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I. INTRODUCION

El presente lnforme profesional se ha Ilevado a cabo en la Empresa Pesquera

Centinela SAC, Planta de Harina de Pescado, ubicada en el distrito de Chimbote,

provincia del Santa, departamento de Ancash.

El Sistema de Gestién HACCP (Anélisis de Peligros y Control de Puntos Critioos),

es un sistema preventivo y sistemético aplicado por la empresa en el proceso productivo

que consiste en controlar Ios peligros, biolégicos, quimicos y fisicos en todas las etapas

del proceso para obtener un producto inocuo y seguro para el oonsumidor }401nal.

Garantizar y demostrar Ia inocuidad de los alimentos es una �034Iicenciapara vendef�031

en muchos paises y mercados, es por ello que la empresa ha optado por participar en el

GMP+ Feed Certi}401cationScheme (Sistema de Certi}401cacionGMP+FSA)

Este sistema fue desarrollado en 1992 por la industria alimenticia holandesa,

debido a incidentes que involucraban la contaminacién de los productos alimenticios,

siendo un sistema nacional Iuego se convirtié en un sistema internacional que es dirigido

por GMP+ International. Esta organizacién ha implementado la norma GMP+ feed Safety

Assurance (GMP+FSA), la cual garantiza la inocuidad de Ios alimentos en todos los

eslabones de la cadena alimentaria.

El esquema GMP+FSA, esta integrado por varios componentes oomo son:

Sistema de Gestién de Calidad (ISO 9001), HACCP, Limites especi}401cosde seguridad

alimentaria, Trazabilidad, Programas Pre requisitos, el Enfoque de la cadena y el Sistema

1



de alerta temprana (EWS)

Desde Ia promulgacién del Reglamento de Higiene de la alimentacién para

animales EC-183/2005, Ia aplicacién del HACCP se ha vuelto obligatorio en Europa para

las empresas de alimentos para animales, tal es asi que Pesquera Centinela S.A.C ha

implementado el sistema HACCP, exciusivamente para la Produocién de Harina y Aceite

de pescado baséndose en los principios que establece el CODEX ALIMENTARIUS y los

Lineamientos HACCP del documento GMP+D2.1 (2013): Guia GMP+-HACCP del

Esquema GMP+FSA.
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ll. RESENA HISTORICA

Pesquera Centinela SA inicié sus operaciones el a}401o1995 dedicada a la

transformacién de anchoveta (Engraulis ringens) en harina y aceite crudo de pescado,

en la planta de Tambo de Mora �024Chincha - Ica; en Abn'I del 2009, el Grupo Romero

ingresa al sector pesquero comprando Pesquera Giuliana y Pesquera Hammer

(Embarcaciones Pesqueras), Pesquera Lila (Pta. De Harina y consetvas de pescado)

fusionéndose y formando Pesquera Centinela S.A.C.

Posteriormente en el mismo a}401oadquieren una tercera planta de harina de

pescado en Chancay y una pianta de congelados en Chimbote, actualmente Pesquera

Centinela S.A.C cuenta con tres plantas productoras de Harina y Aceite de Pescado a

nivel nacional :

a) Planta Tambo de Mora, capacidad instalada de operacién de 50 Tm/h

b) Planta Chancay, capacidad instalada de operacién de 60 Tm/h

c) Planta Chimbote, capacidad instalada de operacién de 85 Tmlh

Toda fa Harina de pescado producida por Pesquera Centinela es exportada en su

totalidad siendo un aproximado del 30% al mercado europeo y 70% al mercado chino, el

aceite crudo de pescado producido se vende al mercado nacional.
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2.1 CERTIFICACIONES

Pesquera Centinela S.A.C. �024Planta Chimbote, cuenta actualmente con las

siguientes oerti}401caciones:

a) Norma GMP+B2.- Sistema de Gestién de Inocuidad de Materiales

Alimenticios para alimentacién animal.

b) Norma IFFO.- Abastecimiento y Suministro Responsable de la Pesqueria

c) Norma BASC.- Sistema de Gestién en Comercio Seguro en la Cadena de

Suministros

d) SST.�024Sistema de Gestién de seguridad y Salud en el Trabajo

2.2 POLITICA DE GESTION DE LA EMPRESA

Pesquera Centinela SAC, es una empresa dedicada a la extraccién y

transformacién de recursos hidrobiolégicos, comprometida con la produccién y

comercializacién de productos que cumplen con las normativas inherentes al sector y

con Ios requerimientos de nuestros clientes; baséndonos en : ,

1

a) El cumplimiento dei abastecimiento de materia prima y produccién �030

responsable.

b) La elaboracién de productos inocuos y que cumplen con esténdares de

calidad.
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IV MARCO TEORICO , A

4.1 PROCESO DE ELABORACION DE HARINA Y ACEITE DE PESCADO

a) Harina de Pescado.- Producto industrial obtenido por reduccién del contenido de

humedad y grasa del pescado y/o partes del mismo sin agregar sustancias extra}401as

salvo aquellas que tienden a mantener la calidad original del producto.

. b) Aceite de Pescado.- Producto viscoso de color amarillento con color caracteristico

a la materia prima procesada; obtenido a partir de la separacién de Ios Iicores

(caldos) en el proceso de elaboracién de la harina.

4.1.1 DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION DE LA HARINA

DE PESCADO

La Materia prima es descargada de las Embarcaciones Pesqueras a través de dos

I Iineas de descarga, compuestas por; dos bombas de vacio que permiten el traslado del

pescado a planta, impulsando una mezcla de agua/pescado en relacién de 1 a 1 a través

de una tuberia HDPE Ilegando a Ios desaguadores rotativos donde se separa la mayor

pane del agua de bombeo; pasa por las mallas transportadoras para terminar de drenar

y su posterior pesaje.

Pesado el pescado es almacenado en pozas; las cuales tienen fondo inclinado

I que ayuda a descargar el mismo por gravedad. estén provistas de planchas de acero
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' FIGURA N° 4.2

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESAMIENTO DE HARINA DE PESCADO
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4.1.2 ELABORACION DEL ACEITE DE PESCADO

La fase Iiquida (lioor de prensa) ingresa a las separadoras de sélidos, en la cual

se aprovecha Ia velocidad centripeta de estas para obtener dos fases (torta y Iioor de

separadora)

El Iioor de separadora ingresa a !as centrifugas que separan agua de cola, Ios

Iodos y el aceite; Ios Iodos y el agua de oola conteniendo 8-10% de solidos solubles son

enviados hacia Ia Planta de Agua e Cola (PAC) para concentrarlos hasta valores de 35-

40 %, el concentrado es ingresado al proceso. El aceite saliente de oentrifugas es

recepcionado en tanques decantadores para Iuego purgar las impurezas y agua. Se

realiza Ios anélisis previamente al despacho.

4.1.3 RECUPERACION SECUNDARIA

El agua de bombeo procedente de la descarga es enviada hacia Ios desaguadores

(malla tipo Johnson de 0,5 mm y 0.3 mm), donde se realiza Ia separacién de paniculas

sélidas (visceras, escamas_ etc.). Los sélidos recuperados van directamente cocinador

para ser incorporados a la produccién junto con la materia prima. Ia patte acuosa pasa a

la trampa de grasa.

El agua }401ltradaingresa a la Trampa de Grasa y tanque de Flotacién (Tipo Kro}402a)

donde se arrastran las particulas de grasa y sélidos en suspensién para ser recuperados

en el decantador de espumas para Iuego pasar a través de un intercambiador de calor
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TABLA N° 4.1

PARAMETROS DE CONTROL DEL PROCESO

@
�024

. $17.53W, G jmnm
E!

Tm Z1-1!

�024ZE

 %%
Separadora

ma 1mnm
�024

. j}402

°�030*"""�0359�034�030s�0349�034�034'°°°""�030j

Planta de Agua de Cola Concentrado solubles �031E
j

j

- - 151% :Centnfugas Aoente ' . _ 0'5

FFA _ '

Inreso al Primer Secado Torta Int ral V

Salida Secadol Scra Secado! -mljm

Salida Secado u Scra Secado ll -53

Salida Secado Ill Scra Secado Ill J

Dosi}401caciénde Antioxidante Antioxidante 700 ppm

Producto Terminado TEE! '
Pmducto Terminado j

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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4.1.5 CALIDAD DE HARINA Y ACEITE DE PESCADO QUE SE PRODUCE

TABLA N�0354.2

CONTROL DE cALIDAD DE Los DIFERENTES TIPOS DE PESCADO

- SUPER PRIME TAIWAN THAILANDI
CARACTERISTICAS STANDARD�024(A) A In» -

RROTEINA <min> % E13

HUMEDAD <méx-> % THICK

GRASA <mAx»> % E

CENIZAS Iméx-> %Ej

SAL Y ARENA méx % j

TVN <méx»> memos �030 EA

I 0 m �031

AIO (min) Pprn E

FFA<méx~>% �0241

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC

TABLA N° 4.3

CONTROL DE CALIDAD DE ACEITE DE PESACADO

m PARAMETROS VALOR

ACID0 OLEICO (Max)

HUMEDAD <Ma><>
IMRUREZAS (Max)
COLOR GARDNER (Max)

B MAT. INSAPONIFICABLE (Max)

. 160 �024zoo
}402INDICE DE YODO (VVIJS) M100 /

INDICE DE PEROXIDOS (Max.) 7 meq de O2/Kg

u INDICE DE ANISIDINA

}402DENSIDAD (25°c) 0,92 �0240,93 glL

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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4.2 IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP 5

Pesquera Centinela S.A.C.. cumple con la normativa vigente nacional R.M. N°

127-2011-PE Reglamento de la Ley de Inocuidad de Ios Alimentos para el sector

pesquero acuicola; Reglamento de Higiene de los Alimentos para animales EC

183/2005, el cual determina que todas las actividades que se realizan durante cada una

de las etapas de produccién de Ios alimentos para animales estén incluidas. La empresa

a través de la alta direccién (Gerencia) asume el compromiso de cumplir con 5 requisitos:

establecer Ia Politica de Gestién, determinar el alcance del Sistema HACCP,

determinacién de las TRAs. disposicién de los recursos y evaluacién del Sistema.

4.2.1 I>oLiTIcA DE GESTION

Pesquera Centinela a través de la gerencia ha establecido una politica de gestién

Ia cua! ha sido de}401nidamediante objetivos précticos que son comunicados a los

trabajadores. La politica de gestién esté de acuerdo con las expectativas de los clientes.

Esta politica transmite que la organizacién es consciente de su participacién en la cadena

alimenticia y de Ios alimentos. Por consiguiente_ Ia gerencia garantiza que el desarrollo

e implementacién del sistema HACCP avanza de acuerdo a un plan y que se actualiza y

adapta si las circunstancias asi lo ameritan.

18
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4.2.2 ALCANCE DEL SISTEMA HACCP

El alcance de}401nidopor la alta direccién, inicia desde Ia descarga y reoepcién de

materia prima (chata) hasta el almacenamiento interno de la harina y aceite crudo de

pescado, abarcando lo siguiente :

a) Procesos: Descarga y recepcién de materia prima, Almacenamiento de

materia prima, Produccién, Transporte interno y almacenamiento interno.

b) Subprocesos: coccién indirecta, prensado, separacién, centrifugacién,

evaporacién; secado indirecto, puri}401cacién,enfriamiento, molienda, envasado

del producto terminado, recuperacién secundaria y quimica.

4.2.3 FUNCIONES, RESPONSABILIDADES Y AUTORIDAD (TRAs)

La alta direccién ha establecido las Tareas, Responsabilidades y Autoridad de Ios

trabajadores con relacién a la inocuidad de la harina y aceite de pescado.

4.2.4 DISPONIBILIDAD DE LOS RECURSOS

La Gerencia revisa Ios requerimientos del equipo HACCP relacionadas a los

recursos e instalaciones neoesarias para la elaboracién, implementacién y

mantenimiento del sistema HACCP y garantiza su disponibilidad a su debido tiempo.

Cuando las medidas correctivas, Ios procedimientos de veri}401caciéno cuando Ios

clientes indican que se requiere de mejoras operacionales, la empresa revisa y evalua
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V DESARROLLO DEL SISTEMA HACCP

De acuerdo al documento GMP+ D2.1. Guia HACCP GMP+, y en concordancia

con el Esquema de certi}401caciénGMP+FSA se han considerado 13 pasos y 7 principios:

PASO 1.- Formacién del Equipo Multidisciplinario HACCP y Validacién.

PASO 2.- Descripcién del Producio.

PASO 3.- Determinacién del Uso previsto del Producto.

PASO 4.- Determinacién de la Informacién del Proceso.

PASO 5.- Veri}401caciénde la Informacién del proceso.

PASO 6.- Determinacién de los Programas Pre �024requisitos.

PASO 7.- Anélisis de Peligros. (Principio 1)

PASO 8.- Determinacién de Puntos Critioos de Control. (Principio 2)

PASO 9.- Determinacién de Ios Esténdares de los PCCs (Principio 3)

PASO 10.- Monitoreo de Ios PCCs. (Principio 4)

PASO 11.- Determinacién de las aociones correctivas. (Principio 5)

PASO 12.- Validacién y Veri}401caciéndel Plan HACCP. (Principio 6)

PASO 13.- Documentacién y Registros del Plan HACCP. (Principio 7)

4 I

5.1 FORMACION DEL EQUIPO HACCP MULTIDISCIPLINARIO Y

VALIDACION

La Gerencia de Pesquera Centinela S.A.C. ha designado el equipo HACCP y el

equipo de validacién y garantiza que Ios miembros de Ios equipos HACCP y de validacién

N
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5.2.1.1 CONTAMINANTES EN HARINA DE PESCADO

TABLA N" 5.2

�030 CONTAMINANTES MICROBIOLOGICOS

}402u CONTAMINANTES LIMITE DE RECHAZO

II Salmonelia
Shiuella

E Enterobacterias ' s 300 ufcl

Recuento Total de Bacterias 5 2,000,000 ufcl-

Recuento total de Mohos *1,ooo,ooo ufcl �031

- n Recuento total de Honos 5 20,000 ufcl

. Fuente : Hazard Report fishmeal, treated �024GMP+ International - Hojas

lnformativas - GMP+ International

TABLA N�0345.3

CONTAMINANTES Fislcos

n CONTAMINANTES LiMITE DE AccIc'>N LiMlTE DE RECHAZO

a1,5 9/Ks base seca
Polietileno 0,25 g/IQ; 0,5 g/Kg base seca

0
Pamculas meténcasa

Fuente : Hazard Report fishmeal, treated - GMP+ International - Hojas

lnformativas �024GMP+ International

i
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5.4.2 DESCRIPCION DEL PROCESO

Considerado en el Item 4.1

5.4.3 ELABORACION DEL PLANO DE PLANTA (LAY OUT)

Se ha elaborado un plano de planta, que representa Ia infraestructura de la planta,

involucrando Io siguiente 2

a) Ambientes de la empresa (éreas de produccién y almacenamiento) y las

instalaciones del personal.

b) Equipos presentes.

c) Ruta que sigue el material alimenticio (harina y aceite de pescado) durante e| proceso,

vias por donde transita el personal y evacuacién de Ios RR.SS para identi}401carIos

puntos de contaminacién cruzada.

29
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FIGURA N�0345.1

DISTRIBUCION DEL PROCESO

E

?.}402[][[]D8 888 s <9 *9 my
,,(�030a===?a=-gum;Q�034?Q; Q: _ Q1 @ s" _

3-, F====n.=m:::<-,=-,s~'=a....=-_-: mm }401g! �035 D E

® Q a [E zormssm ,,,l,,, 9

' B _. ,_ > [E 51 _ _

-'* 3° © @ 4
§ 0 0 *Il Ii 1"§ 1 M % Q I�030:_._.�030_..�024'.;�030.�024"�031.�031i;"i �030Q:
o 15 L Z _ 55; - - .

@°° [N E : Z°::;;z:.s:::.:::o°E *9
E �024-�030000 c Q © © INTERNO DIRECTC)

' _ i i .
E f:. 1, g g

T" «. <:<~.~- I 1. 2 @ ! 9

0�0315;»; ,3?-. §'�034°'*="| O !L._._...._.5.@...-.-._. ! «Q «Q m

G20 g1!
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5.5 VERIFICACION DE LA INFORMACION DEL PROCESO

Después de elaborar Ia informacién del proceso (diagrama de }402ujoy lay �024out),

el equipo HACCP, realiza una veri}401caciénen planta pero en produccién. Esta revisién

esté a cargo del equipo HACCP que realiza un recorrido por las areas de proceso

durante las horas de trabajo (veri}401caciéndel diagrama de proceso)

El equipo HACCP veri}401caIos diagramas de }402ujoelaborados y contrasta con los

métodos de trabajo de las personas ylo equipos, en tumos de dia y noche para

veri}401carsi el trabajo se realiza de la misma manera. Si Ia préctica indica que se pasan

por alto las fases del proceso, ei diagrama del proceso es corregido.

La precisién del plano de piso (lay �024out) se veri}401cay ajusta de ser necesario.

5.6 DETERMINACION DE LOS PROGRAMAS PRE - REQUISITOS

Con el }401nde ser capaz de aplicar Ios principios de HACCP exitosamente, la

empresa ha establecido y aplica un programa general de requisites bésioos para las

diversas panes de la operacién de procesamiento.

Los programas pre-requisitos son medidas de control que establecen las

condiciones ambientales y operacionales necesarias que permiten controlar que la

harina y el aceite de pescado sean seguros para la alimentacién animal.

Los programas pre �024requisito, segL'in ei esquema GMP+ FSA, se basan en ei

31
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Esquema de Certi}401caciénde Alimentos HACCP, Principios Generales de Higiene de

los Alimentos del Codex Alimentarius y la Iegislacién aplicable de alimentos para

animales (Reglamento de Allmentos para Animales CE 183/2005)

Los programas pre-requisitos que se aplican en planta son :

5.6.1 CONTROL DE PERSONAL

5.5.1.1 SELECCION �030

El personal es consciente de su responsabilidad en la Seguridad Alimentaria

para ello se cuenta con :

a) Organigrama establecido por la alta direccion.

b) Descripcién de las cali}401cacionesde Ios empleados (incluso si se trata de

trabajadores temporales). Esto sélo es necesario para las funciones perlinentes

en el marco de la Seguridad de la harina y aceite crudo de pescado. (File de

personal)

c) Descripcién de las tareas, responsabilidades y autoridad del personal con

respecto al mantenimiento de la seguridad, calidad y medio ambiente de la harina

y aceite crudo de pescado. Esta informacién es modi}401cadasi se producen

cambios considerables.

d) El uso de la ropa de proteccién es necesario en todas las actividades que la

empresa realiza (produccién y almacenamiento interno) y se mantienen en

condiciones de higiene controladas bajo Ios programas pre-requisitos (SSOP).
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e) La empresa ha establecido reglas claras con respecto a oomer y beber, esto esté

claramente indicado tanto para los empleados oomo para el personal de servicios

de teroeros.

f) Ademés. la empresa asegura que el personal de servicios de terceros son

instruidos y que las actividades que desarrollen en las instalaciones no tengan un

efecto negativo sobre la seguridad de la harina y aceite crudo de pescado.

5.6.1.2 COMPETENCIA Y CAPACITACION

La empresa cuenta con personal con habilidades y cali}401cacionespara la

produccién de los materiales alimenticios :

a) Ha establecido el per}401ldel personal para garantizar la seguridad y calidad de la

harina y aceite crudo de pescado. Esto también se aplica al equipo de HACCP y

de validacién.

b) Brinda capacitacién al personal seg}402nrequerimiento. A

c) Mantiene Ios }401lesdel personal la cual incluye cursos de formacién, habilidades y

experiencia (también se aplica al personal temporal).
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5.6.2 INFRAESTRUCTURA

5.8.2.1 MEDIO AMBIENTE

Las actividades de produccién y almacenamiento interno de harina y aceite

crudo de pescado de Pesquera Centinela SAC se realizan en un entomo en el que la

contaminacién por sustancias potencialmente peligrosas es controlada; en caso de

que el medio ambiente presente riesgo, se realiza el réspectivo anélisis de peligro.

5.6.2.2 EQUIPOS

Los equipos estén dise}401ados,construidos, mantenidos y operados de tal

manera que :

a) Evitan Ia acumulacién de suciedad (se han eliminado puntos muertos).

b) Previenen Ia oondensacién.

c) Se encuentran hermetizados para evitar Ia caida de particulas.

d) Se limpian y desinfectan fécilmente.

e) Evitan el ingreso de aves y otros animales.

5.6.2.3 INSTALACIONES

a) Instalaciones de Ingreso y Carga: Las éreas de ingreso de materia p}401ma,

productos potencialmente peligrosos (agentes quimicos de limpieza, lubricantes,

pesticidas, oombustibles, etc.) y la carga del producto terminado (Harina y Aceite
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Crudo de Pescado) estén dise}401adasy protegidas adecuadamente para garantizar

la calidad y seguridad de los mismos.

Los equipos de ingreso tales como: desaguador rotativo. mallas

transportadoras, pozas de almacenamiento de materia prima y transportador de

paletas; se encuentran debidamente techados con un material de fécil limpieza y

protegidos con mallas para evitar el ingreso de veqtores.

La zona de carga o salida del producto terminado (harina de pescado) cuenta

con techo para protegerlo de Ios fenémenos naturales (lluvias, vientos)

La reoepcién del producto terminado se realiza sobre mantas base y son

cubiertas oon mantas de polietileno para evitar el ingreso de agentes externos

(agua, polvo, hollin, etc.)

b) instalaciones de Almacenamiento.- La planta cuenta con almacenes para

productos terminados (Han'na y Aceite Crudd de Pescado) y para materiales e

insumos (materiales de Iimpieza, lubricantes, combustibles, pesticidas, etc.)

Para el almacenamiento de Ios productos potencialmente peligrosos

(lubricantes, combustible y otros) y de Iimpieza se cuentan con areas delimitadas.

Los almacenes de Harina de Pescado (lntemo y Extemo) se encuentran en

areas debidamente delimitadas. sus pisos estén cubiertos de piedra chancada. El
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almacenamiento del Aceite Crudo de Pescado se realiza en tanques, los cuales

estén debidamente identi}401cados.

; El almacén de materiales e insumos es de material noble, Ios materiales son

alrnacenados en forma ordenada y debidamente identi}401cados

c) Equipos.- Los equipos estén dise}401adosy construidos para garantizar el correcto �030

proceso de produccién, timpieza, desinfeccién y mantenimiento, evitando la

contaminacién de la harina y aceite crudo de pescado.

Los imanes instalados en planta estén debidamente codi}401cados(desaguadores

rotativos, chutes de distribucién a elevadores de rastra, chute de salida de la

cocina, salida del TH N° 24, y entrada a molino seco), con la }401nalidadde minimizar

los peligros fisioos. Asi mismo se cuenta con un Puri}401cador,el cual esté ubicado

antes de la molienda, cuya funcién es la separacién de impurezas garantizando la

calidad y seguridad del producto.

El personal de mantenimiento y produccién veri}401cael funcionamiento de los

imanes y mallas del puri}401cadorque no se encuentren da}401ados.

Todas las balanzas y Ios dispositivos de medicién (presién y temperatura) que

se utilizan en la produccién de materiales atimenticios estén calibrados y

contrastados con equipos calibrados por empresas acreditadas.

�030
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Las instalaciones de Pesquera Centinela S.A.C. esta'n dise}401adasde tal manera

que :

a) Evitan Ia Contaminacién Cruzada y previene cualquier otra in}402uencianegativa en

la Seguridad del Material Alimenticio.

b) Se cuenta oon ambientes separados para el proceso y almacenamiento de

producto terminado.

c) El desaguador rotativo, mallas transportadoras y pozas de almacenamiento, se

encuentran protegidas con mallas para evitar que ingresen las aves y oontaminen

la materia prima.

d) Las Instalaciones cuentan con Iuz natural y arti}401cial.lo que garantiza que la

Iimpieza, procesamiento y otras actividades se desarrollen de manera e}401caz�030

e) El dise}401ode los techos permite una adecuada ventilacién y garantiza la seguridad

de la materia prima y la harina y aceite crudo de pescado.

f) Los desag}402es.tuberias y canaletas han sido dise}401adosy se mantienen de tal

manera que aseguran que no existe riesgo de contaminacién de la materia prima,

proceso y producto terminado.

g) Los residuos sélidos de proceso son recogidos, envasados y almacenados en

zonas identi}401cadaspara evitar plagas.

5.6.2.4 REGULACION PARA EL ACCESO A LAS INSTALACIONES

Pesquera Centinela S.A.C ha establecido las rutas para el acceso peatonal y

vehicular dentro de las areas de produccién y almacenamiento; asi mismo, se cuentan

con avisos de restriccién de ingreso a personal no autorizado.
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5.6.3 MANTENIMIENTO Y GESTION

5.6.3.1 MANTENIMIENTO

Pesquera Centinela S.A.C tiene implementado y documentado un Programa de

Mantenimiento para todos los equipos de produccién y Iaboratorio, asi como las

estructuras e instalaciones de tal forma que se garantice las operaciones de seguridad

e higiene.

Las actividades de mantenimiento de Ios equipos son registradas en el

"Reporte diario de incidencias y trabajos de mantenimiento�035.

El programa de mantenimiento oontiene Ios siguientes elementos :

a) Areas de produocién.

b) Equipos y sistemas de transporte interno.

c) Personal involucrado (propio ylo contratado)

d) Frecuencia

e) Otros aspectos, (las actividades de mantenimiento no pueden poner en

riesgo la inocuidad de los alimentos)
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Los plaguicidas a utilizar cuentan con Autorizacién Sanitaria de DIGESA y

}401chasTécnicas. Ademés el personal que realiza el control de plagas esta capacitado

para evaluar las estructuras de las instalaciones a }401nde evitar la presencia de plagas,

corregir Ios puntos donde haya posibilidad de acceso de plagas y uso de Ios productos

quimicos.

Todas las actividades son plani}401cadas,ejecutadas y registradas que demuestra

el cumplimiento de requisitos. Esto incluye :

a) Las areas de produccién y almacenamiento interno se mantienen en buen estado

para evitar el acceso de plagas y posibles criaderos.

b) Las puertas se mantienen oerradas para evitar el ingreso de plagas.

c) Los agujeros, desag}401esy otros lugares donde las plagas pueden acceder se

mantienen cerrados. �030

d) Procedimientos para controlar la presencia de aves en las areas de produccién y 1

almacenamiento interno, protegiendo Ios materiales alimenticios de una potencial

contaminacién.

e) Trampas tipo jaula para el oontrol de roedores colocadas de acuerdo al plano de

ubicacién.

El procedimiento para el control de plagas inciuye Io siguiente :

a) Nombre y tipo de producto utilizado (}401chatécnica y hoja de seguridad).

b) Personal cali}401cado.

c) Mapa de ubicacién de trampas tipo jaula. �030
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c) Tipo de materiales alimenticios (harina y aceite crudo de pescado)

d) Cantidad

e) N}401merode lote o ruma

f) Datos de produccién y almacenamiento

5.6.5 SISTEMA DE ALERTA TEMPRANA Y RETIRO

Pesquera Centinela S.A.C. tiene un procedimiento de alerta temprana (EWS)

para detectar y reponar anticipadamente irregularidades "que no cumplen con 2

a) Los requisitos legales en materia de seguridad alimenticia,

b) La calidad comercial habitual o

c) Los requisitos esenciales del Plan de GMP+FSA.

Permitiendo una respuesta répida para prevenir o limitar consecuencias

perjudicial en el animal, el hombre y el medio ambiente�030

A oontinuacién, la empresa Neva a cabo las siguientes acciones :

~ a) Informacién inmediata a Ios clientes :

1) En caso de exoeder el Ifmite de rechazo de la sustancia no deseable en la

alimentacién como se establece GMP+BA1 Limites especi}401oospara la

seguridad alimentaria. el cliente debe ser infonnado dentro de las 12 horas

después de la con}401rmaciénde la oontaminacién.
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2) En el caso de otras no conformidades e irregularidades no oontroladas por el

participante y que afecten a los requerimientos del cliente, éste debe ser

informado.

b) Suspensién inmediata de la venta de los materiales alimenticios y

c) Retiro de Ios materiales alimenticios y asegurar que queden fuera de la

alimentacién y del sector ganadero.

Pesquera Centinela S.A.C noti}401caal GMP+|nternaciona| y al organismo de

certi}401caciénde conformidad al GMP+BA5, Si se trata de una obligacién legal noti}401ca

la no conformidad al SANIPES.

Pesquera Centinela S.A.C. tiene elaborado un procedimiento de retiro y ha

cumplido con el simulacro respectivo dentro de Ios tres meses; actualmente Ia

simulacién se realiza en forma anual y es registrada.

Como parte del proceso de retiro, se tiene una lista actualizada oon todos los

contactos pertinentes, incluyendo las autoridades competentes al que se debe

comunicar en Ios siguientes casos :

a) De presentarse un riesgo grave para la inocuidad de Ios materiales alimenticiosy

b) Si Ios limites legales han exoedido, Ia Iegislacién nacional estableoe que se

noti}401que.
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2) Quimicos :

�024 Presencia. Cuando recién se toma el oontrol del producto.

�024 Generacién: Cuando el producto esté bajo nuestro control.

�024 Contaminaciénz Cuando el producto esté bajo nuestro control

3) Fisicos :

- Presencia: Cuando recién se toma el control del producto.

�024 Generacion: Cuando el producto esté bajo nuestro oontrol.

�024 Persistencia: Cuando el producto esté bajo nuestro control y la etapa esté

dise}401adapara prevenir, eliminar o reducir materiales extra}401osa niveles

aceptables.

�024 Contaminacionz Cuando el producto esta�031bajo nuestro control

5.7.2 EVALUACION DE RIESGOS

El equipo HACCP ha Ilevado a cabo una evaluaclon de riesgo para cada pellgro

identi}401cado.Esto se realizé de forma sistemética. Con el }401nde establecer si el pellgro �030

es eliminado o reducido a un nivel aceptable durante el procesamiento ylo §

almacenamiento de los materiales alimenticios. l

l

l
i
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TABLA N° 5.8

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE CARGA Y RECEPCION DE MATERIA PRIMA

PELIGRO Causa, Tipo de

ETAPA Fuente o Motivacion de Riesgo medlda de PCCIPC

DESCRIPCIN Raiz 3153 Control

Si no hay control

, Malas. adecuado de la limpieza

g Sgécncas de las bodegas de la M. de Control

_ . . embarcacién, las General en

E émf}401zeagasbacterias patégenas 1 3 base a _ Ios 3 PC

«e «e
'-�035 bacterias causar enfermedades

E fgtclsgena}401 Uso de I No requiere M.
a mone a,

'3 Shiguella _ y 39;�034de La probabilidad de :2 C°""f;;�031}401�031;;�031
5 Enterobactenas) Comaminad :;esetr)1:l: en glrplrlcéducstg evaluacién

5 a para 6' eliminal en plasq etapas 1 2 anua" PC

'3' transpme osteriores (coccion Anélisis
3 de materia Eecado) �031 Microbiologico

3:4 prima ' al agua de mar

,_ I anualmente.

< SI no hay control

2 Contaminacion Males adecuado de la limpieza

< por bacteria , . de Ios equipos, la

3, patégenas sreacucas salmonella y 1 3 3 M. General PC
'3 (Salmonella, Umpieza Enterobacterias podrian SSOP

Shlguella de e Hi 05 estar presentes en el

Enterobacterias) q p producto terminado y

causar enfermedades.
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No requiere M.
Uso de

.. d C t I
agua de La prpbabulldad de S: 0�035rgeg}401zrg

de 2�030o""n2am.nadSéiiiliaesiija}401ii}402}401i
metales a para el no se cuentan con 2 2 anua" Analms 2 PC

pesados (Hg�031 transporte antecedentes de estos de metales

Cd'AS�030yPb)'- de materia contaminantes en la pesados 3'
. agua de mar

prima zona de captura. Cercana a

chata.

M. de Control

Presencia de Si no se capacita al 3223'?!�030de

cuerpos extra}401os personal para las instrucciones

(madera, Buenas Précticas de a las

particulas _ Malas Captura no controlaré embarcacion

metélicas, F précticas adecuadamente las 2 2 3 es 3 PC

plésticos. aves y de captura materias extra}401asque ' . .

otras especies de llegar a! producto :r°C:_g'n::ir:),

acompa}401antes) }401nalpueden causar dep materias

Iesmnes�030 extra}401asde I

M.P.

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.9

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

Evaluacién . .
ETAPA PELIGRO Causakgigente o TIPO cgeor':It¢:g:da de PCCIPC

DESCRIPCIN 3253135
' De no

' controlar las

Buenas

< Précticas de

E Almacenami

E Crecimiento de ~ ento ' M. de Control General.

< bacterias favorece el Control de tiempos de

E patégenas Tiempo crecimiento almacenamiento (FIFO)

(Salmonella, prolongado de de Bacterias Adecuada estructura de PC

§ shiguella y almacenamiento patégenas las pozas y techos.

mé Enterobacterias) que de estar E}401cientedrenaje de la

n presente en sanguaza.

0 el' producto
I-
2 }401nalpueden

E causar

.; enfermedad

E es

2 Contaminacién De I.. "O

E por bactérias M I P , t. d rBea'zar

< tvgtciagena}401 Uigisezgac was 3 Ptzgiis de 1 2 2 l\S/Lsocliae Control General. 2 PC

a mone a . .
. �031 Lnmpneza

ShIgue||a y

Enterobacterias) ::égir:]?:ntoe'
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de Bacterias

Patégenas

que de estar

presente en

el producto

}401nalpueden

causar

enfermedad

es al

consumidor.

De utilizar

pinturas que

contengan

PCBs, se

puede

. . resentar

Sgrntamgi}402ggs Uso de pirggrg que gontaminacii 3 g/Lsggneral 3 PC

V Como PCBS contenga .3 tcipoduirso e

}401nal,lo cual

causaria

enfermedad

es al

consumidor.

Si no se

rea"Za . .9�030 No requiere M. de Control
Generacién de Falta . . de mantenme pero se realiza evaluacién

particulas F �035�030a�034�030e"!""°"�030°"to 1 3 anual. Anélisis de metales PC
meténcas preventlvo de adecuado pesados al agua de mar

estructuras de las cercana 3 Chem

estructuras .

es osible
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que }401gya

generacnon

de metales

que de

- llegar al

producto

final causa

Iesiones al

animal.

En caso de

no contar

las

luminarias

con

protectores M. de Control General.

Contaminacién R �030d .d. es posible Cartilla deinstruccionesa

por vidrio y °�035ra.e V' "O5 y que haya las embarcaciones.

material F matgnaé. ruptura de 1 3 3 Procedimiento para retiro PC

quebradizo que ra 'z° material, de materias extra}401asde

que de M.P.

llegar al

producto

}401nalcause

Iesiones al

animal.

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.10

AN/KLISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE COCCION .

Causa. Evaluacién Tipo de

ETAPA PE"'GR° Fuente o medida de PCCIPC

DESCRIPCIN (-5! R3�030! am °°""°'
Si no se controla

adecuadamente Ia

. . temperatura, es probable

S°b'e�030."Ve"°'ade . la sobrevivencia de M. de Control

bactenas Tratammnto Bacterias Patégenas Especi}401ca

patégenas térmm que de estar presente en Control de PC

(salmonelm y inadecuado�030el producto puede Temperatura

< Enterobacterias) causar enfermedades

5 graves al animal 0 al

m hombre.

E

Q De no realizar Buenas

�030. . Précticas de Limpieza.
5 Contamunaclon _ favorece la

5 por bacteria Malas contaminacién con M. de Control

0 patégenas Précticas de . . 1 3 General 3 PC
o . . bactenas patogenas,
U (Salmonella, Llmpleza que de estar resente en SSOP

Enterobacterias) p
el producto }401nalpueden

causar enfermedades al

animal al hombre.

Contaminacién Males De realizarse un

por cuerpos F Précticas de inadecuado 1 3 M. de Control PC

extra}401os(pernos, mantenimient mantenimiento y General.

escoria) oylimpieza limpieza puede ocurrir
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contaminacién con Programa de

materias extra}401asque Mantenimient

debe estar en el 0.

producto }401nalvcausaria SSOP

Iesiones al animal.

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC \
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TABLA N° 5.11

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE PRENSADO �024MOLIENDA

Causa, Evaluacién . .

ETAPA PE"'GR° Fuente Motivacién T"j;;�030:f°':t°rg:�034a PCCIPC

DescRIPcIN ° R�034D _ I . mm
' Contaminacién e no re_alIz§r las Buenas Practlcas

por bacteria Mglag de _L|mp[eza, favorece ' la

patégenas Practncas congamnnaclon por Bactenas 1 3 3 M. de Control 3 PC

at (Salmonella de Patogenas que de estar presente en General SSOP

Lu '. Limpieza el producto }401nalpueden causar .

§ Emerobactenas) enfermedades al consumidor.

I Uso de

< lubricant M. de Control

Q Comaminacién es en De utilizar lubricantes con PCBs se General.

g por Dioxinas Transpor puede presenter contaminacién en el 3 SSOP 3 PC

o como PCBS tadores producto }401nal,~Io cual causaria Control de

5' Helicoida enfermedad al animal. Proveedores A

Ies Fichas Técnicas.
O
n

�030'3 Inadecua . .

we
m por particulas Précticas . . V .6 p rt�030?| General.

0- metélicas F de °°�035�031.'|'.'°°�035�030a'�034'�035a°c'|�0359°�031P3 �030W33' 1 3 3 SSOP 3 PC

pernos, uercas an em , . rograma e
( t M t - mr:t:ulcCt:S'}401ngrecau:arI:s:;Io:2s:| P d
trozos de malla) miento y gnimal Mantenimiento.

Limieza '

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.12

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE SECADO I

Causa, Evaluacién de . .

ETAPA PE"'9R° Fuente o T";�030;"g�031o':t°rg:d° PCCIPC

DEscR»PcIN Ra�034 may
Si no se controla

adecuadamente la

. . temperature, as probable

§::t':r\i':;e"°'a de Tratamiento Ia sobrevivencia de M. de Control

, . . Bacterias Patégenas, que Especi}401ca

ggkfgenafl .te"g'°° d de estar presente en el 3 Control de 3' PC
amone a y una ecua o

Enterobacterias) producto puede causar Temperatura

enfermedades graves al

animal y al hombre.

5 De no realizar las Buenas

Q Précticas de Limpieza

3 Contaminaclon favorece la contaminacién

u; por bacterias Malas con bacterias patogenas, M. de Control

patogenas précticas de que de estar presente en 1 3 3 General 3 PC

_ (Salmonella y Limpieza el producto }401nalpueden SSOP

Enterobacterias) causar enfermedades al

animal y al hombre.

.. . M. de Control
. .. Uso de De utlllzar lubrlcantes con

ggrntamag}401li}401gs lubricantes PCBs se puede presentar 1 3 3 S§geF:a�034 PC

en TH contaminacion en el

como PCBS roducto }401nalIo cual Comm�030 de
p ' Proveedores
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causaria enfermedades al Fichas

animal. Técnicas.

De reaiizarse un

inadecuado

Contaminacién Lnaiigggggs mantenimiento y limpieza M. DE Control

por particulas de puede ocurrir General.

metélicas �030 F Mantenimie contaminacién con 1 3 3 SSOP 3 PC

(pernos, tuercas nto materias extra}401as,que de Programa de

trozos de malla) . . V estar en el producto }401nal Mantenimiento.

L'mp'eza causaria lesiones al

animal.

- Si no se realiza el

Generacién de Falta de ;n:r|::n;m:fnCt,: ::e�030:;'?§:: M. DE Control

Particulas F mantenimie ue haqa peneracfén de 1 General. PC

Metélicas nto gnetalesyquge de llegar a�030 Prograrpa de

(pernos, escona) preventlvo producto }401nalcause Mantemmlento.

Iesiones al animal

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.13

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE SECADO ll

Evaluacion . .

ETAPA PE�035GR° °a�035:a§:i�030;°"�030°Motivacién T"�031d"e�030g*°""'t�030f,g:�034"PCCIPC

DESCRIPCIN
Si no se controla

adecuadamente la

. . temperature, es probable

S°bre�030."Ve"°'ade . la sobrevivencla de M. de Control
bactenas Tratamlento B . , .

, . actenas Patogenas, Especi}401ca
patogenas termlco 2 3 PCC

. que de estar presente en Control de

(Salmonella y madecuado el producto uede Tem eratura

Enterobacterias) causar enfermezades - p

3 graves al animal y al

C, hombre.

<
O .
Lu De no realnzar las

"�031 Buenas Practices de

Contaminaclén Limpieza favorece la

por bacterias . . contaminacién con M. de Control

patégenas ('jVf|l_ai;p?::t'°aS bacterias patégenas, 1 3 3 General PC

(Salmonella y que de estar presente en SSOP

Enterobacterias) el producto }401nalpueden

causar enfermedades al

animal y al hombre.

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC ~

63



De utilizar lubricantes mg; Control

. . Uso de con PCBs se puede '

c°mamm.ac'.én Iubricantes en presentarcontaminacién SSOP
por Dnoxmas TH en el producto }401nallo 1 3 Control de PC

como PCBs ' Proveedores
cual causaria Fichas

enfermedades al animal. Técnicas.

De realizarse un

inadecuado '

Contaminacién mantenimiento y M. DE Control

por partfculas Egiicczgdas de limpieza puede ocurrir General.

metélicas F Mantenimiento contaminacién con 3 SSOP PC

(pernos, tuercas Um ieza y materias extra}401as,que Programa de

trozos de malla) p de estar en el producto Mantenimiento.

}401nalcausaria Iesiones al

animal.

Si no se realiza el

mantenimiento

Generacién de adecuado delos equipos gengril Comm

Particulas F lnadecuado es posible que haya SSOP ' PC

Metélicas mantenimiento generacién de metales Pm rama de

(pernos,escoria) que dellegaralproducto 9 . .
. . Mantemmlento.

fmal cause leslones al

. animal
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TABLA N° 5.14

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE SECADO III �024MOLIENDASECA - SEPARACION DE SOLIDOS

Causa Evaluacion . .

DESCRIPCIN [-5] R�034 mm
- De no realizar las Buenas

. . Précticas de Limpieza
Contammacnén . .,

por bacterias Malas favorece la. contammamon M. de Control

' patégenas précticas de °°n Bactenas pa�03069enaS' 3 General PC
< . . que de estar presente en el
Q 0! (Salmonella y Limpieza SSOP
L�035o Enterobacterias) producto }401nalpueden causar

0�031E enfermedades al animal y al

3 Q hombre.
E 3 M. de Control

3 9 use de De utilizar lubricantes con General.

0 z Contaminacién . PCBs se pude presentar SSOP

E Q por Dioxinas lubncames contaminacién en el producto 1 3 Control de PC

=' E como PCBs en TH }401nal,Io cual causaria Proveedores

5 < enfermedades al animal. Fichas

3 El Técnicas.

por pa ncu as . . . enera.

F :::�034:;1:$.:::3:::;:2a°':21 3 3 Pc
memos�031memes nto y de estar en el producto tifnal Pmgrama de

tr°z°s de mane) Limieza causaria Iesiones al animal. Mamemmient°'

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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, Si no se realiza el

Generacion de Falta de mantenimiento adecuado de M. DE Control

Partlculas F mantenimie los equipos es posible que 1 3 3 General. 3 PC

Metélicas nto haya generaclon de metales Programa de

(pernos, escorla) prevenlivo que de llegar al producto }401nal Mantenimiento.

cause Iesiones al animal

De no realizar las Buenas

:.�034$::;::s.ac::;ami:;'2::;:::
por bacterias Males Bacterias .

, . patogenas, que de M. de Control

0 :)Sa;?r%:r:1aeT|a Ei':cti'::as de estar presente en el producto General SSOP PC

3 Enterobactehas) p }401nal pueden causar
Q enfermedades al animal y al

E I ' hombre. _ '

3 Perslstencua de De reallzar una mala No requiere

9- materias gnaelfascién operacién y mantenimiento medidas de

extra'}401as(madera, F mpantemmiey del equipo puaden estar 1 3 3 Control pero se PC

pléstucos, nto presentes materlas extra}401as realiza un

parliculas inadecuado en el producto }401nal,Io cual Programa de

metalicas causaria Iesiones al animal. mantenlmiento.
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TABLA N�0345.15

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE ENFRIADO

Evaluacién de . .

DESCRIPCIN [El 233%
De no realizar las Buenas

Préctlcas de Limpieza

Contamlnacién :;\g°re§:|::r$;}:m'"a°'°n

por bacterias Malas Emembacterias que d: M. de Control

patogenas Précticas de �030 1 General. 3 PC
. . estar presente en el

(Salmonella �030 y llmpleza producto }401nalpueden SSOP

Enterobactenas) causar enfermedades

sustanoiales al animal y al

hombre.
o .

.. N M.
2 La probabllldad de la d: (';:%�030t�030r':�030repero

E Contaminacion utllizacién de aire Se rea�034a

*2�030 por bacterias A. contaminado para el I ., Z

LI-l (Aerobics Wt . d proceso es baja porque no 1 eva �035|a°'?:.|. . PC

Mesé}401los y con amma ° se cuenta con :2ua' e"ab'.S'5
enterobacterias) antecedentes de este tipo Mesémo: r0 E�031:

de contammaaon�030 Enterobacterlas

De utlllzar lubricantes con M. de Control

. . PCBs, se puede presentar General.

3§rmam'n3?$33aas lLJLTl(3)ricanles 2: C°mamina°i6n en el 1 SSOP PC
como PCBS TH producto }401nal,lo cual Control de

' causaria enfermedades proveedores

sustanciales al animal. Fichas Técnicas
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De realizarse un

inadecuado

Contaminacién mantenimiento y limpieza M. DE Control

por I partlculas F lgraégzcczzdasde puede 6 ocurrir 1 gggelgal. PC

metéicas . . contaminaci n con

(pernos, luercas MET_:1e':'§;ent° materias extra}401as,que de Programa de

trozos de malla) Y p estar en el producto }401nal Mantenimiento.

causaria Iesiones al

animal.

Si no se realiza el

., �030�030 . E ControlGeneraclon de mantennmu-gnto adecugdo M D

Pamculas lnadecuado de Ios equipos es posible General.

Metélicas F mamenimiemo que h_aya generaclén de 1 SSOP PC

(perms escoria) metales que de llegar al Prograrna_ de

�031 producto }401nalcause Mantemmlento.

Iesiones al animal

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.16

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE ENVASADO

Evaluacién de .
ETAPA PELIGRO Causa, I Mo}401vacién Tlpo de medida PCCIPC

Fuente o Ranz de Control

. DESCRIPCIN ml 323385
De no realizar las Buenas

. . Précticas de Limpieza.

S§r"tam'E:3g:ias Malas favorece la contaminacién de

. , . Salmonella y Enterobacterias M. de Control

?§:�031S�030:::ia E':?.ti:zaas de que de estar presente en el 1 General SSOP PC

Enterobactérias) producto }401nalpueden causar

enfermedades sustanciales al

animal al hombre.

0 De utilizar lubricantes y M. de Control

0 I}402ziicantesde plnturas que contengan General.

3:, Contaminacion inturas U: PCBs, se pude presentar SSOP

< por Dioxinas p q oontaminacién en el producto 1 3 3 Control de PC
> contengan
z como PCBs PCBS }401nal, lo cual causaria Proveedores

"" enfermedades sustanciales al Fichas

animal. Técnicas.

' De realizarse inadecuadas

. . lnadecuadas précticas de operacién y

33r"�030�035�034�030�034�2543'e°¥£»osF 3: ;;:2;::;::::;: :::�034:;::::: 3 ls"�030e«~35-. 3 PC
extra}401os(hilos, pe Programa de
pemosmercas) envasado y extra}401as.que de estar en el Mantenimiemo

mantenimiento producto }401nal causaria '

Iesiones al animal.

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.17

AN/ALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE ALMACENAMIENTO DE HARINA

Causa, Evaluacién de . .

DESCRIPCIN Rah mama:
AIta

Contaminacion rnuarlygesdad por Al estar presente al gengril Contml

por hongos précticas de momento del consumo por PC

< Aspergillus proceso y animales podria causarle 1 3 Brlgecfggzs de

5 Flavus proteccién enfermedades. glmacenamiento

4 inadecuada

5 del roducto

a De no realizar las Bqenas

.9 Contaminacion Pracncas de L'".1p'e.Z.a'
z por bacterias Malas favorece la contammacnon

L�035. , . . por bacterias patogenas M. de Control PC
patogenas Practucas de 1

E (salmonena Limpieza queddetestaa}402prelsentees el General SSOP

m Enterobacterias) pm �034Goma pus en
U causar enfermedades al

g animal al hombre.

.1 Uso de agua La probabilidad de No requiere M.

"1 de mar para presencia de Dioxinas es de Control pero

Presencia de el transporte baja porque no se cuentan 1 3 se realiza una PC

Dioxinas y PCBs de materia con antecedentes de estos evaluacién

prima contaminantes en la zona semestral.

osiblemente de catura, ue de estar Anélisis de
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contaminada presente en el producto Dioxinas en el

con Dioxinas }401nal puede causar producto }401nal.

enfermedades al animal y

al hombre.

La probabilidad de

Uso de agua presencia de Metales No requiere M.

de mar para Pesados es baja porque no de Control pero

el transporte se cuentan con se realiza una

. de Materia antecedentes de estos evaluacién

inrgsafgggesadgs Prima, contaminantes en la zona 1 3 trimestral 3 PC

posiblemente de captura. que de estar Anélisis de

contaminada presente en el producto Metales

con Metales }401nal puede causar Pesados en el

Pesados enfermedades al animal y productos Final

al hombre.

La probabilidad de .

V prasencia de Melamina es 216° ég}401}402glrepelyla '

Adulteracién :2�035pl::}?::m:g e' p:gt:?rS�030g se realiza una

Presencia de del producto . . p evaluacién 3 PC
. . sintética, que de estar 1 3 .

Melamina con proteinas resente en 6' roducto tnmestral

sintética fF.:na| uede p causar Anélisis de

enfermedgdes al animal y Mebmina en el
hombre V producto }401nal.

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.18

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE ALMACENAMIENTO DE HARINA

Causa, Evaluacién de . .

ETAPA PE'*'GR° Fuenteo Motivacién 7"�035'f_I*°':t�030:::�034°"° PCCIPC

DESCRIPCIN Ra�035 Em
Malas Medida de Control

Presencia de Précticas de Si "° Se,°°mr9'a '3 pre.se."°ia $122933; contingencia

°::�031.::*.:: 3:"':;?;?�034?;'::.'.f_I°�034;*::�034:�031. as
Animal Itlje ada de roducto }401nglodria causar 1 3 3 cuerpos extra}401osen PC

< prohibida 9 . P 9 planta.
z , marmferos enfermedades graves al .. ,

TE (mam}401eros) acuaticos animal y humano Anaws de
< prohibidos �030 Microscopia de todos

E Ios Iotes al embarue

n Uso de agua La probabilidad de presencia

0 de mar para deverdede Malaquitaes baja No requiere M. de

'5 el transporte porque no se cuentan con Control pero se

1' Presencia de de Materia antecedentes de estos realiza una

E Verde de Prima, contaminantes en la zona de 1 3 evaluacién 3 PC

2 Malaquita posiblemente captura,que de estarpresente semestraI,AnéIisis de

3 oontaminada en el producto }401nalpuede Verde de Malaquita _

�030:1 oon Verde de causar enfermedades al en el producto }401nal.

2. Malauita animal al hombre.

Presencia de Uso de Es poco probable que Ios ggnt::}401u'e:eer:/I�030:2

Residuos de coagulantes residuos de pesticidas estén . ..
. . realiza evaluaclon

Pestlcuclas en presentes en elproducto }401nal.1 semestral de 3 PC

(Hexacloroben tragarniento de estar presente puede pesticidas en el

ceno) quumnco de causar enfermedades roducto
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�030i?
1'. agua de sustanciales al animal "y al

5;.�031 bombeo hombre.

_ Crecimiento

iv de mohos en

.V el producto

Generacién ggfé}401gjeaggAI estar presente la A}402atoxina M. de Control

1;: de A}402atoxina humedad e B1 en el producto }401nal,pocéna 3 general. ' PC .13

'» B1. inadecuada causar �030 onfermeda es luenas Préotucas de 5;

3 . proteccién sustancias al ammal. Almacenamnento. -'3,�030

ylo factores ff

:3 ambientales�030 g}401.

.5")

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC

S. 5:.

;i{'-

:}
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' generaéién de metales Programa de

que de llegar al producto Mantenimiento.

}401nalcause Iesiones al

animal

Fuente: Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.20

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE ALMACENAMIENTO DE ACEITE

Evaluacién Tipo de

ETAPA PE�030-'°R° Fue}401fgjahaiz Motivacién medida de PCCIPC
DESCRIPCI 0 N }401}402}402Control

De no realizar las Buenas

. .. Précticas de Limpieza M. de Control
Contammacron . .,

por bacterias Inadecuadas ggoregzclzrigzntirgng}401gg Sgggal�030

patégenas Préc}401casde que de estar present: en ei 1 Anélisis 3 PC
(Salmonella. limpieza . . .

M Gmpo coliforme) producto }401nalpueden Mrcrobuolégloo

1: causar enfermedades al al Lote

3 animal.

< La probabilidad de

I-U presencia de dioxinas es

3 gesomadrepaégueal baja porque no se cuentan V �030

IE _ transpone de con an_tecedentes de este Anérusrs de

m Presencra de materia �034macontammante en la zona de dnoxmas en el PC

E Dioxinasy PCBs posiblemepnte capture, que de estar _ producto

% contaminada pz}401esdeenteen el producgjggrl terminado.

U Con dioxinas�031gnfermedades al

§ consumidor.

< Uso de agua La probabilidad de

de mar para el presencia de verde de Anélisis de

Presencia de transporte de malaquita es baja porque Verde de

Verde de materia prima no se cuentan con 1 3 Malaquita en el PC

Malaquita contaminada antecedentes de este producto

con verde de contaminante en la zona de terminado.

malauita catura, ue de estar
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presente en el producto

}401nal puede causar

enfermedades al animal y al

hombre.

La probabilidad de PHAs de

. . . es baja porque no se

E}401ienma de Q/fnttzrr}401ingdrgnacuentan con antecedentes Anélisis de

con ::e::�030::ta.°::;:;";::2*::a« 3 8' 3 Po
a'9'VéF�030°°S hidr°9arbur°s producto }401nalpuede causar terminado

p°|'°'°|'C°s) y Iubncantes enfermedades sustanciales

al animai.

La probabilidad de PHAs de

. . es baja porque no se

Zlaljzna pnmzg cuentan con antecedentes Anélisis de

Presigncia d bgmbeo de estos contaminantes, 1 3 Pesticides en PC

pesticidas posiblemente que de estar presente en el el producto

. producto }401nalpuede causar terminado

comammada enfermedades sustanciales

al animal.

Si no se realiza el
. . M. DE Control

mantemmuento adecuado de

Generacién d Inadecuado Ios equipos es posible que gggepra

Par}401culas F t . . t haya generacién de metales 1 3 3 Pro rama de 3 PC

Meté|icas(escoria) man e"'m'en° que de llegar al producto 9 . .
. Mantemmlento

}401nalcause Iesiones al

animal '
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TABLA N° 5.21

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE SRECUPERACION SECUNDARIA

TABLA DE ANALISIS DE PELIGROS - RECUPERACION SECUNDARIA

Evaluacién de Tipo de

DESCRIPCIN [E] "9" ° ° ' mung;-1 Control

De no realizar las Buenas

Contaminacién ZS§§;°§§ Ia diontaié}401ilfié}401
por bacterias . M. de Control

I am enas Malas con bactenas patégenas, General PC

8 5 fsalrionena y Ffréqticas de que de estar presente en el SSOP�030

Q g Enterobacterias) llrnpneza producto }401nalpueden causar

61 (D enfermedades sustanciales al

,1, In animal al hombre.

I11 0 . . De realizarse un inadecuado M. DE Control
a Contammacuén . . . .
Z 6 por paniculas Inadepuadas mantenlmlento y Ilfnplgza Gengrgl.

9 U meté}401cas F Préctnc§s_ de puede. oqurrur oon_tamInacI6n 1 3 SS 3 PC

0 § emos mamas Mantennmuento con matenas extranas, que de Programa de

E In (p ' y Limpieza estar en el producto }401nal Mantenimiento

1-�035% trozos de mana) causaria Iesiones al animal. .

% 3 Si no se realiza el M. DE Control

H I: Generacién de mantenimiento adecuado de General.

05 Particulas F lnadecuado Ios equipos es posible que 1 3 SSOP PC

Metélicas mantenimiento haya generacién de metales Programa de

(pernos, escoria) que de llegar al producto }401nal Mantenimiento

cause Iesiones a! anima1 .

Contaminacién De no realizar las Buenas M. de Control

por bacterias Précticas de Limpieza 3 3 General. PC

atéenas favorece Ia contaminacién SSOP �030
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TABLA N° 5.23

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE INSUMOS

TABLA DE ANALISIS DE PELIGROS PARA INSUMOS

Evaluacién . .

ETAPA PE"'GR° °a":a§:i�030;°'�034°Motivacién T";�030;�030::°o':t�030:g:°'° PCCIPC

DESCRIPCION - REES!
M. de Control

Poco probable que las General.

bacterias patogenas Aplicacién de

Crecimiento de Tiem 0 estén presentes en el Buenas

Bacterias rolo}401ado de producto }401nal,seg}402n précticas de

patégenas glmacgnamiento data histérica no se ha 1 3 3 capturay PC

(Salmonella y en bode a presentado,que dellegar almacenamiento

E Enterobacterias) 9 al producto }401nalpuede en bodega no

E causar enfermedades al mayor de 12

< animal y al hombre. horas

E .

E Contaminacién. De no realizar las Bue_nas

E por�031bactenas fractlcas de Lnmpnezla M. de Control

patogenas Inadecuadas aV°re°9 ., a . General.
(Salmonella _ y practices de contanjmacnon con Buenas

Enterobacterias) almacenamiento ::cteesI'tI:fpa;<;g:;1:sé£1uee| 1 3 3 précticas de 3 PC

ylimpieza delas producto p}401nalpueden limpieza y

bodegas capacitacién a
causar enfermedades al losm ulantes

animal al hombre. p
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Poco probable que las

bacterias patogenas

Presencia de Contaminaclon estén presentes en el ngrzl C°"tr°'

Bacterias y generacion en producto }401nal,segun Evamacién de

patogenas el proceso de data histérica no se ha 1 3 proveedores PC

(Salmonella. y fabricacién de presentadqquedellegar Revisién ' de

Enterobactenas) Ios secas�030 al producto }401nalpuede }401chatécnica

causar enfermedades al

animal al hombre.

Contaminacion De no realizar las Buenas

por bacterias Précticas de Limpieza

patogenas favorece Ia

(Salmonella y Igzg}401ggdasde contaminacion con M. de Control

Enterobacterias) trans one bacterias patégenas,que 1 General. PC

. p �031 de estar presente en el SSOP

eshba V producto }401nalpueden

almacenanmento causar enfermedades al

animal al hombre.

Presencia de Poco probable que las

bacterias bacterias patogenas M de C ntrl

patogenas . . estén presentes en el ' ° °

(Salmonella y gzg}401ggrggfgnproducto }401nal,segun Sfg}401féiénde

Enterobacterias) data histérica no se ha 1 3 PC

el pmcleso de presentado que dellegar pr°".e.e.d°res'
fabricaclén dela al roducté }401naluede RSVISIOI1 de

enzima cauzar enfermedages al }401chatécnica

animal al hombre.

O . . Poco probable que Ios M. DE Control

52 E Presencia d S}401gtlargrgzigsréeresiduos de pesticidas General.

22 resicluos d fab}402cgciéndel estén presentes en �031el1 3 3 Anéllsls de 3 PC
z *1 pestlcldas antioxidante producto }401nal,segun Pestncldas por

�030�030 data histérica no se ha Lote
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�031 presentado incidencia de "

residuos por encima de

Ios LMP, que de llegar al

' producto }401nalpuede

» causar enfermedades al '

animal al hombre

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC J
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' TABLA N° 5.24

ANALISIS DE PELIGROS PARA SERVICIOS

PELIGRO Causa, Evaluacién Tipo de

ETAPA Fuente o Motivacién de Riesgo medida de PCCIPC

DESCRIPCI 0 N Raiz Ea}402Control

De no realizar

las Buenas I

Précticas de

Limpieza

§ favorece la g'e:;a(|:°ntr°'

< Contaminacién contaminacién SSOP �030

V�031 por bacterias con bacterias . .,

3 patégenas lgrggzgggdase patégenas, 1 3 $apa°'ta°'°n 3 PC

:2: (Salmonella y . que de estar E I .6

E Enterobacterias) cargmo presente en el V,:.�030�030a°'" I
l- M _ me lca a

3 :::%:�030::a3:::
enfermedades

al animal y al

hombre.

M De no realizar M. de Control

las Buenas General.

'5-}401g Contamlnacién mraégteigggdaje Précticas de SSOP

�030Ln: por bacterias [Pm .e a d Limpieza 3 3 Capacitacién 3 PC

�030QE patégenas '| ?'fz e favorece la y

E E (Salmonella y ggtigggsdg contaminacién Evaluacién

,. Enterobacterias) Car a con bacterias médica al

9 ' patégenas, personal

ue de estar
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�030 presente en el

producto }401nal�030

pueden causar

enfermedades

al animal y al

hombre.

De no» realizar .

las Buenas

Précticas de

Limpieza M. de Control

E favorece Ia General.

�030 contaminacién SSOP

8 Contaminacién�030 gggggg}401dagecon�031bacterias Solicitar

§ por bactenas Muestreo de patogenas, 3 evIdencIa_ de 3 PC

E Easattl}401genalsi Harina y que de: esta: caplacntaouony

a mone a y . presen e en e eva uaclon

E Enterobacterias) do de producto }401nal médica del

U ' pueden causar personal de la

enfermedades certi}401cadora.

al animal y _al

hombre.

�030 Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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5.8 DETERMINACION DE PUNTOS CRlTlCOS DE CONTROL

5.8.1 ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS DE CONTROL

Luego de establecer Ia categoria de riesgo, el equipo HACCP ha

determinado las medidas de control necesarias con la finalidad de controlar Ios

riesgos para la prevencién o reduccion a niveles aceptables.

La clasificacién en categorias de riesgo determina las medidas de control

a ser implementadas. Se pueden diferenciar las siguientes :

TABLA N�0355.40

RIESGO Y MEDIDA DE CONTROL

CATEGORIA DEL RIESGO MEDIDA DE CONTROL

No reuiere medida de control

No requiere medida de oontrol, pero la conclusion debe ser re-

2 evaluada periédicamente durante la auditoria anual de

veri}401cacion.

Se requieren en general medidas de control, seré su}401cienteel

3 control por medio de medidas de control general proveniente

de roramas re �024reuisitos

 Se requieren medidas de control especi}401cas,desarrolladas

eseci}401camenteara controlar el rieso.

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC

Van'as medidas de control son requeridas para oontrolar un solo riesgo

determinado. También es posible que una sola medida controle varlos riesgos.

87



5.8.2 DETERMINACION DE PUNTOS CRiTlCOS

Para cada riesgo o medida de control asociada a Ios peligros, el equipo HACCP

ha evaluado y determinado un riesgo signi}401cativoen la Etapa de Secado II que se ha

identi}401cadocomo Punto Critico de Control (PCC)

El equipo HACCP para determinar Ios puntos criticos de control se basa en lo

siguiente :

a) Informacién recopilada en el anélisis de peligros.

b) Identi}401caciénutilizando la matn'z de anélisis de peligros.

c) ldenti}401caciénutilizando la Técnica d_el Arbol de Decisiones.

d) Decisién del equipo HACCP.

e) Requerimientos del cliente

PCC IDENTIFICADO :

Etapa de SECADO II �024INDIRECTO
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TABLA N° 5.26

ARBOL DE DECIISONES DE Pccs PARA EL SECTOR DE ALIMENTOS PARA

ANIMALES

Pregunta 1 1. Ninguna

2. Ninguna

4;Qué tipo de medida es requerida de 3. Medida de control

acuerdo a la evaluacién de riesgo (paso general

7.2)? L

l �024+1 g,Las medidas de control

l �024>2 oorrespondientes estén

-> 3 presentes y han sido

l implementadfs?

l Si fuera necesario, prepare

e incluya procedimientos de

validacion y veri}401cacion

- Paso 12 *

4 Medida de control especi}401ca

Pregunta 2 Detenga Ia produocién y

. b�030 I I
g,Las medidas de control �024>No �030:�030o":m'Cetoezrocesgmgeé

correspondientes estén presentes y han nuevamente Ia re unta 1

sido imlementadas? p 9

- 

Pregunta 3

1

!
r

g,Esta medida de control esté prevista _. SI _. PCC

intencionalmente para eliminar este ;

riesgo o reducirlo a un nivel aoeptable ;

durante esta etaa del roceso?

- E

i
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5.10 MONITOREO DEL PCC

El equipo HACCP ha elaborado un plan de Monitoreo implementado para el

control de puntos criticos en el proceso de produocién, el plan incluye todas las

medidas previstas, anélisis de observaciones de las caracteristicas que indican que

el PCC es controlado; el Plan de monitoreo esté de acuerdo al GMP+BA4 �024Requisitos

minimos de muestreo y anélisis.

Este plan incluye:

a) Prooedimientos y frecuencias de muestreos.

b) El método de anélisis y equipos adecuados.

c) Laboratorio que se ha seleccionada para el ana'Iisis

d) Frecuencia de los anélisis, controles y veri}401cacién

e) Cumplimiento de las especi}401caciones

f) Las inspecciones programadas, Ios controles y Ios anélisis

g) lnstruociones para la realizacién de inspecciones y veri}401caciones

h) E! personal responsable de la realizacién del monitoreo

i) E! personal responsable de la evaluacién de Ios resultados del monitoreo

j) El personal responsable de la Iiberacién de los materiales alimenticios

Los criterios establecidos para la recopilacién de datos y mantenimiento de los

registros de monitoreo son: Pertinentes, oon}401ables,representatives y Iegibles.
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Para las actividades del monitoreo se realizan cinco preguntas bésicas, las que

son :

a) g,Qué se monitorea?

Temperatura del scrap del secador II - Indirecto

b) g,Dénde se monitorea?

Scrap saliente del secador ll �024Indirecto

c) gcuéndo se monitorea?

Cada hora

d) (,Cémo se monitorea?

Utilizando un termémetro

e) g,Quién monitorea?

Analista de Aseguramiento de Calidad

5.11 ESTABLECIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS

Si durante el monitoreo del Iimite critioo se observa desviacién de los

parémetros establecidos se procederé a restablecer el control de estos, mediante las

acciones siguientes:

5.11.1 ACCIONES CORRECTIVAS EINMEDIATAS

Si el Analista de Aseguramiento de calidad observa desviacién del Iimite critico,

comunica al Jefe de tumo de produocién ylo operario; se procéde a descargar el scrap

y para restablecer Ia temperatura se realizan las siguientes acciones :
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a) Modi}401carIa presién de vapor

b) Retener Ia carga

c) Disminuir Ia velocidad de proceso si fuese necesario.

d) Coordinar con operarios de las etapas anteriores y posteriores (cocina,

prensa, secado I, II y III, calderos.)

Durante Ia desviacién el Analista de Aseguramiento de calidad monitorea, en

forma continua, hasta recuperar el control. El Jefe de Tumo de Aseguramiento de

Calidad identi}401cae inmoviliza el producto sospechoso (n}401merosde saoos y Ruma)

hasta que se realicen Ios anélisis microbiolégicos y de acuerdo a los resultados se

decide su destino.

Si Ios resultados fuesen negativos el producto se libera, de lo contrario se aplica

el Procedimiento de Producto No Conforme (reproceso)

5.11.2 ACCIONES CORRECTIVAS PREVENTIVAS

Son las siguientes :

a) El Superintendente en ooordinacién con las Jefaturas de mantenimiento y

produccién, identi}401canIa causa de la desviacién para evitar posteriores

ocurrencias de la misma y la registran.

b) Se capacita a operarios en temas relacionados al manejo de equipos y M

control de Iimites critioos.

c) Mantenimiento preventivo de Ios equipos.
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Cada vez que la empresa implementa cambios que pueden producir un efecto

negativo en la seguridad de los materiales alimenticios se actualiza Ia evaluacion, esto

incluye :

a) Nuevos materiales alimenticios, las condiciones de produccién, Innovacién

Tecnolégica, infraestructura, programas pre-requisitos y otros.

b) Condiciones de almacenamiento o transporte

c) Cambios al uso del producto por parte del cliente

d) Toda la informacién con respecto a los nuevos peligros relacionados a los

materiales alimenticios.

5.12.2 VERIFICACION

Después de ser establecido el sistema HACCP, se ha dado Iugar a Ia

veri}401cacionpen'6dica del sistema. La veri}401caciénconsiste en el uso de inforrnacién

adicional para comprobar si el sistema es a}401nefectivo y si se usa de acuerdo a lo

previsto.

La Veri}401caciéndel sistema HACCP consisten en :

a) La evaluacién del sistema HACCP y Ios registros efectuados. Esto incluye Ia

comprobacién de todas las medidas de control generales, las desviaciones y las

medidas correctivas para con}401rmarla implementacion y el control efectivo de los

Puntos Criticos de Control (PCCs) demostrando el control efectivo de Ios peligros

asociados a todas las etapas segun el diagrama de }402ujo.
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b) Evaluacién de los programas pre �024requisites. El equipo HACCP revisa si Ios

programas pre-requisitos aén se adaptan a la situacién real.

i

c) Evaiuacién de datos de anéiisis de los materiales aiimenticios. La evaluacién

periédica de las caracteristicas microbioiégicas y quimicas de Ios materiales

i

aiimenticios constituyen una forma de verificar si el sistema HACCP a}402nfunciona

de acuerdo a lo previsto.

d) Veri}401caciénde los anélisis de peligros. Los diagramas de proceso (diagrama de

}402ujo).layout y el anélisis de los peligros son revisados con la frecuencia necesaria.

Esto pennite garantizar si estos a}402nse ajustan a la realidad y no produzcan

peligros nuevos o adicionales relacionados a Ios materiales alimenticios en '

proceso, transporte, almacenamiento interno. El equipo HACCP registra ia

frecuencia para ejecutarse dicha revisién, esto se da al menos una vez al a}401oe

inmediatamente después de que esté disponible nueva informacién al respecto.

Esta revisién es relevante cuando :

1) Una crisis I caiamidad ha ocurrido 0 se sospecha;

2) Un informe es emitido por ei Sistema de Alerta Temprana;

»3) Los medios publican alguna noticia al respecto;

4) Se actualiza el anéiisis de peligros a nivel de cadena;

5) Llegan algunas otras indicaciones (muestreo, base de datos propio);

' 6) Se han ejecutado cambios en ei proceso de produccién. transporte y

aimacenamiento interno.
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h) Anélisis de los reclamos relacionados a Ios materiales alimenticios y a la inocuidad

alimentaria. El procedimiento de los reclamos demro del sistema HACCP, también

proporciona informacién con respecto a la efectividad del sistema HACCP.

Los resultados de la veri}401caciénson documentados. El equipo HACCP,

encargado del mantenimiento del sistema, eval}401aIos resultados de la veri}401cacién

y presenta sus hailazgos a la Gerencia Comercial. La Gerencia utiliza estos

hallazgos para realizar su propia evaluacién de gestién.

5.13 DOCUMENTACION Y REGISTROS

La documentacién juega un rol vital en el mantenimiento del sistema HACCP.

Los documentos evidencian Ia implementacién del sistema HACCP y también

proporcionan informacién al personal de la empresa y servicios a través de terceros

sobre las actividades a realizarse y Ios acuerdos a Ios que se ha Ilegado dentro de la

empresa. La documentacién solicitada, como �030resultadode la implementacién del

HACCP, esté incluida en la documentacién del HACCP tal como lo establece en el

esquema GMP+FSA.

El mantenimiento de la documentacién se realiza de la manera siguiente :

a) Se encuentran ubicados en el érea de Aseguramiento de Calidad debidamente

ordenados y fécilmente aocesibles cuando se necesite para las actividades de

inspeccién por entidades gubemamentales como SANIPES y auditorias externas.
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b) Los registros se oonservan por un periodo de 3 a}401os,pasado este tiempo son

enviados al almacén de archivos.

5.13.1 DOCUMENTOS

Los documentos del Sistema HACCP que se deben tener presentes son :

a) Documentacién del equipo HACCP y Validacién (certi}402cadosde capacitacién).

b) Motivacién de anélisis HACCP con el apoyo de las decisiones tomadas, ejemplo

Tiempo de reuniones del equipo HACCP

c) Especi}401cacionesde los materiales alimenticios (Harina y Aceite de Pescado).

d) Diagramas de proceso y plano de piso.

e) Programas pre-requisitos aplicados por la empresa.

f) Anélisis de peligros (tables).

9) Determinacién y descripcién de Ios PCC�031s.

h) Determinacién de Ios Iimites de accién y rechazo.

i) Medidas correctivas.

j) Descripcién de validacién y veri}401caciéndel sistema HACCP

5.13.2 REGISTROS

Luego de la implementacién del sistema HACCP, los datos que son recopilados

en Ios diferentes lugares de proceso son registrados. Esto hace referencia a 2

a) Monitoreo de datos de los PCCs y medidas de confrol general.
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b) Veri}401caéiénde Ios PCCs.

c) Veri}401caciéndel sistema HACCP por medio de la toma de muestras y

anélisis de la muestra de Ios materiales alimenticios. �030

d) Veri}401caciéndel anélisis de peligros. I

e) Auditorias intemas

f) Anélisis de los reclamos
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VI CONCLUSIONES

1) El presente informe ha sido redactado de la manera més simple posible con la

}401nalidadde que el lector pueda entender répidamente y familiarizarse con los

objetivos que requiere la empresa.

2) El sistema HACCP para alimentacién animal que se ha implementado, esté dando

buenos resultados, pero también se debe a los diferentes programas pre-

requisitos implementados y puestos en préctica y sobre todo al nivel de

concientizacién de los trabajadores sin Ios cuales no funcionaria este sistema

3) Debido a |a implementacién del Sistema HACCP en !a empresa. pudimos ingresar

al exigente mercado europeo con la Certi}401caciénGMP+B2

4) Segun !os anélisis realizados por la oerti}401cadoraS.G.S del Pero, Ia harina de

Pescado de Pesquera Centinela SAC cumple con Ios requisitos exigidos por la

Legislacién Europea.

5) La harina producida en Pesquera Centinela SAC, actualmente se exporta en su

totaiidad, de Ios cuales el 30% es vendida al mercado europeo y el 70% al

mercado chino siendo estos }401ltimosmés exigentes al solicitar en sus contratos

que el vendedor tenga un sistema de gestién de seguridad alimentaria basados

en HACCP.
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VII RECOMENDACIONES

1) Se deben identi}401carIos peligros fisicos, quimicos y biolégicos, ademés de evaluar

Ios n�030esgosen las diferentes etapas del proceso

2) Los Puntos Critioos de Control en las etapas de proceso se deben evaluar y

establecer medidas de control especi}401cas.

3) Se deben establecer parémetros de tolerancia de puntos criticos de oontrol y una

secuencia plani}401cadade mediciones para mantener el punto critico bajo control,

para asi proporcionar en fonna oportuna las acciones correctivas a tomar

4) Siempre garantizar Ia documentacién y registros correspondientes al sistema en

forma ordenada, de fécil ubicacién y actualizados
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IX DEFINICIONES Y ABREVIACIONES

1) Accién correctiva.�024La accién que debe ser tomada cuando el sistema de

monitoreo del punto critico de control indica que el Iimite critico no pudo ser

controlado.

2) Alta Direccién.- Méxima instancia ejecutiva de la empresa.

3) Aditivos.- Sustancias. microorganismos y preparaciones que no son materiales

de alimentacién animal 0 premezclas y que son a}401adidasdeliberadamente en un

alimento animal 0 agua con la inlencién de lograr una o mas de las siguientes

funciones. El aditivo debe : '

a) Debe in}402uirfavorablemente las caracteristicas del alimento animal.

b) Debe in}402uirfavorablemente en las caracteristicas origen del alimento animal.

c) ln}402uirfavorablemente en Ios colores de peces y aves decorativas.

d) Cumplir con los requerimientos nutricionales de los animales

e) ln}402uirfavorablemente en los efectos ambientales de la produccién animal.

f) ln}402uirfavorablemente en la produccién animal el rendimiento 0 el bienestar,

especialmente al trabajar en las bacterias estomacales e intestinales 0 en la

digestibilidad de la alimenlacién animal.

9) Llevar a cabo un efecto coocidiostaticos o histomonostaticos.

4) Alimento (o comestible).- Cualquier sustancia o producto, incluyendo aditivos,

V sean procesados, sin procesar o parcialmente procesados, destinados a ser

usados en la alimentacién de animales.
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5) Anélisis de pe|igro.- Proceso de recopilar y evaluar informacién sobre peligros y �030

condiciones que conduoen a su presencia, para decidir cuales son signi}401cativos

para la seguridad del alimento. I

6) Auditoria.- Examen sistematico e independiente para determinar si las

actividades y resultados relacionados cumplen con las disposiciones

preestablecidas.

7) Base de datos de Evaluacién de riesgos de Materiales para piensos (DRV).-

La Base de Datos del GMP+ lnternacional contiene evaluacién de riesgos vertical

de materiales de alimentacién animal.

8) Cadena alimemaria.- Fases que abarcan Ios alimentos desde Ia produccién

primaria hasta el consumo }401nal.

9) Consumidor.�024Agente animal 0 humano que esta aI }401nalde la cadena alimentaria.

10) Compa}401ia.-Una unidad técnica u organizacional participando en la economia y

conduciendo actividades relativas al almacenaje, trasbordo, procesamiento, o

reprocesamiento, produccién, comercio o transporte de comestibles.

11) Comprador.�024Organizacién o persona quien recibe un producto o servicio.

12) Desviaci6n.- lncumplimiento del parémetro establecido.

13) Diagrama de fIujo.- Representacién esquemética de todas las etapas del proceso

de produccién.

14) Equipo HACCP.- Equipo multidisciplinario con amplios conocimientos y

competencias para realizar el estudio e implementacién del sistema HACCP.

15) Equipo de VaIidaci6n.- Es un equipo multidisciplinario de la empresa que se

encarga de determinar si e! Sistema HACCP (establecido por el equipo HACCP)

marcha en la préctica tal como se ha escrito.
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40) Plan HACCP.- Documento escrito, basado en los principios HACCP, en que se

describe Iosbprocedimientos que se deben realizar, monitorear, veri}401cacionesy

validacién del mismo.

41) Procedimiento.- Un método de trabajo especi}401cadopara llevar a cabo una

actividad o proceso.

42) Proceso.- Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interact}402an,

las cuales transforman elementos de entrada en resultados.

43) Productos que no - cumplen condiciones.- Productos que no son de calidad

comercial usual.

44) Programa Pre - requisito.�024Cada actividad especi}401caday documentada o

servicio que se ha implementado de acuerdo con el �034CédigoGeneral de Requisitos

de Higiene de Alimentos", el programa GMP+FSA y la Iegislacién de alimentos

animales aplicable, con el objetivo de crear Ios requisitos previos que sean

necesarios para una produccién segura de alimento animal.

45) Proveedor.- Organizacién o persona quien provee productos o servicios. 4

46) Punto critico de Control (PCC).-Paso o procedimiento en que es de vital

importancia sean aplicados medidas de control especi}401caspara prevenir,

oontrolar, eliminar o reducir peligros a niveles aceptables.

47) Punto de control (PC).- Cualquier punto paso o procedimiento en el cual se

pueden controlar las condiciones biolégicas. fisicas y quimicas.

48) Registro.- Evidencia escrita de que se ha ilevado a cabo un acto.

49) Riesgo.- La probabilidad de que un peligro potencial particular (peligro) tenga un

efecto negative.
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50) Saldos.�024Componentes, procesados de un producto, que quedan en cierto grado

tras el proceso de produocién como un resultado de que ellos }401nalizan,paran en

M el siguiente lote de producto.

51) Seguridad alimentaria.�024Cerleza de que el alimento no causa ning}402nefecto

I negativo en el consumidor cuando se prepara ylo consume de la manera prevista.

52) Sustancias indeseables.- Todas las sustancias y productos con excepcién de

patégenos que estén presentes en un producto que es destinado para

E�031 alimentacién animal y que es un peligro potencial para la salud de humanos,

animales ylo el ambiente o que afecta adversamente Ia produocién animal.

.3 53) Técnica del érbol de decisiones.- Secuencia Iégica de preguntas que se aplica

a cada peligro para ayudar a determinar Ios puntos criticos de oontrol (PCC).

54) Va|idar.�024Comprobar que las medidas de oontrol general y especi}401coestablecidas

en el Plan HACCP son e}401cacesy muestran que el resultado propuesto es

realmente conseguido en la practice.

55) Validacién de Ios Iimites criticos.- Consiste en probar que el limite critico

controlaré en realidad el peligro.

56) Valor de la acci6n.- Un valor para el parémetro de producto o proceso en cuestién

derivado de un valor de rechazo.

57) Veri}401car.-Es la aplicacién de métodos, procedimientos, inspecciones, y pruebas

para determinar el cumplimiento del Sistema.

58) Verificacién.- Es Ia aplicacién de métodos, procedimientos. inspeociones y

pruebas para determinar que la produccién ha tenido Iugar de acuerdo con las

especi}401cacionesy que el Sistema HACCP funciona como se ha propuesto.
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