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Resumen

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo general, efectuar un analisis
situacional del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)
en la empresa SEA PROTEIN S.A — 2016; para el desarrollo del trabajo se utilizé un
tipo y nivel de investigacion descriptiva-cuantitativa y un disefio transeccional. Para el
recojo de la informacion se entrevisto al personal encargado de los controles de calidad,
al personal que manipula los alimentos y se observo los equipos y se registré los resultados
utilizando una lista de verificacion. EIl andlisis de la informacion da como resultado
que mejora el proceso productivo, mejora la calidad del producto, mejora la gestién de la

gerencia y trae beneficios econémicos para la empresa.

Palabras clave: Sistema HACCP: Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
control, Buenas Practicas de Manufactura, Inocuidad. Auditoria



Abstract

The present research work has as general objective, to carry out a situational analysis of
the Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) in the company SEA
PROTEIN S.A - 2016; For the development of the work was used a type and level of
descriptive-quantitative research and a transectional design. For the collection of the
information, the personnel responsible for quality controls, food handlers were
interviewed and the equipment was observed and the results recorded using a checklist.
The analysis of information results in improved production process, improves product

quality, improves management and brings economic benefits to the company.

Keywords:

HACCP system: System Hazard Analysis and Critical Control Point, Good
Manufacturing Practices, Safety, Audit
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INTRODUCCION

Las enfermedades causadas por alimentos contaminados durante el proceso
productivo se pueden evitar aplicando medidas preventivas de higiene y manipulacion
adecuada durante el proceso de produccion, estas medidas preventivas permiten
asegurar la calidad e inocuidad del alimento, por lo cual toda empresa que procesa
alimentos debe implementar un sistema que garantice la calidad e inocuidad de los

alimentos.

Las pequefias, medianas y grandes empresas tienen la necesidad de incluir en sus
procesos de produccion sistemas de aseguramiento de calidad e inocuidad que prevengan,

controlen y verifiquen la seguridad alimentaria de sus productos.

SEA PROTEIN S.A. ha implementado hace 5 afios el Sistema de Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control. Para conocer el nivel de gestién del sistema
implementado en la empresa el presente trabajo de investigacion tiene como objetivo
realizar un diagnostico de la ejecucion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP).

HACCP tiene programas pre requisitos operacionales que constituyen el soporte
del sistema, éstos son las buenas practicas de manufactura y la higiene y saneamiento

de los equipos y la planta de proceso, por lo que también se incluye en el diagndstico.

En este sentido se ha planteado la siguiente interrogante: ¢ La ejecucion del Sistema
de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP) mejora la calidad
en laempresa SEA PROTEIN S.A. en la actualidad?

Para dar respuesta al problema se ha planteado el objetivo general:

Efectuar un analisis situacional del Sistema de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP) en la empresa SEA PROTEIN S.A —2016

Para conseguir el objetivo general se han planteado objetivos especificos:



- Identificar las caracteristicas y cumplimiento del Sistema HACCP en la

empresa.

- Identificar las caracteristicas y cumplimiento de los Programas Pre
requisitos Operacionales (PPROs) de HACCP: Buenas Préacticas de
Manufactura e Higiene y Saneamiento en la empresa

- Determinar el nivel de gestion de calidad e inocuidad de la empresa SEA
PROTEIN en la actualidad.

Se justifica la investigacion, por la importancia de identificar los peligros que
puedan ocurrir en el proceso productivo y controlarlos estrictamente para prevenir
enfermedades por intoxicacion alimentaria en los consumidores ocasionando pérdidas
economicas para la empresa. Los alimentos procesados con calidad e inocuidad
generan confianza en el cliente, esta confianza permite la ampliacién del mercado y

beneficio econdémicos para la empresa.

En cuanto a la metodologia a emplear en la presente investigacion sera de nivel
cuantitativo, tipo descriptivo. En cuanto al disefio de la investigacion es No Experimental
porgue se observan los hechos tal como estan, asi mismo es transversal, pues los datos se

toman en un determinado tiempo.

En cuanto a las técnicas de investigacion se considera la observacién y las listas
de verificacién. Los datos obtenidos en las tablas y para una mejor comprension se

construiran graficas utilizando el programa excel 2010.



Il. MARCO TEORICO

2.1. Bases Tedricas relacionadas con el estudio

2.1.1 Antecedentes Relacionados con la investigacion

Ramirez M y Sanchez H. (México 2009) en su tesis para obtener el titulo de
Licenciatura en Ingenieria industrial bajo el titulo de “Implementacion del sistema de
gestion de calidad en base a la norma ISO 9001-2000, concluye que como consecuencia
de la implementacion del sistema de gestion de calidad basado en la normatividad ISO
9001-2000 en la empresa Ferretera industrial y de servicios de Hidalgo, se logré aumentar
la productividad 0.28% , ademas, al llevar a cabo todos los procedimientos y aumentar las
horas de capacitacion se logra disminuir en un 2.07% las piezas rechazadas y/o fuera de
especificaciones, igualmente, cuando se llega a la meta de los objetivos de calidad, se
mejora la imagen ante nuestros clientes en un 20.60%, ademas de realizar todas las
actividades de mantenimiento correctivo programadas, las fallas inesperadas en la

maquina y equipo son totalmente eliminadas.

Por ultimo expresa que los gastos disminuyen en $ 20 000 y las ventas aumentan

en $ 4 000 mensuales, por lo que la utilidad aumenta considerablemente.

Cabrera T., Chuchuca J. (Guayaquil 2011). En su tesis “Disefio Regulatorio
Documental para la Implementacion de Sistemas de Inocuidad en una Planta
Procesadora de Bizcocho para uso Ulterior Industrial” indica que la empresa
inicialmente tenia un porcentaje del 29.5% en el cumplimiento de sistemas preliminares y
un 0% en el programa HACCP. Mediante la implementacion de Sistemas de
Aseguramiento de Calidad se logré obtener un 99% en Buenas Practicas de
Manufactura, Sistemas Operacionales Estandares de Sanitizacion y 100% del
cumplimiento en HACCP. Los beneficios de la empresa son grandes debido a que las
devoluciones de los productos son minimos y las pérdidas de la empresa se han
reducido considerablemente, de igual manera la empresa ha ganado prestigio ya que los

productos que elabora son de gran calidad.



Castillo B, Chavez A. (Bogota 2011). En su trabajo de grado. Implementacion
de la documentacion de las buenas précticas de manufactura y establecimiento de los
manuales de procedimiento de las pruebas fisicoquimicas en la planta de enfriamiento. Se
refiere a que las industrias lacteas tienen una gran responsabilidad con el
consumidor, ya que ofrecen uno de los productos mas importantes en la alimentacion
diaria de las personas, especialmente de las poblaciones més criticas como son los nifios
y los ancianos. Para lograr este objetivo las empresas deben contar con un programa de
Buenas Practicas de Manufactura, la cual es la base para la aplicacién de un sistema de
aseguramiento de la calidad que garantice la inocuidad de los alimentos, El trabajo de
grado realizado tuvo como objetivo levantar y documentar el manual de Buenas
Practicas de Manufactura, acompafiando la documentacion de las pruebas
fisicoguimicas. Los resultados fueron un cumplimiento del 20% de la Buenas Practicas de
Manufactura en una primera auditoria, para luego aumentar a un 52% en una
segunda visita. Concluye que su trabajo logra implementar la documentacién y manuales,

con una mejora importante en el tratamiento del producto final.

Mendoza R., Zufiiga B. (Chimbote 2011) en su tesis en su tesis para optar el
titulo de Bidlogo Acuicultor “Variacion de los indices, gonadico y de rendimiento
muscular en Argopecten (Mollusca: Blvalvia), cultivada bajo sistema suspendido en etapa
de engorde en la empresa SEA PROTEIN S.A. (Bahia Samanco, Ancash), como
indicadores de rendimiento y su relacion con la temperatura y la concentracion de
fitoplancton Marzo a agosto 2010”. Concluye que la temperatura y el fitoplancton
tienen una influencia sustancial en el rendimiento muscular de las conchas de abanico.
Dando rendimientos 6ptimos cuando la temperatura se mantiene en el rango de 16.1°C a
20.1°C vy el indice gonadico (IG) 39.8%



2.1.2 Marco Conceptual

Calidad

La calidad tiene varias definiciones, estudiosos como Juran (1993), la define como
el conjunto de caracteristicas de un producto que satisfacen las necesidades de los clientes
Yy, en consecuencia, hacen satisfactorio el producto. También menciona que calidad es,
esencialmente, no tener deficiencias, En lineas generales, la calidad es un factor que define

la aceptacion o permanencia de un producto en determinado mercado.

La calidad se impone mediante la planificacion, el control y la mejora de
procesos y productos con el fin de alcanzar y mantener el arraigo en el consumidor
final. Estos tres pasos son definidos por Juran (1993), como la trilogia de la calidad y
surgen de la comparacion con un enfoque aplicado para conducir las finanzas. Segun el
autor, esta concepcion permite que la directiva de la empresa entienda mejor los conceptos

para facilitar la incorporacion del término calidad en sus actividades.

Planificacion

La planificacion forma parte fundamental de las etapas de calidad, es el control
de la calidad lo que determina realmente el fin Gltimo que es satisfacer al consumidor

cuyas necesidades han sido previamente determinadas en la planificacion.

Control de Calidad

El control de la calidad, es el proceso regulador a través del cual se mide la calidad
real de un resultado, se compara con los objetivos de la calidad y se actua sobre la
diferencia (Juran, 1993). De este concepto se extraen tres palabras fundamentales:
Medicion, comparacion y accion. En la medicion, se observan los parametros
fundamentales que garantizan a la calidad; en la comparacion se determina cuan desviados

0 cercanos se encuentran de los establecidos como correctos y, finalmente, en



la accién se procede a la aplicacion de medidas correctivas cuando las variables se

encuentran desviadas.

Entre los pardmetros de la calidad se encuentra uno de gran importancia para
diversas industrias y es la Inocuidad. Segun la Norma ISO 22000-2005, la inocuidad de
los alimentos se refiere a la existencia de peligros asociados a los mismos en el
momento de su consumo. Estos peligros pueden ser de indole fisica, quimica o

bioldgica dependiendo de su origen.

Gran parte de las acciones de control de control de calidad se encuentran
dirigidas a minimizar dichas posibilidades y garantizar la inocuidad de los alimentos
producidos. Para lograr este objetivo, se hace necesario que la directiva de la empresa
promueva el establecimiento de una serie de politicas y metodologias que estén
dirigidas a cumplir con lo establecido en la Norma ISO 22000.2005, respecto a la

vigilancia y control de procesos y productos para que sean totalmente inocuos.

Cuando en control de calidad se comienza a manejar metodologias en funcion de
garantizar la inocuidad, se esta promoviendo un Sistema de Gestion de Inocuidad, los
requisitos y procedimientos para disefiar y aplicar este sistema se encuentran reflejados
en la Norma ISO 22000-2005 que integra los principios del sistema de Analisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control (HACCP) vy las etapas de aplicacion desarrollados por la

Comision del Codex Alimentarius.

Codex Alimentarius

El Codex Alimentarius, es una recopilacion de normas alimentarias, codigos de
practicas y otras recomendaciones, cuya aplicacion busca asegurar que los productos
alimentarios sean inocuos y aptos para el consumo. La comision que lo rige fue creada

en 1993 bajo el Programa Conjunto FAO/OMS de Normas Alimentarias.



Sistema HACCP

El sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points: Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control), es el resultado de la aplicacién de un enfoque
cientifico designado para prevenir la ocurrencia de problemas que afectan la inocuidad,
asegurando el control en cualquier punto del sistema de produccion del alimento, para
asi evitar situaciones peligrosas o criticas que puedan alterar la seguridad del producto. En
términos generales el sistema HACCP es un instrumento que permite identificar, evaluar

y controlar los peligros a los que potencialmente esta sometido un producto alimenticio.

La idea de aplicar un sistema para garantizar la inocuidad de los alimentos
surgio en los afios 60 con el inicio de la era espacial. La Pillsbury Company, la armada
de los Estados Unidos y la NASA, trabajaron conjuntamente para desarrollar un sistema
que permitiera brindarles a los miembros del Programa Espacial alimentos totalmente
inocuos. Mas tarde, en 1973, las grandes compafiias alimenticias de Estados Unidos
adoptaron el sistema como parte fundamental de sus politicas de calidad. En 1993 la
FAO/OMS mediante el Codex Alimentarius, admite como principio para garantizar la
higiene de los alimentos la aplicacion del sistema HACCP, para que luego en el 2005,

se adoptara como requisito obligatorio de la industria alimentaria a escala internacional.

Para hablar de HACCP es necesario mencionar las bases sobre las cuales se
sustenta el sistema. Para llevarlo a cabo, se requiere del cumplimiento de una serie de
pasos previos conocidos como programas de Pre-requisitos (PPR) los cuales se dividen en
tres grandes bloques: Buenas Practicas de Manufactura, Procedimientos Operativos
Estandarizados y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento.

Las Buenas Précticas de Manufactura (BPM)

Rodriguez (2009) sefiala que las Buenas Practicas de Manufactura estan
constituidas por un conjunto de instrucciones operativas o procedimientos operacionales
que tienen como objetivo la prevencion y control de la ocurrencia de peligros de

contaminacion que se podrian presentar en la ejecucion una actividad.



Tiene que ver con el desarrollo y cumplimiento de nuevos habitos de Higiene y
Manipulacion, tanto por el personal involucrado en los procesos, como en las instalaciones
donde se efectla el proceso, en los equipos que se utilizan para hacer un producto, en la

seleccion de los proveedores.

La implementacion de BPM es una herramienta basica para la obtencion de
productos seguros para el consumo humano, que se centraliza en la higiene y forma de

manipulacion.

El Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas,
aprobado por Decreto Supremo N° 007-98-S.A, establece la obligatoriedad del uso de

BPM para todos los establecimientos elaboradores-industrializadores de alimentos.

Plan de Saneamiento.

Rodriguez (2009) menciona que en todo establecimiento dedicado a la
fabricacion, procesamiento, envase y almacenamiento de alimentos debe implementar y
desarrollar un Plan Saneamiento. Ademas indica que el plan de saneamiento debe contar
con objetivos claramente definidos, asi como con los procedimientos exigidos para evitar
los riesgos de contaminacion de los alimentos. Indica que el plan debe ser

responsabilidad directa de la Empresa (Sanchez 1995).

Ademaés sefiala que el Plan de Saneamiento se debe redactar por escrito y debe
estar disposicion de la autoridad sanitaria competente e incluirda como minimo los

siguientes programas.

Programa de Limpieza y desinfeccion.

Sefiala que en el plan se deben especificar los procedimientos de Limpieza y
desinfeccion con el fin de atender las necesidades especificas del proceso y del producto
que se produciendo. Indica que si una organizacién cuenta con varios locales, que cada
uno de ellos debe tener detallados todos los procedimientos, incluyendo los agentes y

sustancias utilizadas asi como las concentraciones o formas de uso y los equipos e
8



implementos requeridos para efectuar las operaciones de limpieza y desinfeccion. Ademas
sefiala que se debe establecer la periodicidad en que se debe realizar la limpieza y

desinfeccion (Sanchez 1995).

El autor antes mencionado, sefiala que la limpieza y desinfeccion, asi no solo
buscan prevenir la intoxicacion alimenticia, sino que principalmente buscan evitar la
alteracion de los alimentos. Indica que cada uno de estos métodos desempefia un rol en
el control de la existencia y difusion de los microorganismos, lo que no significa que los
lugares donde se manipulan alimentos se conviertan en zonas totalmente estériles. Sefiala
que es esencial que el personal encargado de la preparacion de los alimentos posea el
conocimiento de la naturaleza bioldgica y el comportamiento de los microorganismos, a
partir de lo cual se puede prever la intoxicacion alimenticia y alteracion de los alimentos.
Indica que se debe realizar un analisis del establecimiento con el fin de identificar las
zonas donde seria probable la existencia de microorganismos nocivos, asi gracias a dicho
diagnostico se buscaria el método adecuado. Se debe efectuar la limpieza y desinfeccion
sin producir transferencia de contaminacién a otros alimentos. Todo método higiénico
en la produccion y almacenamientos de los alimentos buscan no s6lo que el alimento
resulte inocuo para el consumo sino también buscan que su vida Util sea la méas
prolongada (Albarracin F 2005).

Programa de desechos sélidos y liquidos.

El autor antes mencionado indica que para el manejo de los desechos sélidos se
debe contar con instalaciones, elementos, &reas, recursos Yy procedimientos que
garanticen un desempefio eficiente durante la tarea de recoleccién, conduccion, manejo,
almacenamiento interno, clasificacién, transporte y disposicion. Lo que se deberia ejecutar
observando las normas de higiene y salud ocupacional pre establecidas con el fin de evitar
la contaminacion de los alimentos, areas, dependencias y equipos, asi como también el
deterioro del medio ambiente (Morales. 2003). De no contarse con un sistema de
recoleccion organizado y eficiente, la empresa debe contar con un sistema de incineracion
de basuras o debe acudir a los rellenos sanitarios. También menciona que estos
procedimientos generan altos costos y/o se debera contar con grandes espacios de terreno.
(Soto M. 2995).



También sefiala el autor que todas las aguas residuales deben ser tratadas segun las
normas de la empresa de alcantarillado y luego se podra verter el efluente a una corriente
natural o a la red de alcantarillado, de esta forma, se estarian aplicando medidas
correctivas a las aguas residuales de acuerdo con las normas exigidas por la empresa
de acueducto alcantarillado. (Soto M. 1995).

Programa de Control de plagas.

Por otro lado, sefiala el autor que la empresa debe contar con un programa
especifico para controlar las plagas, bien sea de artropodos y/o roedores. Sefiala que debe
ser un control integral, esto apelando a la aplicacion armonica de las diferentes medidas
de control conocidas, con especial énfasis en las radicales y de orden preventivo. (Sanchez
1995).

Manifiesta que el control de vectores debe iniciarse desde el momento que se
realiza la construccion de la fabrica, para lo cual se debe emplear sistemas de proteccion

gue no permitan el ingreso de roedores e insectos.

Ademas sostiene que cuando las condiciones del entorno son adecuadas, esto no
permite que en los alrededores proliferen insectos por lo que no se presentan problemas
de contaminacion, dado que los insectos necesitan alimento y vivienda para su
desarrollo; recomienda que el personal debe contar con los habitos de limpieza, asi como
asignar un lugar especifico para los depésitos de basura. Manifiesta que se deben eliminar
lugares que puedan servir de vivienda para los roedores e insectos. (Soto M.1995).

Programa de Capacitacion.

El autor antes mencionado considera que la empresa debe contar con un programa
de capacitacion, dirigido a los trabajadores que tienen contacto con el alimento
en forma directa o indirecta a través de todas las operaciones de produccion, de
almacenamiento y distribucion. Indica que este programa de capacitacion es indispensable
para evitar peligros de contaminacion que afectan la inocuidad de los alimentos. Indica, a
su vez que es necesario educar al personal que se encarga de las operaciones de

manipulacion de los alimentos. (Sanchez 1995).

10



Indica el autor que los programas de capacitacion buscan alcanzar como objetivo
que el personal encargado de la manipulacion conozca las acciones especificas para que
los procedimientos se realicen correctamente. Ademas, sefiala las pautas para el uso
correcto de los equipos Yy de las instalaciones en general, por medio de practicas

correctas de higiene y manipulacion de alimentos. (Soto M. 1995)

Recomienda que en la manipulacion de alimentos, no es conveniente emplear
guantes dado que favorece la transmision de microorganismos. También sefiala que
cuando el empleo de guantes es indispensable, se debe limpiar y desinfectar tanto los

guantes como las manos. (Soto M. 1995)

Con respecto al personal, recomienda que el personal operario debe utilizar los
implementos de proteccion individual que la tarea exige como gorro, tapabocas, blusas,
overol o delantal, botas. Sugiere que el personal, no debera portar joyas, evitar algunos
habitos como fumar, comer, escupir, al igual que toser y estornudar sobre los alimentos.
(Soto M. 1995)

PPR: el autor sefiala que el Programa Pre Requisito (PPR) establece las condiciones
bésicas y actividades que las empresas deben realizar en su quehacer diario con el fin de
mantener un ambiente higiénico a lo largo de toda la cadena alimentaria que contribuya
eficazmente con la produccion, manipulacion y provision de productos finales inocuos y

aptos para el consumo humano.

PPR.- En este caso el autor indica que el Programa Pre Requisito operacional
(PPR) es indispensable en toda empresa de servicios pues permite identificar gracias al
analisis de peligros esenciales la probabilidad de aparicion de peligros que atentan contra
la inocuidad y/o contaminacién. También sefiala que se deben evitar acciones que
permiten la proliferacion de peligros para la inocuidad en el (los) producto (s) o en durante

Su procesamiento.

Punto de control critico.- el autor indica que las empresas de
11



servicios deben aplicar el control, el que es esencial para prevenir o eliminar un

peligro para la inocuidad o reducirlo a un nivel aceptable.

2.2

2.3

Hipotesis

H1 La ejecucion del Sistema de Andlisis de Peligros y de Puntos Criticos de
Control (HACCP) mejora el proceso productivo y la calidad en la empresa
SEA PROTEIN S.A.

Variables
(VI): Variable independiente

La Ejecucion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) enla Empresa SEA PROTEIN S.A.

(VD): Variable Dependiente

La Mejora del proceso productivo y de la calidad en la Empresa SEA
PROTEIN S.A.

12



111 METODOLOGIA

3.1. Tipoy Nivel de Investigacion

Es Cuantitativa por que hace el diagnostico y explica el cumplimiento de las
normas de calidad implementado en la empresa SEA PROTEIN S.A, utiliza los datos

estadisticos como herramienta para el andlisis de datos.

Es una investigacion descriptiva y explicativa porque observa y describe la
situacién actual del grado de cumplimiento del Sistema HACCP con el fin de evaluar y

buscar mejoras en el proceso productivo.

3.2  Disefio de la Investigacion

La investigacion es no experimental (transeccional o transversal), porque se
recolectd los datos en un solo momento, es decir en un tiempo Unico. Se utiliza las
listas de verificacion y se hace una inspeccion a la planta de procesamiento y la

documentacion pertinente de las normas de calidad.

3.3  Poblacion y muestra

La poblacidn para este estudio esta constituida por la materia prima, el personal
encargado de los controles de calidad en los procesos, el personal que manipula
los alimentos, las areas de trabajo, las areas circundantes, la planta de

produccion, la documentacion, y la direccion.
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La muestra en estudio esta constituida por la materia prima, los responsables del
control de calidad, la documentacién referida al control de los puntos criticos de

control.

3.4  Definicion y operacionalizacion de las variables y los indicadores

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES

Materia prima ¢Se verifica la calidad de la
materia prima para el
proceso productivo?

(V1) Equipos y maquinarias ¢Se cuenta con equipos y

maquinarias en condiciones
Optimas para la
produccién?

Ejecucion del Sistema de
Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control
(HACCP) enla Empresa
SEA PROTEIN S.A.

Personal Esta capacitado el personal
para la realizacion de la
actividad productiva?

Proceso productivo ¢Se realiza un seguimiento
durante el proceso
productivo?

Producto ¢El producto final recibe el
tratamiento adecuado
(VD) durante su manufactura y
_ i je?
Mejora del DroCeso su posterior almacenaje?
productivo y de la  calidad|"gjsema HACCP ¢Se cumple con la
en la_Empresa SEA aplicacion del sistema
PROTEIN S.A. HACCP en la empresa?
Buenas Practicas de ¢ Se cumple con las Buenas
Manufactura y Précticas de Manufactura y
Saneamiento Saneamiento en la empresa

SEA PROTEIN S.A?
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3.5

3.6

Técnicas e instrumentos
La técnica utilizada en la investigacion es la observacion y la entrevista. El

instrumento utilizado son las listas de verificacion fundamentada en las normas
de gestion de calidad especificas. Los datos serén tratados estadisticamente para su

mejor interpretacion.

Plan de andlisis

Los datos obtenidos fueron codificados e ingresados en una hoja de célculo usando

el programa MS Excel 2010.

Los datos obtenidos son presentados en tablas de distribucién y graficos para
realizar un analisis del diagndstico y proponer una mejora del nivel de gestion de

calidad actualmente en la empresa.
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3.7 Matriz de consistencia
Metodologiayy Instrumento
Problema Objetivos Variables disefio de la 1oy
investigacion procesamiento
Tipo y Nivel:
Es Cuantitativa por
que hace el
diagndstico y explica
el cumplimiento de
General: A las normas de calidad
Efectuar un analisis implementado en la
situacional del Sistema empresa SEA
de Anélisis,d_e Peligros PROTEIN S.A, utiliza
y Puntos Criticos de (V1) los datos estadisticos
Control (:E':CCP) en la como herramienta
empresa La Ejecucion | para el analisis de
PROTEINSA-2016 | del Sisterma | Hatus.

de Anélisis de

Peligros vy | Es una investigacion| _, .

Puntos descriptiva  porque| Tecnica:
¢La ejecucion Especificos Criticos  de | observa y describe la L?I' g tecnlce:
del Sistema de -Identificar las Control situacion actual del| Yt'1zada €n ia
Analisis de - (HACCP) en | grado de| Investigacion es
Peligros y de caracteristicas Y/'la Empresa | cumplimiento de las| 13 Observacion y
Puntos Criticos | cumplimiento  del| sea normas de calidad de/| ! entrevista.
de Control Sistema HACCP en| PROTEIN Buenas Practicas de
(HACCP) la empresa. S.A manufactura y
mejora la HACCP con el fin de Instrumento El
calidad en la . evaluar buscar| .
empresa SEA -Identificar las mejoras enyel proceso| Mstrumento
PROTEINS.A. | caracteristicas y (VD) productivo utilizado son las
en la actualidad? | CUmplimiento de  los ' listas

Programas Pre| La Mejora del verificacion
requisitos Operacionales | proceso fundamentada
(PPROs) de HACCP:| productivoy | pisefio: en las normas de
Buenas Précticas de| de la calidad ’ gestion de
Manufactura e Higiene| en la La investigacion es no calidad

y Saneamiento en la| Empresa SEA | experimental especificas.
empresa gi\OTE”\‘ (transeccional 0

-Determinar el nivel de
gestion de calidad e
inocuidad de la empresa
SEA PROTEIN en la
actualidad.

transversal), porque
se recolecto los datos
en un solo momento,
es decir en un tiempo

Unico. Se utiliza las
listas de verificacién
y se hace una

inspeccidn a la planta
de procesamiento y la
documentacion
pertinente  de
normas de calidad.

las
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IV RESULTADOS

4.1 Resultados respecto a la auditoria aplicada

VERIFICACION DEL SISTEMA HACCP

CUADRO N° 1A
APOYO ADMINISTRATIVO

Apoyo Administrativo

Total de puntos (2015)

Total puntos (2016)

Equipo Responsable 15 15
Registros de entrenamiento 10 14
Revisiones en HACCP 10 15
Realizan auditorias 10 15
Procedimientos de monitoreo 10 15
Responsable de registros 5 15
Mantenimiento de registros 5 14
Medidas de seguridad en registros 5 14

Fuente: SEA PROTEIN S.A

Interpretacion: Se verifica un aumento notable en la gestion de registros respecto al afio anterior

16

GRAFICO N° 1A

APOYO ADMINISTRATIVO

14

12

10

Total de puntos

O N B O

. Total de puntos (2015)
. Total puntos (2016)

Fuente: CUADRO N° 12

Interpretacion: En forma gréfica se puede apreciar la mejora que se verifica en el cuadro N° 1

17



CUADRO N° 1B
DESARROLLO DEL PLAN HACCP

Desarrollo del Plan HACCP Total de puntos (2015) Total puntos(2016)
Se han desarrollado PCC para controlar peligros 15 15
Diagrama de Flujo 15 15
Documento de diferentes tipos de peligros 12 15
Requerimientos de monitoreo para cada PPCs 15 15
Identificado limites criticos de los PCCs 13 15
Plan de accidn si exceden los limites 10 15
Formato de registros para el monitoreo 10 14
Responsabilidades para acciones correctivas 10 15
Planes de verificacion 15 15

Fuente: SEA PROTEIN S.A
Interpretacion: Respecto al afio anterior se completaron los registros

GRAFICO N° 1B
DESARROLLO DEL PLAN HACCP

16
14
12
10

Total de puntos

O N B O

Fuente: CUADRO N° 1B
Interpretacion: En forma gréafica se puede apreciar las mejoras respecto al cuadro N° 1B
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CUADRO N° 1C

EJECUCION DEL PLAN HACCP EN LA PLANTA

Total de puntos Total puntos
Ejecucion del plan HACCP en la planta (2015) (2016)
Estan los documentos para el monitoreo |
en tiempo real 12 15
Actividades v frecuencias con el plan establecido 15 15
Los operadores de PCC entienden los
principios del HACCP 10 15
Son firmados los registros por los
operadores del plan 15 15
Se detallan por escrito las
acciones correctivas 10 15
Los registros se revisan y firman por el
supervisor/gerencia 10 15

Fuente: SEA PROTEIN S.A.
Interpretacion: La mejora es notable, la ejecucion del plan HACCP se verifica en su totalidad

GRAFICO N° 1C
EJECUCION DEL PLAN HACCP EN LA PLANTA

16
14
12
10

Total de puntos

O N B OO

Fuente: CUADRO N° 1C
Interpretacién: En forma gréfica se puede apreciar la mejora respecto al afio anterior

19




CUADRO N° 1D
VERIFICACION DEL PLAN HACCP

Verificacion del plan HACCP Total puntos(2015) Total puntos(2016)
La informacion se verifica y discute

a nivel gerencial 10 15
Auditorias independientes 5 15

Fuente: SEA PROTEIN S.A.
Interpretacion: La verificacion plan HACCP a nivel gerencial y auditorias independientes

GRAFICO N° 1D

VERIFICACION DEL PLAN HACCP
16
14
12
w
210
5
s 3 2015
g 6
2 u 2016
4
2 [ |
0
discute a nivel gerencial

Fuente: CUADRO N° 1D
Interpretacion: Segun el cuadro 1D la grafica muestra la mejora en el nivel de verificacion del plan

CUADRO N° 2
RESUMEN DE LA VERIFICACION DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA
| Calificacion (%) | Calificacion (%)

ASPECTOS A VERIFICAR 2015 2016
Higiénico sanitario 95 97.5
Instalaciones sanitarias 95 100
Practicas higiénicas y medidas de proteccion 99 100
Educacion y capacitacion 88 96
Abastecimiento de agua 100 100
Manejo y disposicion de residuos liquidos y solidos 100 100
Limpieza y desinfeccion 100 100
Control de plagas 100 100
Condiciones de proceso y fabricacion 98 100
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Interpretacion: En forma resumida se puede apreciar los aspectos verificados en el plan

Almacenamiento de producto terminado
Condiciones de transporte

Operaciones de envasado y empaqgue
Salud ocupacional

Higiene de la sala de proceso
Materias primas e insumos
Operaciones de fabricacion

Envases
Fuente SEA PROTEIN S.A.
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CUADRO N° 3
RECLAMO DE CLIENTES

RECLAMO 2015 2016
Etiqueta que corresponde a otra presentacion del producto 2 etiquetas 0
Cajas maltratadas 1 caja 0
Rotura de bolsa (film) del producto 1 bolsa 0
Color del producto 1 bolsa 0
Cajas caidas en el contenedor al llegar al punto de destino 3 cajas 0

Fuente: SEA PROTEIN S.A.
Interpretacion: El aflo2015 se registrd reclamos de los clientes que fueron subsanados en su totalidad

CUADRO N° 4
VENTAS ANUALES
2015 \ 2016 (a octubre)
Contenedor de 20 toneladas Ingreso | Contenedor de 20 toneladas Ingreso
10 $ 4 000 000 11 $ 4400 000|

Fuente: SEA PROTEIN
Interpretacion: La empresa SEA PROTEIN mejora sus ingresos por la venta del producto al 2016

4.2 Andlisis de resultados

En el Cuadro N°1A se observa que el responsable de los registros demuestra mayor
responsabilidad en el manejo de los registros, su mantenimiento y las medidas de

seguridad.

En el Cuadro N°1B, el desarrollo del plan HACCP en cada uno de sus aspectos
demuestra mejora, siendo el mas significativo el plan de accion correctivo si se exceden

los limites de los puntos criticos establecidos.

El Cuadro N°1C, se observa mejora en todos los aspectos siendo los mas significativos
que los operadores de los PCCs entienden mucho mejor los principios de HACCP y que
las acciones correctivas se detallan por escrito, y los registros se revisan y firman por el

supervisor y la gerencia.
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En el Cuadro N°1D, la informacion se recoge y verifica a nivel gerencial. Demostrando
que la gerencia asume mayor responsabilidad. Durante el afio 2016 se ha triplicado las

auditorias independientes lo que conlleva a la mejora continua del proceso.

En el Cuadro N°2 se observa mejora en todos los aspectos de las BPM especialmente en

educacion y capacitacion del personal de seguridad y salud ocupacional.

Se ha incluido n Cuadro de reclamos de clientes en el cual se observa durante este afio

se han corregido los errores.

Se ha incluido un Cuadro de ventas anuales que demuestra mejora del ingreso por
ventas, debido a la confianza que tienen los clientes en el producto que es de gran
calidad y la empresa SEA PROTEIN se esfuerza por mantener su mercado y satisfacer

los requerimientos de sus clientes.

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

La auditoria realizada en la Empresa SEA PROTEIN S.A. Demuestra que la
ejecucion del sistema HACCP mejora el proceso productivo, la calidad del producto,
mejora la gestion de la gerencia, se atiende en forma oportuna los reclamos de los
clientes, aumentan las ventas, garantizando su permanencia en el mercado y su expansion.
La empresa estd proyectando para el proximo afio ampliar su zona de cultivo marino

que actualmente tiene en la Bahia de Samanco, de 86.55 a 166,55 hectareas.

La mejora lograda debe mantenerse y aumentar continuamente mediante el
monitoreo y control estricto de todos los aspectos que involucra la aplicacion del

sistema HACCP.
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ANEXOS

LISTA DE VERIFICACION DEL SISTEMA HACCP

Respuestas disponibles: CT — Cumplimiento total, Me — Deficiencia menor,

Seccion P# Pregunta Total Respuesta Notas del verificacion
de
puntos
Apoyo ¢Hay un equipo
administrativo | 3.01.01 | responsable del 15 cT
para HACCP desarrollo,

implementaciony
mantenimiento continuo
del programa HACCP y
es presidido por el
coordinador del
programa HACCP?

Apoyo ¢Cuenta la instalacién
administrativo | 3.01.02 | con registros de 10 cT
para HACCP entrenamiento formal
en HACCP para todos
los
empleados
(especialmente a
operadores de PCC
y gerentes)?

Apoyo ¢Hay cambios en el
administrativo | 3.01.03 | proceso, equipo, 10 CcT
para HACCP ingredientes, etc. que
ocasionen revisiones de
los sistemas HACCP,

incluyendo andlisis de
riesgo, decisiones y
registro de PCC, y
entrenamiento de

personal?
Apoyo ¢Se realizan en la planta
administrativo | 3.01.04 | ayditorfas internas del 10 |cCT Las auditorias de realizan
para HACCP plan HACCP? semestral y anual
Apoyo ¢Se han creado
administrativo | 3.:01.05 | pProcedimientos de 10 cT
para HACCP Operacion Estandar

(POE's) para los
procesos de monitoreo
de PCC del sistema
HACCP que incluyan
una descripcion sobre
cémo realizar las
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actividades de
monitoreo?

Apoyo ¢Hay una persona o un
administrativo | 3.01.06 | grupo de personas S CT
para HACCP responsable de todos los
registros generados
durante el monitoreo del
plan HACCP?
Apoyo ¢Se mantienen los
administrativo | 3.01.07 | registros en una forma 5 cT
para HACCP ordenada y recuperable?
Apoyo ¢Hay medidas de
administrativo | 3.01.08 | seguridad para evitar la 5 cT
para HACCP pérdida de registros de
monitoreo de HACCP?
Desarrollo del ¢Se han desarrollado
plan HACCP | 3.02.01 | PCC para controlar los 15 | CT
Escrito peligros identificados
en el andlisis de
peligros?
Desarrollo del ¢Hay un diagrama de
plan HACCP | 3.02.02 | flujo del proceso? ¢Esta 15 CcT
Escrito el diagrama de flujo en
detalle suficiente para
describir
completamente el
proceso o los pasos
de la manufactura del
producto?
Desarrollo del ¢Se ha realizado un
plan HACCP 3.02.03 analisis documentado 15 Me Documentacion incompleta.
Escrito de peligros para el
proceso, que muestre
los diferentes tipos de
peligros y su
severidad asociada?
Desarrollo del ¢Se han determinado los
plan HACCP | 3.02.05 | requerimientos de 15 CT
Escrito monitoreo y frecuencias
para cada PCC?
Desarrollo del ¢Se han identificado los
plan HACCP | 3.02.06 | |imites criticos de 15 cT
Escrito control

de los PCC y estan
sustentados con un
documento de
validacién?
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Desarrollo del

¢Hay un plan de accién

plan HACCP 3.02.07 claro y detallado a 10 CT Inmovilizar el producto.
Escrito seguir por los
operadores si se
exceden los limites? ;Se
describen en éste las
actividades para ajustar
el proceso de regreso a
control y para separar
productos fuera de
cumplimiento, de ser
necesario?
Desarrollo del ¢Se han desarrollado
plan HACCP | 3.02.08 | formatos de registro 10 CT
Escrito para el monitoreo de
cada PCC?
Desarrollo del ¢Se han asignado
plan HACCP | 3.02.09 responsabilidades 10 CT Supervisores y personal
Escrito especificas para el responsables.
monitoreo, registro y
manejo de acciones
correctivas de cada
PCC?
Desarrollo del ¢Se han desarrollado
plan HACCP | 3.02.10 | planes de verificaciony 15 cT
Escrito calendarios para cada
PCC?
Ejecucion del ¢Estén en su lugar los CcT
plan HACCP | 3.03.01 | documentos del plan 15
en la planta HACCP para realizar un
monitoreo de cada PCC
en tiempo real ?
Ejecucion del ¢Estén las actividades y
plan HACCP | 3.03.02 | frecuencias de 15 CT
en la planta monitoreo de cada PCC
en cumplimiento con el
plan establecido?
Ejecucion del ¢Los operadores de
plan HACCP | 3.03.03 | pPCC entienden los 5 CT
en la planta principios
basicos de HACCP y su
rol en el monitoreo de
los PCC? (Entreviste a
los empleados para
verificar)
Ejecucion del ¢Son firmados los
plan HACCP | 3.04.04 | registros de monitoreo 15 cT
en la planta de los PCC (o se ponen
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iniciales) por el (los)
operador(es) que
realizan las
verificaciones de

los puntos criticos de
control?

Ejecucion del

¢ Se detallan por escrito

plan HACCP | 3.03.05 | |as acciones correctivas 10 CcT
en la planta cuando ocurre una falla
aunPCC?
Ejecucion del ¢Los registros de PCC
plan HACCP | 3.03.06 | se revisany firman 10 CT
en la planta diariamente por el
supervisor de control de
calidad y/o la gerencia?
Verificacion del | 3.04.01 | ;La informacion de
pIan HACCP monitoreo y 10 CT
verificacion se
revisa y discute en
reuniones a nivel
gerencial?
Verificacion del | 3.04.02 | ;Se han realizado
plan HACCP auditorias 5 CT Fiscalizacion de la autoridad

independientes (p.e.
auditorias de tercera
parte) del programa
HACCP de la planta (al
menos anualmente)?

sanitaria

30




LISTA DE VERIFICACION DE BUENAS PARACTICAS DE MANUFACTURA

(BPM)

VERIFICACION HIGIENICO SANITARIO.

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBTENIDA(2015)

CALIFICACION

OBTENIDA(2016)

PORCENTAJE

cumplimiento

INSTALACIONESFISICAS

La planta estd ubicada en un lugar | 10 10 100%
alejado de focos de insalubridad o
contaminacion
La planta presenta aislamiento vy | 10 10 100%
proteccion contra el libre acceso de
animales y personas
Los accesos y alrededores de la planta se | 10 10 100%
encuentran  limpios, de  materiales
adecuados y en buen estado de
mantenimiento
Los alrededores estan libres de agua | 10 10 100%
estancada
Los alrededores estan libres de basura'y | 10 10 100%
objetos en desuso
Existe clara separacion entre las areas de | 10 10 100%
oficinas, recepcién, produccion,
laboratorios, servicios sanitarios, etc
Las tuberias se encuentran identificadas | 7 9 90%
por los colores establecidos en las
normas internacionales.
Se encuentran claramente sefializadas las | 9 9 90%
diferentes areas y secciones en cuanto a
acceso y circulacion de personas,
servicios,  seguridad, salidas de
emergencia, etc.

95% Total promedio 97.5%
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VERIFICACION INSTALACIONES SANITARIAS

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION
OBTENIDA(2015)

CALIFICACION
OBTENIDA(2016)

PORCENTAJE

cumplimiento

La planta cuenta con servicios sanitarios
bien ubicados, en cantidad suficiente,
separados por sexo y en perfecto estado
y funcionamiento (lavamanos, duchas,

inodoros)

10

10

100%

Los servicios sanitarios estan dotados
con los elementos para la higiene personal
(jabén liquido, toallas desechables o

secador eléctrico, papel higiénico, etc

10

10

100%

Existe un sitio adecuado e higiénico para
el descanso y consumo de alimentos por

parte del personal (&rea social)

10

100%

Existen casilleros individuales, con
doble compartimiento, ventilados, en
buen estado, de tamafio adecuado y
destinados exclusivamente parea su

propésito

10

100%

95%

Total Promedio

100%
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PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION
OBTENIDA(2015)

CALIFICACION
OBTENIDA(2016)

PORCENTAJE

cumplimiento

Todos los empleados que manipulan los
alimentos llevan uniforme adecuado de
color claro y limpio y calzado cerrado de

material resistente e impermeable

10

10

100%

Las manos se encuentran limpias, sin

joyas, ufias cortadas y sin esmalte

10

10

100%

Los guantes estan en perfecto estado,
limpios desinfectados

10

100%

Los empleados que estan en contacto
directo con el producto, no presentan
afecciones en piel o enfermedades

infectocontagiosas

10

10

100%

El personal que manipula alimentos
utiliza mallas para recubrir cabello,
tapabocas y protectores de barba de forma

adecuada y permanente

10

10

100%

El personal empleados no comen o
fuman en areas de proceso

10

10

100%

Los manipuladores evitan practicas
antihigiénicas tales como rascarse, toser,

escupir, etc

10

10

100%

Los visitantes cumplen con todas las
normas de higiene y proteccion:

uniforme, gorro, practicas de higiene, etc

10

10

100%

Los manipuladores y operarios no salen

con el uniforme fuera de la fabrica

10

10

100%

99%

Total Promedio

100%
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EDUCACION Y CAPACITACION

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION
OBTENIDA(2015)

CALIFICACION
OBTENIDA(2016)

PORCENTAJE

cumplimiento

Existe un Programa de capacitacion en | 8 9 90%
educacion sanitaria
Son apropiados los letreros alusivos a la | 9 10 100%
necesidad de lavarse las manos después
de ir al bafio o de cualquier cambio de
actividad
Son adecuados los avisos alusivos a | 9 10 100%
practicas  higiénicas, medidas de
seguridad, ubicacion de extintores, etc
Existen programas y actividades | 8 10 100%
permanentes de  capacitacion en
manipulacion higiénica de alimentos
para el personal nuevo y antiguo y se
llevan registros
Conocen los manipuladores las practicas | 9 9 90%
higiénicas
88% Total Promedio 96%
CONDICIONES DE SANEAMIENTO
ABASTECIMIENTO DE AGUA
ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACION | CALIFICACION | PORCENTAJE

OBTENIDA(2015)

OBTENIDA(2016)

Cumplimiento

Existen procedimientos escritos sobre | 10 10 100%
manejo y calidad del agua

El agua utilizada en la planta es potable 10 10 100%
Existen parametros de calidad para el | 10 10 100%

agua potable
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Cuanta con registros de laboratorio que | 10 10 100%
verifican la calidad del agua
El suministro de agua y su presion es | 10 10 100%
adecuada para todas las operaciones.
El agua no potable usada para | 10 10 100%
actividades indirectas (vapor, control de
incendios, etc) se transporta por tuberias
independientes e identificadas
El tanque de almacenamiento de agua | 10 10 100%
estd protegido, es de capacidad
suficiente y se limpia y desinfecta
periédicamente
Existe control diario de cloro residual y | 10 10 100%
se llevan registros
El hielo utilizado en la planta se elabora | 10 10 100%
a partir de agua potable

100% Total Promedio 100%

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS Y SOLIDOS

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION
OBTENIDA(2015)

CALIFICACION
OBTENIDA(2016)

PORCENTAJE

Cumplimiento

El manejo de los residuos liquidos | 10 10 100%
dentro de la planta no representa riesgo

de contaminacion para los productos en

contacto con éstos

Existen suficientes, adecuados, bien | 10 10 100%

ubicados e identificados recipientes para
la recoleccion interna de los desechos

sélidos o basuras
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Son removidas las basuras con la
frecuencia  necesaria  para  evitar
generacion de  olores,  molestias
sanitarias, contaminacion del producto

y/o superficies y proliferacién de plagas

10

10

100%

Después de desocupados los recipientes
se lavan antes de ser colocados en el

sitio respectivo

10

10

100%

Existe local e instalacion destinada para
el depdsito temporal de los residuos
solidos, adecuadamente ubicado,
protegido y en perfecto estado de

mantenimiento

10

10

100%

Las emisiones  atmosféricas  no
representan riesgo de contaminacion de

los productos

10

10

100%

100%

Total Promedio

100%

LIMPIEZA Y DESINFECCION

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION
OBTENIDA(2015)

CALIFICACION
OBTENIDA(2016)

PORCENTAJE

cumplimiento

Existen procedimientos escritos | 10 10 100%
especificos de limpieza y desinfeccion
Existen registros que indican que se | 10 10 100%

realiza inspeccion, limpieza vy
desinfeccion periddica en las diferentes

areas, equipos, utensilios y manipuladores
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Se tienen claramente definidos los | 10 10 100%
productos utilizados, concentraciones,
modo de preparacion y empleo vy
rotacion de los mismos
100% Total Promedio 100%
CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)
ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACION | CALIFICACION | PORCENTAJE

OBTENIDA(2015)

MAXIMA(2016)

cumplimiento

Existen procedimientos escritos | 10 10 100%
especificos de control de plagas
No hay evidencia o huellas de la | 10 10 100%
presencia o dafios de plagas
Existen registros escritos de aplicacion de | 10 10 100%
medidas o productos contra las plagas
Existen dispositivos en buen estado y | 10 10 100%
bien ubicados para control de plagas
(electrocutadores,  rejillas,  coladeras,
trampas, cebos, etc)
Los productos utilizados se encuentran | 10 10 100%
rotulados y se almacenan en un sitio
alejado, protegido y bajo llave

100% Total Promedio 100%
CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACION | CALIFICACION | PORCENTAJE

OBTENIDA(2015)

OBTENIDA(2016)

cumplimiento

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Los equipos y superficies en contacto
con el alimento estdn fabricados con
materiales inertes, no toxicos, resistentes
a la corrosién ni recubierto con pinturas

0 materiales desprendibles y son faciles

10

10

100%
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de limpiar y desinfectar

Las areas circundantes de los equipos
son de facil limpieza y desinfeccién

10

10

100%

Cuenta la planta con los equipos
minimos requeridos para el proceso de

produccion

10

10

100%

Los equipos y superficies son de
acabados no porosos, lisos, no

absorbentes

10

10

100%

Los  recipientes  utilizados  para
materiales no comestibles y desechos
son a prueba de fugas, debidamente
identificados, de material impermeable,
resistentes a la corrosion y de facil

limpieza

10

10

100%

Las tuberias, valvulas y ensambles no
presentan fugas y estan localizadas en
sitios donde no significan riesgo de

contaminacion del producto

10

10

100%

Los tornillos, remaches, tuercas o
clavijas estan asegurados para prevenir
que caigan dentro del producto o equipo

de proceso

10

10

100%

Los procedimientos de mantenimiento
de equipos son apropiados y no permiten
presencia de agentes contaminantes en el
producto (lubricantes, soldadura, pintura,
etc)

10

10

100%

Existen manuales de procedimiento para
servicio y mantenimiento (preventivo y

correctivo) de equipos

10

100%

Los equipos estan ubicados segin la
secuencia logica del proceso tecnoldgico

y evitan la contaminacion cruzada

10

10

100%

Los cuartos frios estan equipados con
termometro de precision de facil lectura

desde el exterior, con el sensor ubicado

10

10

100%
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de forma tal que indique la temperatura
promedio del cuarto y se registra dicha

temperatura
Los cuartos frios estan construidos de | 10 10 100%
materiales resistentes, faciles de limpiar,
impermeables, se encuentran en buen
estado y no presentan condensaciones
Se tiene programa y procedimientos | 9 10 100%
escritos de calibracion de equipos e
instrumentos de medicion
98% Total Promedio 100%
HIGIENE DE LA SALA DE PROCESO
ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACION | CALIFICACION | PORCENTAJE

OBTENIDA(2015)

OBTENIDA(2016)

cumplimiento

El &rea de proceso o produccién se | 10 10 100%
encuentra alejada de focos de

contaminacion

Las paredes se encuentran limpias y en | 10 10 100%
buen estado

Las paredes son lisas y de facil limpieza | 10 10 100%
La pintura esta en buen estado 10 10 100%
El techo es liso, de facil limpieza y se | 10 10 100%
encuentra limpio

Las uniones entre las paredes y techos | 10 10 100%
estan disefiadas de tal manera que evitan

la acumulacion de polvo y suciedad

Las ventanas, puertas y cortinas, se | 10 10 100%
encuentran limpias, en buen estado,

libres de corrosion o moho y bien

ubicadas

Los pisos se encuentran limpios, en buen | 9 10 90%
estado, sin grietas, perforaciones o

roturas

El piso tiene la inclinacién adecuada | 10 10 100%
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para efectos de drenaje

Los sifones estan equipados con rejillas
adecuadas

10

10

100%

En pisos, paredes y techos no hay signos
de filtraciones o humedad

10

90%

Cuenta la planta con las diferentes areas

y secciones requeridas para el proceso

10

10

100%

Existen lavamanos no accionados
manualmente. Dotados con jabén liquido
y solucién desinfectante y ubicados en

las &reas de proceso o cercanas a ésta

10

10

100%

Las uniones de encuentro del piso y las
paredes y de éstas entre si son

redondeadas

10

10

100%

La temperatura ambiental y ventilacion
de la sala de proceso es adecuada y no
afecta la calidad del producto ni la

comodidad de los operarios y personas

10

80%

La sala se encuentra con adecuada
iluminacién en calidad e intensidad

(natural o artificial)

10

10

100%

La sala de proceso se encuentra limpia y
ordenada

10

10

100%

Existe lavabotas a la entrada de la sala
de proceso, bien ubicado, bien disefiado
(con desaglie, profundidad y extension
adecuada) y con una concentracion
conocida y adecuada de desinfectante

(donde se requiera)

10

10

100%

97%

Total Promedio

100%
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MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION
OBTENIDA(2015)

CALIFICACION
OBTENIDA(2016)

PORCENTAJE

cumplimiento

Existen procedimientos escritos para
control de calidad de materias primas e
insumos, donde se sefiales

especificaciones de calidad

8

9

90%

Previo al uso de las materias primas son
sometidas a los controles de calidad

establecidos

10

10

100%

Las condiciones y equipo utilizado en el
descargue y recepcion de la materia
prima son adecuadas y evitan la
contaminacion y proliferacion

microbiana

10

10

100%

Las materias primas e insumos se
almacenan en condiciones sanitarias
adecuadas, en areas independientes y

debidamente marcadas o etiquetadas

10

10

100%

Se llevan registros escritos de las
condiciones de conservacién de las

materias primas

10

10

100%

Se llevan registros de rechazos de las

materias primas

10

10

100%

Se llevan fichas técnicas de las materias
primas: procedencia, volumen, rotacion,

condiciones de conservacion, etc

10

10

100%

97

Total Promedio

99%
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ENVASES

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION
OBTENIDA(2015)

CALIFICACION
OBTENIDA(2016)

PORCENTAJE

cumplimiento

Los materiales de envase y empaque | 10 10 100%
estan limpios, en perfectas condiciones y
no han sido utilizados previamente para
otro fin
Los envases son inspeccionados antes | 10 10 100%
del uso
Los envases son almacenados en | 10 10 100%
adecuadas condiciones de sanidad y
limpieza, alejados de focos de
contaminacion
100% Total Promedio 100%
OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE
ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACION | CALIFICACION | PORCENTAJE

OBTENIDA(2015)

OBTENIDA(2016)

cumplimiento

Al envasar o empacar el producto se
lleva un registro con fecha y detalles de

elaboracion y produccion

10

10

100%

El envasado y/o empaque se realiza en
condiciones que eliminan la posibilidad
del

proliferacion de microorganismos

de contaminacion alimento o

10

10

100%

Los productos se encuentran rotulados

de conformidad con las normas

sanitarias

10

10

100%

100%

Total Promedio

100%
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OPERACIONES DE FABRICACION

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION
OBTENIDA(2015)

CALIFICACION
OBTENIDA(2016)

PORCENTAJE

cumplimiento

El proceso productivos se realiza en
Optimas condiciones sanitarias que
garantizan la proteccion y conservacion
del alimento

10

10

100%

Se realizan y registran los controles
requeridos en los puntos criticos del
proceso para asegurar la calidad del

producto

10

10

100%

Las operaciones de fabricacion se
realizan en forma secuencial y continua
de manera que no se producen retrasos
indebidos que permitan la proliferacién
de microorganismos o la contaminacion

del producto

10

10

100%

Los procedimientos de manufactura se
realizan de manera que se protege el

alimento de la contaminacion

10

10

100%

Existe distincion entre los operarios de
las diferentes &reas y restricciones en
cuanto a acceso y movilizacion de los

mismos cuando el proceso lo exige

10

10

100%

100%

Total Promedio

100%
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ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION
OBTENIDA(2015)

CALIFICACION
MAXIMA(2016)

PORCENTAJE

cumplimiento

del

terminado se realiza en un sitio que relne

El  almacenamiento producto

requisitos  sanitarios,  exclusivamente

destinado para este propésito,

de

que

garantiza el mantenimiento las

condiciones sanitarias del alimento

10

10

100%

del

realiza en condiciones

El  almacenamiento producto
terminado se
adecuadas (temperatura, libre de fuentes de

contaminacion, ausencia de plagas, etc)

10

10

100%

Se

almacenamiento

registran las  condiciones de

10

10

100%

Se llevan control de entrada, salida y
rotacion de los productos

10

10

100%

100%

Total Promedio

100%

CONDICIONES DE TRANSPORTE

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION
OBTENIDA(2015)

CALIFICACION
OBTENIDA(2016)

PORCENTAJE

cumplimiento

Las condiciones de transporte excluyen
la posibilidad de contaminacién y/o

proliferacion microbiana

10

10

100%

El transporte garantiza el mantenimiento
de

requerida por el producto (refrigeracion,

las condiciones de conservacion

congelacion, etc)

10

10

100%

Los wvehiculos con refrigeracion o

congelacién tienen adecuado

10

10

100%
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mantenimiento, registro y control de la

temperatura
Los vehiculos se encuentran en | 10 10 100%
adecuadas condiciones sanitarias, de
aseo y operacion para el transporte de
los productos
Los productos dentro de los vehiculos | 10 10 100%
son transportados en recipientes de
material sanitario
Los  vehiculos son utilizados | 10 10 100%
exclusivamente para el transporte de
alimentos
100% Total Promedio 100%
SALUD OCUPACIONAL
ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACION | CALIFICACION | PORCENTAJE

OBTENIDA(2015)

OBTENIDA(2016)

cumplimiento

Existen equipos e implementos de
seguridad en funcionamiento y bien
ubicados

(extintores, campanas

extractoras de aire, barandas, etc)

9

10

100%

Los operarios estdn dotados y usan los

elementos de proteccion  personal

requeridos (gafas, cascos, guantes,

abrigos, botas, etc)

10

100%

El establecimiento dispone de botiquin
dotado con los elementos minimos

requeridos

10

10

100%

93%

Total Promedio

100%
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FIGURAS
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Fig. 2 Etiquetado de envases con moluscos bivalvos

WA
W

TN

Fig. 3 Pre-lavado de producto desvalvado con agua helada clorada, libre de arena, resto de valvas,
algas u otro material extraiio que represente “peligro sanitario”
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Fig. 4 Producto codificado. Para calibrar los codigos se debe contar con una balanza totalmente
calibrada para evitar errores en el peso.

Fig. 5 Acondicionamiento del producto fresco refrigerado. Se acondiciona con abundante hielo en
recipientes limpios a fin de prevenir calentamiento del producto y mantenerlo fresco.
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Fig. 6 Parihuelas con producto en bandejas dentro del tinel estatico de congelamiento

»1.1‘

“i lill

Fig. 7 Revision del producto durante el empaque.
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Fig. 9 Almacenamiento en cdmara de producto empacado
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Fig. 10 Producto embalado en presentaciones de 10 bolsas por 1 kg
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Fig. 11

FROZEN SCALLOPS ROE ON

( Argopecten purpumtus
Cultivated in Perd

Netweight : 10 kg (10x1 kg)
Size ;. 20-40 pc/lb

Factory N° : P166-PAI-PRSA
Production Date :07/05/2013
Freezing Date :08/05/2013

Best Before Date :07/05/2015
Lot : 051640
Ingredients : Scallops, Water.

Pac<ed for | MARKWELL FOODS
Sulte 701, Level T 28 Clarke St
St Leonards NSW 2065
AUSTRALIA
Keep Frozen : AT OR BELOW MINUS -18 °C
MUST BE COCKED PRIOR TO CONSUMPTION

FOR HUMAN CONSUMPTION ONLY ‘| || m

ODF .2W.D66

NOT TO BE USED AS BAIT OR FEED
FOR AQUATIC ANIMALS

PRODUCT OF PERU 1 93 10389 00749 0©

Modelo de etiqueta y sus requisitos
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Fig. 12 Control de temperatura de producto congelado durante el embarque
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Fig 13 Control de detecciéon de metales pesados

Fig. 14 Monitoreo de temperatura del contenedor.
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Fig. 15 Estibado de cajas en contendor de 40 pies. Personal con indumentaria completay
limpia.

Fig. 16 Foto estiba al cierre del contendor
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Fig. 17 Precintado del contenedor. Precintos de aduana, agente logistico, planta,
laboratorio y SEA PROTEIN S.A
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RECLAMOS DE CLIENTES

Fig. 18. Cajas caidas por mala estiba en el lugar de destino

Fig. 19 La caja tiene una etiqueta que contiene otro producto
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Fig. 20 Reclamo por color del producto y bolsa (film) rota.
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