Termdmetros:

Son empleados para controlar la temperatura de los productos, salas de proceso de productos.
La verificacion es realizada de manera diaria por termdmetro patrén con calibracion vigente.
Las camaras de conservacion estan dotadas de un sensor para la medicion y registro para la
temperatura. Dichos dispositivos se encuentran en un lugar visible y se mantienen en buenas
condiciones de conservacién y mantenimiento. Todos los equipos de medicion patron esta
sujetos a calibracion de acuerdo con el Programa de Mantenimiento Preventivo -Seccién
equipos de medicion. La calibracion sera realizada por un organismo con acreditacion

vigente emitido por el INACAL.

1.2.2 Mantenimiento

El mantenimiento preventivo es fundamental para asegurar el éxito de nuestros procesos. El
deterioro de equipos causa contaminacion (fisica, quimica o microbioldgica) y pone en
riesgo la inocuidad del proceso, puede generar pérdidas econdémicas y quiebres de los

vinculos comerciales con los clientes.

MANUFACTURA Fecha: 03/09/2020
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El Programa de Mantenimiento Preventivo — Maquinas y equipos, contempla el

mantenimiento preventivo de los todos los equipos para asegurar su correcto desempefio.

Cuando se realiza las labores de mantenimiento, lubricacion, materiales que produzcan

manchas u olores fuertes y/o similares se debe tener en cuenta lo siguiente:

- Aislar y sefialar el area que serd sometida a mantenimiento y retirar de sala las materias

primas y productos expuestos.

- Cuando para repararlos o lubricarlos se necesite desmontar, desarmar; los componentes y/o

piezas no deben ser colocados sobre el suelo.

- Al armar el equipo asegurar que todas las piezas se encuentren sujetas seguras y

correctamente al equipo.

- No estd permitido el derrame o manchas generadas de estas labores contaminen las

superficies en contacto directo o indirecto con los alimentos.
- El personal de mantenimiento que ingrese a Planta de procesos a realizar sus labores deben
ingresar con uniforme limpio y adecuado (porta calzado, uniforme exclusivo de su area

limpio y en buen estado.

- Las maquinas y equipos de proceso solo son reparados por personal que cuente con la

adecuada formacion y autorizado por la Jefatura del area.

- Al finalizar las labores de mantenimiento se realiza la limpieza de los equipos y areas que

fueron sometidas.

1.2.3 Manejo de Residuos Solidos
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En el caso de evacuacion de residuos generales (guantes, mangas, laminas, trapos, etc.), una
empresa prestadora de servicio (EPS) autorizada por DIGESA, se encarga de la evacuacion

de los residuos, segregacion y disposicion final.

Se establece la identificacion de los residuos desde su origen, un apropiado sistema de
recoleccion y segregacion, el transporte seguro y la disposicion final de manera responsable,
considerando segun su aplicabilidad, las opciones de reuso, reciclaje y recuperacion o

tratamiento.

Para el caso de residuos sélidos organicos (provenientes de proceso de hidrobiolégicos), es
realizado por una empresa autorizada por PRODUCE y con el cual se firma un Convenio de

Abastecimiento de Descarte de Residuos Hidrobiolégicos con Esmeralda Corp. S.A.C.

1.2.3.1 Controles

- No estd permitida la acumulacién de deshechos en las areas de manipulacion y
almacenamiento de los productos o en otras areas de trabajo o zonas circundantes. Por lo
que se retira diariamente la basura acumulada en los basureros y trasladarla al contenedor de

acopio del complejo industrial.

- Los residuos se disponen en recipientes de plastico, cubiertos en su interior con bolsas
plasticas que facilitan su disposicidn final, los que se mantienen en buen estado e higiénicos;

presentan tapa desmontable vaivén, a pedal y tapa embudo.

- El personal de limpieza diariamente tiene la responsabilidad de mantener los tachos de
basura ordenados, que se encuentren tapados, en estado (no rotos, rajados o deformados),
limpios y sanitizados para evitar la atraccion de plagas y la contaminacion cruzada.
Cualquier incumplimiento de lo sefialado debe ser informado al Jefe de Aseguramiento de

Calidad para corregir el problema presentado.

- Los controles son registrados en el formato correspondiente.

MANUFACTURA Fecha: 03/09/2020
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1.3 CONTROLES EN EL PROCESO Y OPERACIONES

Nuestros procesos mantienen controles en sus diferentes etapas para asegurar la inocuidad y

aptitud de los productos, estos mantienen limites tolerantes de las variaciones de tiempo y

temperatura.

Se realiza la verificacion y validacion de las actividades de saneamiento a través de pruebas

quimicas y microbioldgicas. En caso de encontrar valores que se encuentren fuera del

pardmetro establecidos de acuerdo con las normas, se realiza la accion correctiva segun

corresponda y en el siguiente periodo de muestreo se volvera a muestrear la superficie

observada. Aqui se utilizan los formatos de “Control de Proceso” que estd indicado en los

planes HACCP.

1.3.1 Control de Proveedores

Se ha establecido un procedimiento CAR-PP-01 Procedimiento de Control de Proveedores,

para definir la seleccion y aprobacion y seguimiento de proveedores.

Los proveedores de materia prima hidrobiolégicos son impuestos por los clientes, éstos

firman una declaracion jurada con Esmeralda Corp. indicando el cumplimiento de normas

de calidad, legalidad e inocuidad. Ademas, estos proveedores se evalian al momento de

recepcionar la materia prima.

1.3.2 Adquisicion de Materia Prima

1.3.2.1 Documentacién de Ingreso y Especificaciones de Producto

Las especificaciones del producto tanto la documentacion que hay que presentar para el

ingreso como los criterios para la aceptacion de la materia prima se encuentran en el CAL-

PP-01 Procedimiento de Recepcion y Aceptacion de Materia Prima.

1.3.2.2 Especificaciones del Envase
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Se han definido criterios para la aceptacion de material de empaque, de acuerdo con las
fichas técnicas y el ALM-PP-01 Procedimiento de Almacén.

1.3.3 Operaciones

El manejo higiénico del proceso implica diversas etapas necesarias durante cada operacion
del proceso, en las cuales se aplicaran las buenas practicas de manipulacion. Las etapas se
especifican en cada Plan HACCP, cada etapa debe tener en cuenta lo siguiente:

Recepcion y Almacenado de la Materia Prima e Insumos

- Una vez ingresada la materia prima, después del muestreo, estas son colocadas

almacenadas y se controla la temperatura para que sea la adecuada.

- Los envases de almacenamiento son de plastico con tapa, limpios y en buen estado, para

mantenerse de forma hermética hasta su seleccién y limpieza.

- El personal de calidad verificara y registrara las condiciones de almacenaje de la materia
prima.
- La rotacion de los stocks de insumos y materias primas sera con el criterio de primeras

entradas primeras salidas (PEPS).

Proceso

- Antes de procesar se verifican los equipos para ver que se encuentren aptos en limpieza y

funcionamiento para la jornada de trabajo.

- La planta de proceso cuenta con flujos continuos en sus procesos que van desde el area
sucia (bajo riesgo) hasta el area limpia (alto riesgo) de tal manera que se evita la
contaminacion cruzada, ademas el personal que labora en cada area esta identificado por

areas con un color de indumentaria.
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- Todas nuestras salas de proceso cuentan un sistema de frio el cual se mantiene la

temperatura de ambiente por debajo de los 10°C.

- El personal respeta el pase a las areas restringidas.

- Todas las areas de proceso, zonas de transito, pasadizos o cualquier otra parte de la planta,

deberé estar en todo momento perfectamente limpia para evitar la generacion de plagas.

- No existe circulacion de equipos, utensilios, materiales e instrumentos asignados o
correspondientes a las areas donde se manipulan productos crudos hacia aquellas &reas

donde se manipulan productos cocidos o viceversa.

- Solo se empleard envases de material sanitario destinado para ese fin, los que deben estar
en buen estado y limpios.

- No colocar materiales ajenos al proceso cerca de donde se encuentra el alimento, como

lapiceros, equipos de medicidn, lentes, paletas, papeles, etc.

- No se procesara cuando se encuentre materiales de empaque (etiquetas, cajas, etc.) de

procesos anteriores en sala asi mismo las etiquetas se desechan cuando se acaba el proceso.

- Los pallets, recipientes y utensilios que se hayan usado deben pasar a limpieza y

desinfeccion.

- Durante el proceso, se evita la permanencia innecesaria y prolongada de los productos

procesados o terminados en las salas de proceso.

- El producto se descarta cuando se contamina (contacto con basura, quimicos, elementos

sucios, tras caer al suelo, etc.).

- Los equipos utilizados en nuestros diferentes procesos cuentan con un sistema de guardas

de seguridad de tal manera que se minimice o elimine el posible peligro durante las
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operaciones de proceso. Ademas, se cuenta con un Programa de mantenimiento preventivo
el cual establece las frecuencias de intervencion de cada equipo y los registros de los

correctivos o preventivos que se realiza a cada equipo.

- En las salas de proceso no hay productos, articulos, implementos o materiales ajenos a los

que se usan en dichos ambientes.

Almacenamiento Congelado

- Durante el almacenamiento se controla la temperatura del ambiente a través del sistema

continuo y monitoreo manual con termémetros.

- Los productos deben encontrarse integros sin aberturas ni roturas.

- Las cajas o tinas con materias primas o productos terminados estdn colocadas sobre
parihuelas o tienen una estructura como base que impida el contacto directo con el piso, tanto
durante el almacenamiento en las camaras como durante su permanencia en las salas de

proceso.

- Esté prohibido el almacenamiento de materiales en desuso en todas las areas (almacenes y

sala de proceso).

- Las camaras de conservacion mantienen las temperaturas recomendadas para productos

congelados menor o igual a — 18° C.

- En las cdmaras de conservacion, los productos se colocan en rumas que guardan distancias

seglin norma vigente.

- Para el almacenamiento de insumos y material de empaque, estos se colocan sobre
parihuelas o estantes, cuyo nivel inferior debe estar a no menos de 20 cm del piso y a 60 cm
0 mas del techo para permitir la circulacion del aire y facilitar el control de insectos y

roedores. El espacio libre entre filas de rumas y entre estas y la pared debe ser de 30 cm.
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- Un producto no apto para consumo humano debe ser identificado e inmediatamente retirado
de la zona de camaras de conservacion y destinado a la eliminacion como desperdicio

organico.

- La rotacién de los stocks de insumos, materias primas y productos terminados sera con el

criterio de primeras entradas primeras salidas (PEPS).

Despacho

- El transporte de las materias primas y productos terminados se hace en vehiculos que
posean sistema de refrigeracion y que aseguren las temperaturas establecidas segun el tipo

de producto.

- El despacho de los productos es ejecutado en las rampas de despacho y supervisada por el
personal de calidad. Se verificara el cuidado en la estiba, que eviten que los productos se
golpeen, aglomeren o apilen fuera de su limite de altura de apilamiento permitido, se
asegurara que la actividad se realice de forma rapida y controlara la temperatura.

- Un producto no debe ser despachado cuando su temperatura es mayor a la establecida.

- Una vez evacuados los pallets estos pasaran a limpieza y desinfeccion.

Transporte

Las unidades de transporte deberan demostrar su capacidad para que:

- Puedan mantener con eficacia la temperatura, el grado de humedad, el aire y otras
condiciones necesarias para proteger los alimentos contra el crecimiento de
microorganismos nocivos o indeseables y contra el deterioro que los puedan hacer no aptos

para el consumo.

- Permitan controlar, seguin sea necesario, la temperatura, la humedad y demas parametros.
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- No contaminen los alimentos o el envase.

- Puedan limpiarse eficazmente y, en caso necesario, desinfectarse.

- Permitan una separacion efectiva entre los distintos alimentos o entre los alimentos y los

articulos no alimentarios, cuando sea necesario durante el transporte.

- Proporcionen una proteccion eficaz contra la contaminacion, incluidos el polvo y los

humaos.

- Se cuenta con el formato: control de recepcién y despacho y de embarque donde se detalla
el acondicionamiento de contenedor y/o transporte antes del embarque del producto

terminado al contenedor y/o camion para su destino final.

Eliminacion de Residuos y Subproductos

- Los desechos solidos generados durante el proceso deben ser embolsados para su
eliminacién y evacuados a los lugares destinados para el depdsito de residuos previamente

embolsados, donde la EPS recoge los residuos.

- Los residuos generados en el proceso son almacenados en recipientes que se diferencien

de los utilizados para los productos y solo se utilizaran para tal fin.

- Los recipientes y las zonas utilizadas para la acumulacion de residuos se mantienen limpios

y desinfectados.

- Los vehiculos y envases utilizados por terceros para la eliminacion de residuos ingresan a

las instalaciones de la planta solo si se encuentran limpios y sin restos organicos.

1.3.4 Contaminaciéon Cruzada
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A continuacion, se detallan las acciones tomadas para prevenir el paso de cualquier
contaminante (bioldgico, quimico, elemento fisico), desde un producto o materia prima
contaminados a otro producto que no lo esta o a superficies en contacto con este, que se

encuentran limpias (mesas, equipos, materiales y utensilios):

a. Las areas se encuentran bien definidas en secuencia de avance (de la zona menos limpia a

la zona mas limpia), cada una tiene su ingreso independiente.

b. Los servicios higiénicos se encuentran separados fisicamente de la planta y almacenes.

c. Cada area cuenta con sus utensilios, los que no son trasladados a otra area y son lavados

y desinfectados de forma independiente.

d. No se coloca los envases del producto directamente al suelo.

e. La recepcion de los productos quimicos se realiza de forma independiente de la materia

prima e insumos y en ambientes separados.

f. Respecto al personal, se cuenta con personal suficiente en cada area, los que se mantienen

en las mismas y se diferencian por el color de poncho que usan.

g. Respecto a los utensilios de limpieza, cada area maneja sus propios utensilios los que estan

debidamente identificados.

h. Se cuenta con pediluvios con desinfectantes al ingreso de cada area.

i. El personal se colocara el mandil o poncho, cubre cabello, tapaboca al ingreso de la planta

(gabinete de higiene).

J. El personal se lava y desinfecta la mano constantemente.

1.3.5 Verificacion y Calibracion de Equipos de Medicion.
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Los equipos de medicion que se emplean para realizar el control de las etapas de procesos
estan sometidos a una verificacion periddica y calibracion segun aplique, para asegurar la

idoneidad de sus medidas.

Los equipos de medicion deben cefiirse a las siguientes disposiciones:

- Todos los equipos mantienen un codigo de identificacion.

- Debe existir una periodicidad de verificacion (segin aplique) y calibracién de los equipos
de medicidn, la que esta dispuesta en el Programa de Verificacion y Calibracion de Equipos

de Medicioén.

- Si por alguna razén el equipo de medicion sufre una alteracion o desperfecto se enviara a

calibrar sin necesidad de esperar su fecha de calibracion programada.

- Cuando la verificacion se identifique desviacién o margen de error en su lectura respecto
al patrén comparado o base referencial establecida, se debe informar al Jefe de Calidad, para

determinar las acciones correctivas a tomarse.

- La calibracion de equipos de medicion se realizard de acuerdo con la periodicidad
establecida, la que debe ser en una institucion que cuente con acreditacion vigente ante
INACAL.

FORMATO:
Control de verificacion de termémetro CAL-H&S-FR-08
Control de verificacion de la calibracién de balanzas CAL-H&S-FR-12

1.4  SENSIBILIZACION, CAPACITACION Y ENTRENAMIENTO DEL
PERSONAL.
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Las Capacitaciones programadas por Esmeralda Corp. S.A.C. son de caracter obligatorio,

las que pueden ser dadas por personal propio, entidades publicas, privadas, o personas

naturales especializadas y de trayectoria comprobada.

Las capacitaciones se llevardn a cabo mediante el Programa Anual de Capacitacion, que
incluye temas de BPM, PHS, POES y HACCP; como, por ejemplo:

Sistema HACCP y sus pre-requistos en la inocuidad de alimentos

Calidad Sanitaria y peligros de contaminacion

Buenas Précticas de manufactura en la cadena de suministros (BPM)
Higiene Personal, PHS, BPH y Contaminacion Cruzada
Enfermedades Transmitidas por alimentos (ETAS)

Uso y manejo de productos quimicos

Trazabilidad y Retiro de Producto

Control de plagas

El Jefe de Aseguramiento de Calidad velara por la ejecucion del programa de capacitacion,

las capacitaciones internas estaran a su cargo, el programa lo actualiza de forma anual

Los capacitadores deben contar con formacion y trayectoria comprobada en materia del tema

a dictarse. Para ello deben presentar documentacion que lo avalen. Estara dirigido a todo el

personal operativo y profesional de la planta.

Cada capacitacion e induccion son evaluada para medir el grado de sensibilizacion del

personal y tomar accidn sobre las deficiencias identificadas.




SMERALDA

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CAL-MN-02

PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Version: 01

Fecha: 03/09/2020

ANEXO 3

“MANUAL DE PRE-REQUISITOS: PROGRAMA DE HIGIENE Y

SANEAMIENTO?”




ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD CAL-MN-02

ESMERALDA Version: 01

CORP PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | .0 03/09/2020

2. Programa de Higiene y Saneamiento

2.1.  Higiene y Saneamiento
Limpieza y Desinfeccion del Establecimiento

Se realiza la limpieza y desinfeccion de toda la edificacion de la planta de
procesamiento, maquinarias, equipos, utensilios y las instalaciones anexas al proceso,

para prevenir que no se contaminen los alimentos.

Préacticas de Limpieza y Desinfeccion

- Lalimpiezay desinfeccion de todos los equipos, utensilios, superficies de contacto,
se realiza de acuerdo con los Procedimientos y asegurar la proteccion contra la
contaminacion de los alimentos.

- Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccidn cuentan con autorizacion
sanitaria emitida por el MINSA.

- Las escobas y recogedores se encuentran colgados en percheros segun el area que
le corresponda, ubicados en un extremo alejado de donde se procesa el producto.
Estos estan identificados por colores.

- Cada éarea asegura su limpieza y desinfeccién. No esta permitido el uso de
sustancias odorantes o desodorantes en cualquiera de sus formas en la planta.

- Antes de la aplicacion de desinfectantes se deberd realizar las operaciones de
limpieza. (NUNCA DESINFECTAR ANTES DE LIMPIAR).

- EIl personal de limpieza es responsable del manejo (dosificacion, aplicacion,
conservacion) de los detergentes y desinfectantes.

- Los detergentes y desinfectantes deben almacenarse en envases de plastico,
cerrados hermética y claramente identificados (rotulados). NUNCA se emplearan
envases de bebidas o alimentos.

- Para el caso de los productos de limpieza y desinfeccion diluidos o preparados en
envases cerrados, deben rotularse.

- Los envases designados para el almacenamiento de los desinfectantes solo se usaran

para este fin y para cada desinfectante en particular.
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Las soluciones de detergente y desinfectante preparadas en bandejas, baldes o
recipientes abiertos se emplearan inmediatamente después de haber sido preparadas
y protegidas de la accion directa del sol.

No se mezclaran dos o més productos desinfectantes, salvo en casos indicados por
el Area de Calidad.

Los equipos y utensilios empleados en la dosificacion y aplicacion de detergentes
y desinfectantes deben mantenerse limpios y en buen estado.

Para la manipulacion de los productos de limpieza, el personal debe estar protegido
de acuerdo con la indicacién de la Hoja de Seguridad del producto.

Durante el proceso se recogen los residuos solidos con el apoyo de recogedores,
escobas, y disponerse en los tachos de desperdicios.

Al finalizar la preparacion productos quimicos, el personal debe lavarse las manos
y guantes con abundante agua y jabén.

No se debe comer, beber o fumar mientras manipule desinfectantes o detergentes.
Los equipos y utensilios de limpieza, asi como los empleados para la aplicacion de
detergentes y desinfectantes deben guardarse en los lugares designados nunca en
los servicios higiénicos o ambientes que favorezcan la contaminacion cruzada.
Dentro del Programa de Muestreo Microbioldgico se considerara el muestreo de
superficies en contacto con los alimentos desinfectadas para verificar su eficacia.
Los implementos o materiales de limpieza destinados a la zona de preparacion
deben ser de uso exclusivo de la misma. Dichos implementos no deberan circular
de la zona sucia hacia la zona limpia y viceversa.

Una vez concluidas las operaciones de limpieza y desinfeccion, se deben lavar los

implementos o materiales utilizados, secar y guardar en lugares asignados.

Para el cumplimiento de la higiene y saneamiento se han establecido los siguientes
documentos: Procedimiento de limpieza y desinfeccion de superficies, equipos y
materiales de sala CAL-PP-07.

2.2.  Control Sanitario del Agua
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El agua se emplea mediante la red de suministro y se distribuye a los diferentes
puntos de consumo e higiene de la planta. El agua de la planta sera utilizada para

las salas de proceso y la produccion hielo.

2.2.1 Medidas de Control

- El suministro de agua potable para los procesos y elaboracion de hielo se obtiene de
pozo que se encuentra a 15 metros de profundidad aproximadamente con acceso
restringido y es bombeada hacia un sistema de filtros para ser tratada (filtros
multimedios y filtros cartucho), el agua que liberan estos filtros es derivada a un
sistema de tratamiento de osmosis inversa, una de sus salidas es liberada hacia 5
tanques de almacenamiento de 10 m® y otra salida es utilizada para los condensadores
del sistema de frio.

- El agua es clorada mediante inyeccién en linea con hipoclorito de sodio a través de
una bomba dosificadora, la cual posee un tanque de almacenamiento de cloro de 60
litros de capacidad para obtener 0.5-1.0 ppm. de cloro residual libre (CRL).

- El'suministro de agua potable para los otros servicios proviene de tanque cisterna que
es alimentado por un pozo.

- Se cuenta con capacidad suficiente de agua para las labores diarias del proceso
operativo de produccién, de limpieza y desinfeccién de las instalaciones, los equipos
y utensilios, el lavado y desinfeccién del personal.

- El control de calidad sanitaria y microbioldgica del agua se realizara de la siguiente
manera:

e Control de la concentracion de cloro libre residual se realizara diariamente al agua y
hielo de la sala de proceso.

e Evaluacién organoléptica del agua y hielo a diario.

- Analisis microbioldgico y fisicoquimico del agua y hielo se realiza trimestralmente.

- No existe conexion cruzada entre el sistema de agua potable y desague.

- La cisterna serd limpiado y desinfectado cada 6 meses por una Empresa de
Saneamiento Ambiental registrada y con autorizacion vigente, emitida por la DISA

0 MINAM de acuerdo con su procedimiento establecido.
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2.2.2 Monitoreo

El Jefe de Aseguramiento de Calidad revisa y analiza los reportes de laboratorio y
procede de acuerdo con los resultados. De presentarse incidencias de incumplimiento
de los pardmetros segln corresponda, se tomardn medidas correctivas y preventivas;

posteriormente deben ser reevaluadas en la siguiente fecha de muestreo.

2.2.3 Acciones Correctivas

- Si al medir el cloro residual se encontrara fuera del rango permisible que es: menor
a 0.5 ppm o mayor a 1 ppm, se ejecutara la correccién en la cloracién el agua en la

cisterna y se volvera a medir.

- Si el analisis microbioldgico muestra que el agua no cumple con los pardmetros
expuestos en el Reglamento de la Calidad del Agua para Consumo Humano, se
programara de forma inmediata la limpieza y desinfeccién de la cisterna, y de ser
necesario la correccidon sobre la concentracion de cloro a dosificar, validando la

nueva concentracién con analisis microbiolégico.

2.2.4 Verificacion

- El Jefe de Calidad verificara semanalmente el registro de Control de cloracion del

agua, asi como su certificado de limpieza y desinfeccion de pozo de forma semestral.

- Trimestralmente se verificara los informes de laboratorio acreditado por el INACAL,
y determinaré el grado de aseguramiento de la sanidad del agua. Asi como verificara
la eficacia de las acciones correctivas y preventivas tomadas en caso de haberse
detectado deviaciones. Este periodo puede variar dependiendo la y criticidad de los
resultados obtenidos.

FORMATOS: Control de cloro residual libre en agua y Hielo CAL-H&S-FR-06
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2.3. Limpieza e Higiene de Superficies

Aplica atodas las superficies de las instalaciones que tengan contacto directo o indirecto con
el producto, en las diversas areas de la planta de proceso: (Salas de proceso, antecamaras,
tineles de congelacién, pasadizos, gabinetes de higiene, cdmaras de almacenamiento,
equipos, materiales, utensilios e infraestructura).

Para ello se tiene definido el Programa de Higiene y saneamiento, que detalla todas las
superficies involucradas en contacto directo e indirecto con los alimentos, exteriores,

servicios, etc.

2.3.1 Medidas de Control

Las superficies en contacto con alimentos son lisas, durables y de fécil limpieza y
desinfeccion.

Al iniciar cada turno:

Los operarios asignados verifican que los equipos y utensilios a emplear en su jornada se
encuentren en correcta limpieza y desinfeccion.

Durante cada proceso:

Remocion de solidos de equipos y superficies cuando sea necesario. No esperar a que se
acumulen de tal forma que ponga en riesgo la inocuidad de los productos que se va a continuar
preparando.

Al finalizar cada turno:

Se limpian y desinfectan las superficies de los equipos, utensilios y superficies

Se realiza limpieza profunda 1 vez a la semana, la cual incluye limpieza de canaletas y techos

de las areas de proceso.

2.3.2 Monitoreo

- Diariamente el personal de calidad revisa las condiciones de las superficies de trabajo, asi
como de los utensilios utilizados en los procesos y lo registra.
- Diariamente al inicio, cada cambio y al final de turno, el Técnico de Aseguramiento de

Calidad supervisa la ejecucion de la limpieza de las superficies en contacto con alimentos.
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- Se cuenta con un el Programa de Analisis Microbiologicos externo, para las superficies en
contacto directo con los alimentos (manos, utensilios, equipos y alguna otra superficie en

contacto con los alimentos).

FORMATO
Control de Saneamiento de Planta de Congelados CAL-H&S-FR-01
Control de Higiene de las superficies de planta CAL-H&S-FR-02

2.3.3 Acciones Correctivas

- Si se detecta que alguna de las superficies en contacto con los alimentos, esta dafiada por
lo que no es facil de limpiar, se reporta a la Jefatura de Aseguramiento de Calidad, para su
reparacion y/o cambio.

- Si se detecta que alguna superficie no se ha limpiado bien se repite la operacidn de limpieza.

- Se refuerza la capacitacion en planta (Charla de 5 minutos) de forma préctica y
demostrativa al personal, con respecto al lavado y desinfeccion.

- Si el personal que realiza la higiene no lleva la ropa protectora limpia y adecuada, se manda
a cambiar.

- Si los andlisis de laboratorio demuestran bajo porcentaje de eficiencia en la sanitizacion,
se realiza seguimiento a la preparacion y dosificacion del desinfectante, si la deficiencia
persiste se procede a reformular la dosificacion del desinfectante.

2.3.4 Verificacién

-Segln programa de andlisis microbiolégicos se muestreara 'y analizard
microbiologicamente las superficies limpias de los equipos, utensilios, manipuladores,

infraestructura y ambientes por laboratorio externo con acreditacion vigente de INACAL.

- El Jefe de Aseguramiento de Calidad revisara y analizara el contenido y cumplimiento de
los registros de control de limpieza y desinfeccion de superficies generados en el periodo

del mes que le corresponda revision.
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2.4.  Prevencion de la Contaminaciéon Cruzada

2.5.6 Medidas de Control

Estas medidas aplican a todas las actividades desarrolladas en la planta que son necesarias
para prevenir la contaminacion cruzada, asegurando la inocuidad y calidad de nuestros
productos. Comprende desde la recepcion de la materia prima, empaques, proceso de

produccidn, hasta el despacho del producto terminado.

2.5.6  Medidas Cotidianas

- Lavarse las manos de acuerdo con lo indicado en las reglas de higiene y conducta del
personal, asi como cambiarse los guantes cada vez que se manipulen alimentos no
procesados de aplicar.

- No mezclar alimentos no procesados con aquellos que han sido procesados o0 sometidos a
procesos térmicos si aplicara.

- Utilizar materiales, equipos, superficies, etc. previamente lavados y sanitizados.

- Utilizar materiales exclusivos para cada sala de proceso.

- En todas las areas existen maniluvios equipados con materiales para el lavado de manos y
pediluvios para el desinfectado de botas.

- Se revisan los materiales, equipos y superficies lavados y sanitizados no contengan restos
de detergentes.

- Las areas se encuentran claramente definidas y delimitadas.

- Los productos se almacenan en envases cerrados o aislados de los otros, indicando el lote
y fecha de produccion.

- Antes de abrir los envases de los productos, se limpia la suciedad visible de su superficie.

- Las salas de proceso se encuentran sefializadas como zonas de bajo riesgo y zonas de alto

riesgo.

2.5.6 Monitoreo

El personal de calidad supervisa las actividades descritas para cada procedimiento de
medidas preventivas establecidas para controlar la contaminacion cruzada.

El responsable de produccion vela por el cumplimiento de estas medidas.
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2.5.6 Acciones Correctivas

- Se refuerza con capacitaciones al personal que presente deficiencias relacionadas con las
medidas de control preventivas establecidas.

- El supervisor de calidad corrige deficiencias relacionadas con el incumplimiento de las
medidas preventivas de control establecidas para controlar la contaminacion cruzada.

2.5.6 Verificacion
El Jefe de Aseguramiento de Calidad de forma periddica, verificara en esta actividad la

metodologia del monitoreo, el correcto llenado del formulario, la implementacion de

acciones correctivas incluyendo acciones preventivas dentro del proceso.

Los materiales serén identificados por colores en las diferentes salas de proceso:

Hidrobioldgicos Tinas para descarte AZUL
Hidrobioldgicos Tinas de seguridad (base) ROJO
Aplica a toda la planta Tinas para producto BLANCO

Distribucion de Materiales de Limpieza por area

Zona hidrobiolégicos (Recepcion y Proceso) AZUL
Zona hidrobiolégicos (Empaque) BLANCO
Limpieza Interiores y exteriores AMARILLO
Plataforma y Cédmaras de almacenamiento VERDE




ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD CAL-MN-02

ESMERALDA Version: 01

CORP PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | .0 03/09/2020

2.6 Higiene y Salud de los Manipuladores

El recurso humano es el factor mas importante para garantizar la seguridad y calidad de los
alimentos, por ello se dispone especial atencién a este recurso y determina con claridad las
responsabilidades y obligaciones que se debe cumplir al ingresar a la empresa.

Nuestra Planta cuenta con las medidas necesarias para asegurar:

- El control de enfermedades de personal a través de sensibilizacion y los medios
adecuados para el tratamiento y prevencion de la contaminacion cruzada.

- Implementacion de normas de conducta e higiene del personal.

- Cartillas informativas.

- Abastecimiento de instalaciones higiénico-sanitarias.

Salud del Manipulador

Entre los requisitos que el colaborador debe cumplir para ingresar a Planta de Proceso u otro
cargo que dentro de sus funciones incluya la manipulacién de alimentos, deben cumplir con

lo siguiente:

- Evaluacién de la salud por el médico del topico
- Presentar Carnet Sanitario cada 6 meses.
- Evaluacidn de la salud del personal diario.

- Someterse al examen de aglutinaciones anual.

No esta permitido el acceso de las personas que se sabe 0 sospecha que padecen 0 son
portadoras de alguna enfermedad infectocontagiosas y afecciones que puedan transmitirse
por medio de los alimentos. Cualquier persona que se encuentre en esas condiciones debe
informar a su Jefe Inmediato, al area de Calidad y Bienestar Social sobre los sintomas y
someterse a evaluacion por el médico de la empresa y/o establecimiento de salud, hasta que
se evidencie su buen estado de salud. De presentar golpes, cortes o heridas leves y no
infectadas deben cubrirse con cremas y material sanitario y deberan ser evaluadas por el area

de calidad y jefe inmediato su traslado a otra area donde no entre en contacto con el producto.
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Es responsabilidad de todos (personal afectado, encargados y/o jefe inmediato y de calidad)
la notificacion en casos de enfermedad, especialmente cuando se presenten episodios de
diarreas, las infecciones crénicas estomacales e intestinales, de garganta y vias respiratorias,

lesiones, cortes 0 quemaduras infectadas.

Los encargados Yy /o jefaturas que reciban este reporte deben enviar al personal afectado al
topico de la empresa y/o a la asistencia médica que le corresponda para su evaluacion,

diagnostico y/o indicacion al paciente.

Adicionalmente la empresa mantiene un historial clinico del personal trabajador, ficha
médica para conocer si ha padecido de alguna enfermedad infectocontagiosa para tomas las

medidas preventivas necesarias.

La empresa se encargara de realizar analisis de descarte parasitosis, salmonelosis.

2.5.6 Medidas de Control

- Esta claramente establecida las reglas de conducta e higiene personal, que el personal
reconoce y cumple.
- El manipulador ha sido capacitado en el correcto lavado de manos, Asimismo existen

instructivos publicados en los maniluvios sobre el correcto lavado de manos.

Uso de Guantes:

- Los guantes son desechables y deben ser colocados después de la operacion de lavado de
manos.

- El uso de guantes esta dispuesto para las labores de produccion en las cuales se realiza una
manipulacion directa de los alimentos procesados y para todo trabajador que haya sufrido
alguna herida, corte o afeccion en sus manos.

- La reposicion de estos sera:

- Cuando se contaminan (contacto con basura, quimicos, elementos sucios, tras caer al suelo,
etc.).

- Se rompan.
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- Se cambie de producto. Es decir, cuando haya manipulado producto no procesado y vaya

a manipular producto procesado.

Uso de mascarilla:

- La forma adecuada de usar este implemento es cubrir totalmente la nariz y la boca.
- El personal debe utilizar mascarillas durante el proceso y cuando presente sintomas de

enfermedades respiratorias y alérgicas.

Uso de cofia:

- Todo el personal que ingresa a produccion debe utilizar cofia procurando cubrir

completamente el cabello.

2.5.4 Uniforme del Manipulador

Antes de ingresar a la sala de proceso, el personal de planta ingresa a los vestuarios
respectivos para colocarse su uniforme proporcionada por la empresa, en cuanto al mandil,
cofia, naso bucal y poncho plastico descartable o mandil se deberan de colocar al ingreso de

planta (gabinete de higiene):

Hidrobioldgicos

- Polo color blanco.

- Pantalén blanco.

- Chompa blanca de cuello alto color blanco.

- Botas de jebe color blanco.

- Cofia blanca descartable y de tela.

- Naso bucal blanco descartable.

- Poncho plastico descartable color azul para zona sucia y blanco para personal zona lima

(empagque).

Mantenimiento:

- Mandil pléastico descartable color verde
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- Botas de jebe color blanco.
- Cofia blanca descartable o de tela.

- Naso bucal blanco.

Personal de Limpieza:

- Mandil pléastico descartable color amarillo
- Botas de jebe color blanco.
- Cofia blanca descartable o de tela.

- Naso bucal blanco.

El personal femenino que labora en planta debe recoger su cabello y emplear vinchas

elasticas, que aseguren gue su cabello se encuentre completamente recogido.

En el caso de los guantes descartables, estos seran de colores fuertes para su féacil
identificacion en caso de rotura. Todo guante roto durante el proceso sera cambiado
inmediatamente, solicitandose el pedazo roto. Toda la indumentaria debe mantenerse limpia,

completa y en buen estado de conservacion.

La indumentaria de trabajo como guantes, mascarillas y ponchos que el personal deja de usar

al salir de la sala de proceso sera colocada en bolsas plasticas para ser evacuadas.

El personal asignado a mantenimiento de las areas de proceso, aun cuando correspondan a
un servicio de terceros, debe cumplir con las disposiciones de aseo, vestimenta y
presentacion del personal anteriormente indicada, diferenciada por el color y usaran cobertor
de cabello, mascarilla buco-nasal, mandiles limpios y botas limpias cuando realice labores

en las zonas de proceso.

Presentacion Personal

Las exigencias en cuanto a la presentacion del personal son las siguientes:

- Cabello limpio.
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- Mantener ufias cortas y limpias sin esmaltes ni brillo de ufias

- Varones: afeitados diariamente.

- No usar joyas de ninguna especie (anillos, aros, pulseras, colgantes, reloj, argolla).

- Usar cofia que cubra completamente el cabello.

- Uso de su respectivo uniforme, completo, limpio y en buenas condiciones

- Cada trabajador sera responsable del lavado adecuado de su ropa de trabajo en forma

periddica, de tal manera que se mantenga siempre limpia.

FORMATO: Control Diario de Salud y Habitos del Personal CAL-H&S-FR-13

2.5.4  Comportamiento Correcto del Manipulador

El manipulador es sensibilizado en las normas de higiene y conducta a aplicar.
Las personas que trabajan en contacto directo con alimentos, superficies de contacto con
alimentos, material de empaque son sometidos a practicas de higiene mientras realizan las

operaciones con la finalidad de protegerlos contra cualquier contaminacién cruzada.

A) Inicio de la jornada laboral

- Al inicio de la jornada, el personal debe acudir a sus casilleros a dejar sus pertenencias
personales y de cualquier tipo (guardar celulares, equipos de audio, etc.).

- Se coloca su uniforme de trabajo, se lava las manos, y pasa por la aduana sanitaria.

- Se ingresa al gabinete de higiene iniciando por el pediluvio y luego se procede con lavado

de manos de acuerdo con el instructivo publicado y se pasa por el pediluvio.

B) Al dirigirse a servicios higiénicos

Al salir del &rea de trabajo para dirigirse a los servicios higiénicos, el personal debe proceder

de la siguiente manera:

- Se debe retirar el poncho de plastico, naso bucal, guantes, cofia de ser necesario y colgar
en el perchero designado para cada area. Los implementos descartables de acuerdo con su
estado pueden eliminarse.

- Se dirige a los servicios higiénicos.
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- Una vez usados los servicios higiénicos se ingresa por el pediluvio, se higieniza las botas
y se procede a lavar las manos de acuerdo con el instructivo de lavado de manos y pasa por
el pediluvio.

- Se coloca los implementos descartables (poncho, cofia, naso bucal, guantes) y continta su

labor en planta.

C) Aldirigirse al Refrigerio

- Se debe retirar el poncho de plastico, naso bucal, guantes, cofia de ser necesario y colgar
en el perchero designado para cada area. Los implementos descartables de acuerdo con su
estado pueden eliminarse.

- Se procede a lavarse las manos y se dirige al comedor para consumir su refrigerio.

- Finalizada su hora de refrigerio.

- Se dirige a la aduana sanitaria, por el pediluvio para la higiene de botas, se lava las manos

segun el instructivo de lavado de manos.

D) Término de Jornada Laboral

- Al terminar la jornada de trabajo, el manipulador debe dejar limpio y ordenado su puesto
e implementos de trabajo.

- Cada trabajador debera desplazarse exclusivamente por las zonas que corresponden al
proceso en el cual se desempefia, para evitar contaminacion cruzada y mantener el orden
entre las secciones.

- Posteriormente acudira a sus casilleros para dejar su ropa o uniforme de trabajo, de
corresponder lavarlos se entregara a almacén y se solicitard el cambio de uniforme para

su siguiente jornada laboral.

Adicional a lo ya mencionado se dispone de Reglas de conducta e higiene del personal.

2.5.4  Analisis Microbioldgicos a Manipuladores

Se tomaran muestras de las manos de los manipuladores, para ser evaluados.
Se realizaran analisis a los trabajadores de forma aleatoria de todas las areas de la planta que

realicen cualquier grado de manipulacion de los productos.
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En el caso que los anélisis tengan resultados positivos se deberan tomar las siguientes

acciones correctivas:

Realizar la toma de otra muestra al trabajador afectado y confirmar el andlisis.

Si la toma de muestra de confirmacion es nuevamente positiva se deben tomar todas las

medidas de resguardo con el trabajador afectado antes de volver a muestrear, que incluyen:

- Capacitacion en conducta de higiene del manipulador dentro de la planta.

- Seguimiento al operario que este bajo tratamiento médico y siga cumpliendo actividades
productivas como el uso de mascarilla y guantes o el cambio a actividades donde no tenga

contacto directo con los productos elaborados en la Planta.

2.5.6 Monitoreo

El personal de calidad diariamente realizara una revision visual de la higiene de todo el
personal y debe quedar registrado en el control diario de higiene del Personal, donde se

evaluard;

- Presentacion personal (ausencia de joyas, uniforme limpio, mascarilla si aplica, cofia, etc.)

- Higiene personal (pelo correctamente recogido, manos limpias, ufias cortas y limpias, etc.)

- Comportamiento o conducta (acorde a las buenas practicas de Manufactura; no fumar, no
comer, no escupir, no toser sobre los alimentos etc.)

- Estado de salud (ausencia de sintomas digestivos y respiratorios, ausencia de heridas
expuestas o purulentas).

- El cumplimiento de lavado de manos.

2.5.7 Acciones Correctivas

Si el personal incumple con las medidas establecidas se procedera a:

- Prohibir el ingreso al manipulador que incumple las BPM.

- Como accion inmediata se indicar al manipulador repetir los procedimientos de higiene
personal hasta el nivel de aceptacion.

- Reentrenamiento del manipulador

- De presentar lesion o afeccion y esta es grave se le remite a la asistencia médica
inmediata. En donde se determinara de acuerdo con su estado si procede el descanso

médico, hasta que el trabajador recupere su aptitud de salud.
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Todas estas acciones correctivas seran registradas en el siguiente formato: Control Diario de
Salud y Habitos del Personal CAL-H&S-FR-13

2.6 Control de Plagas

El control de Plagas (insectos y roedores) es permanente y las actividades para ello se
planifican mediante un programa, el cual es desarrollado y coordinado con las jefaturas de
aseguramiento de la calidad, en coordinacion con la empresa especialista subcontratada para
ese fin.

Es responsabilidad del operador de control de plagas verificar los dispositivos de control de
plagas y mantener actualizado el formato de control de plagas.

El control de roedores se realiza a través de la colocacion de cebaderos en las areas
periféricas a la zona de proceso, almacén de insumos, etc. La planta cuenta con cebaderos.
La inspeccion de los cebaderos se realiza semanalmente. Los cebaderos se mantienen
asegurados y cerrados para evitar la extraccion accidental e intencional del cebo.

El control de insectos se realiza mediante el empleo de barreras fisicas y se complementa
con la fumigacion y/o aspersion de ambientes con productos insecticidas autorizados por el
MINSA.

Para la aplicacion de insecticidas mediante aspersion manual o mecanica o fumigacioén se

debe cumplir con lo siguiente.

a) Hacer la aplicacion fuera del horario de proceso.

b) Cubrir equipos y utensilios y toda superficie que entre en contacto directo con los
insumos, materias primas y producto terminado.

Los productos quimicos y materiales para el control de plagas son proveidos, manipulados

y controlados por la empresa subcontratada.

Los envases vacios de insecticidas y rodenticidas seran agujereados antes de su eliminacion

para evitar su uso posterior. En ningln caso seran usados como depoésitos de alimentos o

agua.

El control de Plagas de Esmeralda Corp. SAC es tercerizada por una Empresa de

Saneamiento Ambiental quien ejecuta los controles, registra y genera la estadistica de
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comportamiento del control de plagas de acuerdo con el programa de control de plagas

establecido.

Se emite un Informe Técnico mensual y un Reporte de servicio semanal.

Se cuenta con los siguientes procedimientos del proveedor:
- Procedimiento de Desratizacién. La frecuencia es semanal.
- Procedimiento de acciones previas, durante y después de la fumigacion.

- Procedimiento de desinsectacion

FORMATO: Verificacion del control de plagas CAL-H&S-FR-15

2.6.1 Verificacion

- El Jefe de Calidad analizara semanalmente el conjunto de registros generados en ese

periodo; a nivel de forma, contenido y cumplimiento.

2.6.2 Medidas de Control

- Se fomenta la limpieza en todas las areas de las instalaciones para evitar la proliferacién
de plagas.

- Todo el personal tiene como responsabilidad reportar al area de calidad cualquier
incidencia de presencia de Plagas.

- Evitar la acumulacion de residuos mientras se encuentra en pleno proceso productivo.

- El disefio de nuestra infraestructura es cerrada y claramente delimitado.

2.6.3 Monitoreo

- Semanalmente el personal de la Empresa de Control de Plagas verificara todas las areas de
la Planta y verificara el funcionamiento de los equipos de control de plagas implementados
y observar indicios de presencia de alguna plaga (sea insecto, roedor u otro) y se registra.

- Diariamente se realiza seguimiento de las condiciones de limpieza de los tachos de basura,

para evitar la presencia de plagas.
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- Cada vez que se realice la sanitizacion se observara la correcta aplicacion de sanitizantes

por la empresa externa de control de plagas y se registrar la conformidad.

2.6.4 Acciones Correctivas

La empresa contratada para el control de plagas sera comunicada para que acuda de forma
inmediata cuando se requiera por motivo de captura, mal estado de los cebaderos, si por
algun motivo no pudiese asistir, se subcontratara a otra empresa.

- Se modificard la frecuencia de controles dependiendo de los resultados de las
inspecciones, de la presencia de infestacion y los resultados obtenidos en el control y las
necesidades de la empresa.

- Se eliminara a la brevedad posibles focos de insalubridad que puedan generar aumentos
de poblacion de la plaga.

- Para el caso de la Sanitizacion se solicitard a la empresa externa la aplicacion de

sanitizantes en las zonas que se requieran.

2.6.5 Verificacion

El Jefe de Aseguramiento de Calidad verificara los registros de control de plagas para evaluar
resultados y de ser necesario replantear medidas de control y frecuencias en base al historial

de acciones correctivas tomadas.

2.7 Manejo de Productos Quimicos

En Esmeralda Corp., contamos con un area exclusiva de almacenamiento de productos

quimicos y estos son manipulados solo por personal capacitado.

2.8 Control de Contaminantes Fisicos

En Esmeralda Corp. Se cuenta con un control adecuado del control de contaminantes como

vidrios, materiales plasticos quebradizos y metales.
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2.8.1 Tipos de contaminantes

En Esmeralda Corp. Se ha identificado las siguientes posibles fuentes de contaminacion

fisica:

TIPO ELEMENTOS ASOCIADOS
Vidrio - Luminarias, ventanas.
Plastico quebradizo - Dinos, jabas.
Madera - Parihuelas
- Cuchillas de equipos.
Metales - Cuchillos

- Pernos, tornillos y otras partes de equipos.

2.8.2 Controles en planta

= Control de material quebradizo y vidrio

Se realizara la verificacion diaria de los utensilios usados durante el proceso, en caso observe

algun material quebrado lo retirara inmediatamente de la sala de proceso.

En caso ocurra algun incidente durante el proceso este debera de avisar inmediatamente a

los encargados de linea y jefatura y se procedera a parar la linea del proceso y procederan a

revisar la zona afectada hasta encontrar el material.

= Control de parihuelas de madera

Se revisara el estado, limpieza de las parihuelas y debera de retirar en caso estas presenten

dafos y se encuentren astilladas.

=  Control de metales
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Antes de iniciar el proceso se llevara el control de la cantidad de instrumentos de metal
(cuchillos, tijera, etc.), que el personal operario utilizaré en la sala de proceso y lo registrard
en el formato respectivo.

En caso de que el instrumento de metal no esté adecuado para el proceso, se encuentre con

presencia de 6xido, rotura, etc. Se retirara el instrumento de la sala.

Control de verificacion de utensilios y equipos durante el proceso CAL-H&S-FR-14
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CAL-PP-01 Procedimiento de Recepcion y Aceptacion de Materia Prima

1. OBIJETIVOS

Cumplir con los requisitos de calidad e inocuidad de acuerdo a lo establecido por las
normas sanitarias que apliquen y de conformidad a requisitos de la autoridad sanitaria
del sector.

Establecer los controles de aceptacion de materias primas para garantizar que estas no
comprometen la inocuidad, legalidad y calidad y cuando corresponda las

reclamaciones de autenticidad.

2. ALCANCE

Para todos los procesos (servicios, maquilas, alquileres de espacios) realizados dentro

las instalaciones de Esmeralda Corp. S.A.C.

3. RESPONSABLES

- Gerente de Procesos Industriales (GPI)

- Jefe de produccion

- Jefe de Aseguramiento de la Calidad (JAC)

- Técnico de Aseguramiento de la Calidad (TAC)

- Responsable de la Recepcion

4.  DESCRIPCION DEL PROCESO

4.1. Ingreso del transporte con Materia Prima.

RESPONSAB

LE DESCRIPCION
INGRESO DE PRODUCTOS
Agente d 1. En la puerta de ingreso solicita al transportista los siguientes
gente de :
Sequridad documentos:
- Guia de remisién de materia prima (Origen, guia sellada por
SUNAT).
- Nombre y matricula de embarcacion.
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RESPONSAB
LE

DESCRIPCION

Procedencia de la materia prima.

Nombre del Proveedor.

Nombre del Conductor.

Placa de la cAmara isotérmica (Si es con remolque placa de tracto y
carreta).

Hora de salida de la unidad de transporte.

Hora de llegada de la unidad de transporte.

Peso de productos y generacion del ticket de pesaje.

Tener la habilitacién sanitaria para transportar productos
hidrobioldgicos y acuicolas (frescos y/o refrigerados).

4.2. Recepcion de Materia Prima — Hidrobioldgicos.

RESPONSAB
LE

DESCRIPCION

TAC -

RECEPCION DE PRODUCTOS FRESCOS.

2. Cuando ingresa el vehiculo con materia prima, se dirige a la zona de
recepcion donde el TAC solicita los siguientes documentos:

Copia de Guia de remision en donde indique nombre y matricula
de la embarcacion habilitada (consignada en garita).

Verifica la limpieza e higiene (Externa) de la unidad de transporte.
Habilitacion sanitaria de embarcacion, vehiculo de transporte y
muelle de descarga.

Cajas sanitarias limpias y en buen estado

Temperatura del producto menor o igual a 4.4°C.

Requisitos de calidad:

La materia prima debe tener cobertura de hielo.

El tamafio de muestra segun la NTP 700.002

Evaluacidn de las caracteristicas fisico organolépticas para medir
el grado de frescura y apariencia de la materia.

4.3. Criterios de Aceptacion de Materia Prima - Hidrobiol6gicos.
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RESPONSABLE DESCRIPCION

3. Se cerciora que cumplan con las caracteristicas fisicas u
organolépticas de los recursos hidrobioldgicos en su recepcion.

3.1. CARACTERISTICAS FISICO - ORGANOLEPTICAS:

PRODUCTOS FRESCOS:
- Olor: Caracteristico a la especie (a algas, metalico, a mar,

a fresco)
- Color: Caracteristico a la especie (traslucido, brillante).
Responsable de la - Textura:  Firme, consistente
recepcion - Temperatura de Recepcién: < 4.4°C

Mayores detalles de las caracteristicas organolépticas se encuentran
en el manual de indicadores o criterios de seguridad alimentaria e
higiene para alimentos y piensos de origen pesquero y acuicola de
SANIPES.

La frecuencia de verificacion de las caracteristicas fisico-
organolépticas es con cada recepcion y dicha informacion es
completada en el formato de recepcion de materia prima.

4.  Se cerciora que cumplan con las caracteristicas microbiologicas
y fisicoquimicas de los productos hidrobiologicos.

4.1. CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS Y
QUIMICAS.

Las caracteristicas microbioldgicas se encuentran definidas
segun el Manual de indicadores de SANIPES.

Jefe de Gestion y . D ; .
Aseguramiento de Se realiza un anélisis fisico sensorial con cada recepcion de
la Calidad materia prima y un analisis quimico para especies formadoras
de histamina.

Los andlisis microbioldgicos son realizados y verificados
antes de ser despachado cada producto.

Los analisis de metales pesados en productos pesqueros son
realizados semestralmente.

Ademas, se valida una vez al afio cada PCC (PCCL1:
Recepcion).

5.  ANALISIS DE RIESGO

Equipo de Llevan a cabo el analisis de riesgo para cada materia prima con el fin
Inocuidad de identificar los riesgos potenciales para la inocuidad, calidad y
alimentaria legalidad. Teniendo en cuenta lo siguiente:

- Contaminacion por alérgenos.
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RESPONSABLE DESCRIPCION

- Riesgos de cuerpos extrafos.

- Contaminacion microbioldgica.
- Contaminacién quimica.

- Sustitucion o fraude.

Dicha informacion se tomara en cuenta para definir los criterios de
evaluacion a los proveedores.

5.  REGISTRO

NOMBRE DEL REGISTRO CODIGO

Control de Recepcion de Materia Prima CAL-HID-FR-01
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CAL-PP-07 PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE SUPERFICIES,
EQUIPOS Y MATERIALES DE SALA

1. OBJETIVOS

Realizar una adecuada limpieza, lavado, desinfeccion y almacenamiento de los equipos,
materiales y salas de procesos de tal manera que se pueda asegurar la inocuidad para las
diferentes lineas de proceso.

2.- ALCANCE

El presente procedimiento tiene por alcance todos los equipos, materiales y salas que se
utilicen en todas las lineas de proceso de la empresa.

4.- RESPONSABILIDADES

Jefe de Produccion: Cumplir las disposiciones establecidas en el presente procedimiento.
Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Brindar los lineamientos generales para las
disposiciones del presente procedimiento.

Supervisor de Calidad: Supervisara lo descrito en este procedimiento en la sala de
procesos.

Técnico de Aseguramiento de la Calidad (TAC): Se encarga de verificar la limpiezaen la
linea de procesos.

Encargado de Linea: Es responsable de hacer ejecutar los lineamientos establecidos en el
presente procedimiento.

Personal de limpieza: ejecutar los lineamientos establecidos en el presente procedimiento.

5.- PROCEDIMIENTO

e Las operaciones de limpieza y desinfeccion de las salas de proceso deberan empezar
siguiendo el siguiente orden: techos, paredes, puertas, cortinas y finalmente los pisos.

e Los implementos de limpieza y desinfeccion deberan estar debidamente
identificados para cada area. No se utilizaran los implementos de limpieza de la sala
de proceso para la limpieza de otras areas.

e Para la limpieza de equipos se debera desmontar antes de proceder a su limpieza

e Los materiales y equipos seran limpiados y desinfectados después de su uso y/o
cuando se requiera, al termino de un trabajo de mantenimiento y almacenados dentro
de la planta en ambientes limpios.

e El gabinete de higiene debera mantenerse limpio todos los dias
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5.1.- CONCENTRACION UTILIZADA

Detergente:

SUPERFICIES POR APLICAR

CONCENTRACION

SALA DE HIDROBIOLOGICOS

Materiales y equipos de proceso

250 ml Detergente liquido/ 20 L Agua

Desinfectante:

SUPERFICIES POR APLICAR

CONCENTRACION

SALA DE HIDROBIOLOGICOS

Materiales y equipos de proceso

1 ml. Hipoclorito de Sodio/ 1 L agua

6.- FORMATOS

NOMBRE DEL REGISTRO

CcODIGO

Control de Higiene de las Superficies de Planta-

Hidrobiolégicos

CAL-H&S-FR-02

Control de Verificacion de Utensilios y Equipos Durante el

Proceso

CAL-H&S-FR-14




CAL-MN-02
Version: 01

Fecha: 03/09/2020

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

ESMERALDA
CORP

PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

CAL-H&S-PR-01 PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO POR PERSONAL
DE LIMPIEZA A CARGO DEL AREA DE CALIDAD.

Dénde? . Quién?
- Queé? Cuando? . N e L N
ITEM Area de . . . . Personal asignado Monitoreo y verificacion Registro
. A Superficie a limpiar Frecuencia H .
aplicacion para la ejecucién
Verificacion \{lsual deAllmpleza Control de
N Gabinete de Mayodlica, cortinas Diaria o 0 de Limbi dle mai'o"ﬁa' c\o/ml.':ias, . CAL-H&S-FR-01 saneamiento de la
. ' ' erario de Limpieza aneles echos. erificacion
higiene paneles y techos P P P Y - planta congelados
de la concentracion de cloro
del gabinete de limpieza
Semanal
Techos y ventanas Quincenal Operario de Limpieza
Personal de
Luminarias Cada 3 meses mantenimiento
eléctrico.
Paneles Diaria Operario de Limpieza
Cortinas Diaria Operario de Limpieza
Puertas Diaria Operario de Limpieza
Mesas, bandejas para
plaqueo, coches para
emparrillado, jaulas Al inicio, Durante y al Operario de
o finalizar el proceso. Produccion
Maniluvios
Pediluvios
Canaletas i impi - P -
Una vez por semana |Operario de Limpieza Verificacion visual diaria y Con.trol de
3 Salas de Maquinas de proceso andlisis microbiolégico de CAL-H&S-FR-01 slaneamlenul) (ie Ia/
procesamiento Hidrobiolégico Al inicio y al finalizar el acuerdo al Programa / CAL- H&S-FR-05 cp antal Zonhgie.a Osd
(Laminadora, Zoceso Operario de Limpieza Microbiolégico onrr?f € (ljgler:e e
troqueladora, p 3 superficies de planta
thermoformadora, etc.).
Maquinas de proceso | Al inicio y al finalizar el . R
d P! fniclo y 'z Operario de Limpieza
de Hamburguesa proceso.
. . .. | Al finalizar cada proceso X A
Bandeja, caja sanitaria pro Operario de Limpieza
y/o cuando se requiera.
Stockas o carretillas Diaria al finalizar el Operario de
hidraulica proceso. Produccion
Diario, al inicio y/o
finalizar el proceso.
Pisos . Operario de Limpieza
Sanitizado (finalizar el P P
proceso)
Limpieza Exhaustiva Una vez por semana |Operario de Limpieza
. Diaria (solo con agua y
Taneles de Taneles se nebuliza) Operario de Control de
4 congelado . — Pfoduccién Verificacion visual diaria CAL-H&S-FR-01 saneamiento de la
Taneles - lepleza Una vez por semana planta congelados
exhaustiva
Céamaras de . L . . . L - Con.trol de
5 Congelado Camaras Al inicio de cada labor. |Operario de Camara Verificacion visual diaria CAL-H&S-FR-01 saneamiento de la
planta congelados
Al inicio, en cambio de Control de Verificacion
Materiales, Cuchillos, tijeras, turno, al finalizar la . . . . L - ili
13 al >: 1 ) Operario de Limpieza | Verificacion visual diaria | CAL-H&S-FR-14 de utensilios y
utensilios chairas. jornada y las veces que equipos durante el
sea necesario. proceso




ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD CAL-MN-02

Version: 01

PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | rouha: 03/09/2020

CAL-H&S-FR-02 CONTROL DE HIGIENE DE LAS SUPERFICIES DE LA PLANTA

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD CAL-H&S-FR-02
il copRaen CONTROL DE HIGIENE DE LAS SUPERFICIES DE LA PLANTA versicn 00
o ) Fecha: 03/09/2020
SALA Y/O AREAS: RESPONSABLE:
Lunes:..../..../. Martes: ..../..... Mércoles: ....J..... Jueves: ....[...] \Viernes: ..../[..../. Séabado: ....[....)...| Domingo: ... |
INFRAESTRUCTURA/ |Limpieza superficial Limpieza superficial Limpieza superficial Limpieza superficial Limpieza superficial Limpieza superficial Limpieza superficial Validado por
MATERIALES Limpieza profunda Limpieza profunda Limpieza profunda Limpieza profunda Limpieza profunda Limpieza profunda Limpieza profunda por:
I: D: F: I: D: F: I: D: F: I: D: F: I: D: F: I: D: F: I D: F:
Estado
Pisos
Canaletas
Puertas
Techo
Paneles
Cortinas
Mesas
[Parinuelas
Foches
Balanzas
Dynos
Teflon
Canastillas
Jabas sanitarias
Maniluvio
Pediluvio
Mangueras
Andamios
o
' = Conforme limpios en buen estado X=No Conforme sucios en mal estado
Dosificacion para desinfeccion
Detergente Hipoclorito de
Producto liquido sodio
Dosificacion 250 ml/ 20 L H2Q| 60-100 ppm
Metodo de aplicacid  Frotacion Adicion
Leyenda:
C=Conforme Y Resultado Verde LIMPO, no es necesario realizar ninguna accion
NC=No Conforme X Resultado Gris PRECAUCION. Hay una pequefia cantidad de residuos, repetir la prueba, a enjuagar o limpiar
Observaciones:
Acciones correctivas:
Técnico de Calidad Jefe de Calidad




ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CAL-MN-02

PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Version: 01

Fecha: 03/09/2020

CAL-H&S-FR-14 PHS " CONTROL DE VERIFICACION DE UTENSILIOS Y
EQUIPOS DURANTE EL PROCESO

i
SH
oM
2o

i
ji

g

i CORP.

ASEGURANIENTO DE LA CALIDAD

CAL-H&S-FR-14

ESMERALDA

PHS " CONTROL DE VERIFICACION DE UTENSILIOS Y EQUIPOS DURANTE EL PROCESO

Version: 00

Fecha: 03/09/2020

FECHA: DEL--r-mr-- Y [E—
TURNO:

SALA:

RESPONSABLE:

Lunes Martes

Miércoles

Jueves

Viernes

Séabado

AREA

EQUIPO

Cantidad de
utensilios y/o
equipos en salas
de procesos

Cantidad de
utensilios y/o
equipos en salas
de procesos

Cantidad de
utensilios y/o
equipos en salas
de procesos

Cantidad de
utensilios y/o
equipos en salas
de procesos

Cantidad de
utensilios y/o
equipos en salas
de procesos

Cantidad de
utensilios y/o
equipos en salas
de procesos

Inicio | Final | Inicio | Final | Inicio

Final

Inicio

Final | Inicio

Final | Inicio | Final

Magquina termoformadora limpio y en buen
estado

Magquina cortadora limpio en buen estado

Magquina laminadora limpio y en buen estado

Troqueles limpio y en buen estado.

Teflones limpios y libre de residuos

Vernier limpio y libre de residuos

Ictiometro limpio y en buen estado

Cuchillos limpios y en buen estado

Chaira limpio y en buen estado

Tijera limpio en buen estado

Pinzas limpios libre de residuos

SALA DE HIDROBIOLOGICOS

Hidro lavadora

Canastillas

Dyno limpio en buen estado

Palas para el hielo.

Otros

OBSERVACIONES:

Lunes Martes

Miercoles Jueves

Viernes

Sabado

ACCIONES CORRECTIVAS:

Lunes Martes

Miercoles Jueves

Viernes

Sabado

Tecnico de Calidad

Jefe de Calidad




ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CAL-MN-02

PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Version: 01

Fecha: 03/09/2020

CAL-H&S-FR-13 CONTROL DIARIO DE SALUD Y HABITOS DEL PERSONAL

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CONTROL DIARIO DE SALUD Y HABITOS DEL
PERSONAL

FECHA: DEL AL SALA Turno:oia [ IwocHe (] ENcARGADO:

LUN

MAR

MIE | JUE | VIE | SAB

SALUD Y
HABITOS
DEL
PERSONAL

SALUD DEL FERSONAL

Manos no presentan cortes, ulcersciones ni ofras sfecciones a la piel. / Personal usa lentes en buen estado.

Personal se encuentra sin sintomiss de enfermedsdes infectocontagiosa ni posee sintomas de ellas come: resfric,
segregecion nassl, tos, reporte de sfeccionas gastrointestinsles. sfeccicn y otra dolencia

Las ufias se encuentran cortas, limpias y sin pintar.

HABITOS DEL PER SONAL

Mo se evidencia ufias postizas.

Perzonal se lava las manos al ingreso a Is sala de procesos.

El personal ingresa sdecusdaments 2 su sala de proceso , respetando el color de indumentsris (correcta distribucidn )

Personal mo ingresa conc anillos, relojes, joyas, pulseras, pendientes y cualquier objeto de adomo, ni medicamentos.

Perzonal se encuentra sin maquillsje ni evidencia de olores 2 perf o lociones.

El personal se encuentra con indumentaris de trabsjo en perfectas condiciones, limpia.

Usan jabas y recipientes limpios, ademds emplean canastillas bases para diferenciar y no contaminar el producio.

Mo =& evidencia 8 personal rascandose la cabeza u otras partes del cuerpo.

Personal no escupe, come, fuma, masca o bebe en planta.

Perzonal no s2 tocs o seca el sudor de | frente con las manos o se limpia la cara con estas o con los brazos.

Personal cada vaz de ingresar = plants y sl finalizar la jornada realiza el lavado y desinfeccion de sus bofas.

El parscnal no coloca parte del uniforme sobre las maguinas, equipos de proceso o sobre elementos que conformen el

£m|
CONFORME: -/ NO CONFORME: X

ue del producto.

OESERVACIONES:

ACCIONES CORRECTORAS:

Técnico de Calidad Jefe de Calidad




CORP

ESMERALDA

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CAL-MN-02

PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Version: 01

Fecha: 03/09/2020

CAL-H&S-FR-08 PHS "CONTROL DE VERIFICACION DE TERMOMETRO"

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CAL-H&S-FR-08

Version: 00

Sl ESMERALDA PHS "CONTROL DE VERIFICACION DE TERMOMETRO"
e/
2744 CORP. Fecha: 03/09/2020
Fecha: Frecuencia: Termometro Vastago - Diario
Codigo termometro Patrén: N° A-15181 otro ©: Procedimiento: Contrastar Termometros a 0°C
Codigo Lectura |Lectura Termometro|  Error AR | Observaciones | A<Eion Codigo Lectura |Lectura Termometro|  Error AR | Observaciones| A€M
Termometro Patrén Vastago sistematico Correctiva | Termometro Patrén Vastago sistematico Correctiva
1 1
2 2
Nombre: 3 Nombre: 3
4 4
Hora: 5 Hora: 5
Promedio X Promedio X
Cadigo Lectura  |Lectura Termometro|  Error AR | Observaciones | _ASCiOn Cadigo Lectura |Lectura Termometro|  Error AR | Observaciones | Ccion
Termometro Patrén Vastago sistematico Correctiva_| _Termometro Patrén Vastago sistematico Correctiva
1 1
2 2
Nombre: 3 Nombre: 3
4 4
Hora: 5 Hora: 5
Promedio X Promedio X
Codigo Lectura  |Lectura Termometro|  Error AR | Observaciones | _A<cion Codigo Lectura  |Lectura Termometro|  Error AR | Observaciones | A€CiOn
Termometro Patrén Vastago sistematico Carrectiva | Termometro Patrén Vastago sistematico Correctiva
1 1
2 2
Nombre: 3 Nombre: 3
4 4
Hora: 5 Hora: 5
Promedio X Promedio X
Promedio X Promedio X
Leyenda: A = Aceptacion ; R = Rechazo Limite Critico: + 0.5°C

Error del termometro patron N° A-15181 ; -0.30°C para 0°C

Acciones Correctivas (AC): consignar en la celda AC el nimero de las acciones correctivas para solucionar la no conformidad

1. Cambiar sensor, 2. Auto calibrar, 3. Cambiarpor uno de los repuestos, 4. Otros

Formular el error

tico= Promedio de lecturas

vastago - (Promedio de Lecturas Patrén - Error

Patrén)

Jefe de Calidad




s

" ESMERALDA
il CORP

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CAL-MN-02

PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Version: 01

Fecha: 03/09/2020

CAL-H&S-FR-06 PHS - CONTROL DE CLORO RESIDUAL LIBRE EN AGUA'Y

HIELO
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD CAL-H&S-FR-06
ESMERALDA Version: 00
CSORP PHS - CONTROL DE CLORO RESIDUAL LIBRE EN AGUA Y HIELO
' Fecha: 03/09/2020
FECHA: TURNO DIURNO RESPONSABLE:
SALA HIDROBIOLOGICO
Ao |SALA: N . a4 ac|SALA:|SALA: |SALA: |SALA: | SALA: | SALA: | SALA: | SALA: |SALA:
HORA |[[C-R SALAL A2 |75 SALA:B-1 SALA:B2 [SALAALAS ) 11 | Atz | A1s | A-14 | acas | acte | A-17 | Acts | Acto
AGUA | HIELO | AGUA | AGUA | HIELO | AGUA | HIELO | AGUA | HIELO | AGUA | AGUA | AGUA | AGUA | AGUA | AGUA | AGUA | AGUA | AGUA
07:00 | ppm
08:00 | ppm
09:00 | ppm
10:00 | ppm
11:00 | ppm
12:00 | ppm
13:00 | ppm
14:00 | ppm
15:00 | ppm
16:00 | ppm
17:00 | ppm
18:00 | ppm
ANALISIS FISICO ORGANOLEPTICO
coor | ©
Hora:___ NC
owor | €
Hora:___ NC
OBSERVACIONES:
LEYENDA: ACCION CORRECTIVA:
C: CONFORME v
NC: NO CONFORME X
*Limite: 0.5 < 1ppm
*MANUAL: INDICADORES O CRITERIOS DE SEGURIDAD ALIMENTARIA E HIGIENE PARA ALIMENTOS Y PIENSOS DE ORIGEN PESQUERO Y ACUICOLA - SANIPES
Técnico de Calidad Jefe de Calidad




ANEXO 4: Anexo A “Plan de Muestreo” NIVEL DE INSPECCION I
Fuente: Norma Técnica Peruana 700.002-2012 LINEAMIENTOS Y
PROCEDIMIENTOS DE MUESTREO DEL PESCADO Y PRODUCTOS

PESQUEROS PARA INSPECCION

El peso neto es igual o menor que 1 kg (2.2 1b)

Tamaio del Lote (N) Tamaiio de la muestra (n)

4,800 0 menos f
4,801 - 24,000 13

24,001 - 48,000 21

48,001 - 84,000 29
24,001 - 144,000 48

144,001 - 240,000 Bd
mas de 240,000 126

El peso neto es mayor que 1 kg (2.2 1b) pero no mas que 4.5 kg (10 1b)

Tamainio del Lote (V) Tamanio de la muestra (n)

2,400 o menos f

2,401 - 15,000 13

15,001 - 24,000 21

24,001 - 42,000 29

42,001 - 72,000 45

72,001 - 120,000 54

mas del 20,000 126

El peso neto es mayor que 4.5 kg (10 1b)

Tamaiho del Lote (N) Tamaiho de la muestra (n)
6N & mcnos f
601 - 2,000 13
2,001 - 7.200 21
7,201 - 15,000 29
15,001 - 24,000 48
24,001 - 42,000 84
mas de 42,000 126




ANEXO 4: Tabla N° 4. Criterios Fisico - Organolépticos de los Pescados Grasos de
Acuerdo a la Categoria de Frescura Bonito (Sarda chiliensis), Caballa (Scomber sp), Jurel
(Trachurus picturatus Murphy), etc. Fuente: sanipes, 2010 SGC-MAI Manual de
indicadores o criterios de seguridad alimentaria e higiene para alimentos y piensos de
origen pesquero y acuicola

"' . ~ Criterios Fisico - Organolépticos
Item a evaluar |

—— __ Categoria de Frescura ~ No admitidos
. Exta(9 | A@®7)’ | B(65° | (4321
Pigmentacion | Pérdida de Apagada, sin brillo, | Pigmentacion |
tornasolada resplandor y de | colores diluidos; piel | muy apagada
| colores vivos y | brillo, colores | doblada cuando se | la piel se ‘
| Piel brillantes con ' mas apagados curva el pez ‘ desprenqe de '
insaciones menor diferencia | la carmne
| clara diferencia | entre superficie |
1 entre superficie ' dorsal y ventral ' '
R | dorsal y ventral — — —— e
| Acuosa, ] Ligeramente ' Lechosa Mucosidad |
| Mucosidad transparente | lurbia aris ‘
Cutanea I | amarillenta,
[ = 1 | opaca ' |
l Consistencia Muy firme, rigida | Bastante rigida ! Un poco blanda Blanda
de la carne ] | Firme | | (flacida) '
Plateados | Plateados, | Parduscos y con ' Amarillentos '
; ligeramente derrames sanguineos
| Opérculos tefildos de rojo o | amplios
1 = ‘ | marran ' . ‘
| Convexo, ' Convexo y Plano: pupila Céncavo en el
| abombado igeramente | borrosa, derrames centre, pupila
| pupila azul | hundido, ' sanguineos alrede- | gris, cornea
negruzca pupila oscura dor del 0jo lechosa'
| Olo | brillante | cornea l
| «parpadox | igeramente
transparente . opalescente |
! . | .
Colorrojo vivoa | Color menos Engrosandose y Amarillentas,
| purpura uniforme | vivo, mas palido ' decolorandose mucosidad
Branquias sin mucosidad en los bordes | mucosidad opaca lechosa '
mucosidad
| | Transparente ' : = |
Fresco, a algas Ausencia de olor ] Oler graso un poco | Agrio ?
Olor de las marinas; a yodo | a algas, olor sulfuroso a tocino descompuesto |
branquias neutro ' rancio” o fruta

| descompuesta

— — e — — —



