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INTRODUCION

El presente Informe profesional se ha llevado 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 Gestion HACCP (Andlisis de Peligros y Control de Puntos Criticos),
es un sistema preventivo y sistematico aplicado por la empresa en el proceso productivo
que consiste en controlar los peligros, biolégicos, quimicos y fisicos en todas las etapas

del proceso para obtener un producto inocuo y seguro para el consumidor final.

Garantizar y demostrar la inocuidad de los alimentos es una “licencia para vender”
en muchos paises y mercados, es por ello que la empresa ha optado por participar en el

GMP+ Feed Certification Scheme (Sistema de Certificacion GMP+FSA)

Este sistema fue desarrollado en 1992 por la industria alimenticia holandesa,
debido a incidentes gue involucraban la contaminacion de los productos alimenticios,
siendo un sistema nacional luego se convirtié en un sistema internacional que es dirigido
por GMP+ international. Esta organizacion ha implementado la norma GMP+ feed Safety
Assurance (GMP+FSA), la cual garantiza la inocuidad de los alimentos en todos los

eslabones de la cadena alimentaria.

El esquema GMP+FSA, esta integrado por varios componentes como son:
Sistema de Gestion de Calidad (ISO 9001), HACCP, Limites especificos de seguridad

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



de alerta temprana (EWS)

Desde la promulgacion del Reglamento de Higiene de la alimentacién para
animales EC-183/2005, la aplicaciéon 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, exclusivamente para la Produccién de Harina y Aceite
de pescado basandose en los principios que establece el CODEX ALIMENTARIUS y los
Lineamientos HACCP del documentoc GMP+D2.1 (2013): Guia GMP+HACCP del

Esquema GMP+FSA.



. RESENA HISTORICA

Pesquera Centinela SA inicid sus operaciones el afio 1995 dedicada a la
transformacion de anchoveta (Engraulis ringens) en harina y aceite crudo de pescado,
en la planta de Tambo de Mora — Chincha - ica; en Abril del 2009, el Grupo Romero
ingresa al sector pesquero comprando Pesquera Giuliana y Pesquera Hammer
(Embarcaciones Pesqueras), Pesquera Lila (Pta. De Harina y conservas de pescado)

fusionandose y formando Pesquera Centinela S.A.C.

Posteriormente en el mismo ano adquieren una tercera planta de harina de
pescado en Chancay y una planta 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 operacion de 50 Tm/h
b) Planta Chancay, capacidad instalada de operacion de 60 Tm/h

¢) Planta Chimbote, capacidad instalada de operacién de 85 Tm/h

Toda la 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.



2.1 CERTIFICACIONES

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

siguientes certificaciones .

a) Norma GMP+B2.- Sistema de Gestion de Inocuidad de Materiales
Alimenticios para alimentacion animal.

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

c¢) Norma BASC.- Sistema de Gestion en Comercioc Seguro en la Cadena de
Suministros

d) SST.- Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo

2.2 POLITICA DE GESTION DE LA EMPRESA

Pesquera Centinela SAC, es una empresa dedicada a la extraccion vy
transformacion de recursos hidrobiolégicos, comprometida con la produccion vy
comercializacién de productos que cumplen con las normativas inherentes al sector y

con los requerimientos de nuestros clientes; basandonos en :

a) El cumplimiento del abastecimiento de materia prima y produccion
responsable.
b) La elaboracion de productos inocuos y que cumplen con estéandares de

calidad.




IV MARCO TEORICO

4.1 PROCESO DE ELABORACION DE HARINA Y ACEITE DE PESCADO

a) Harina de Pescado.- Producto industrial obtenido por reducciéon del contenido de
humedad y grasa del pescado y/o partes del mismo sin agregar sustancias extrafias

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 separacion de los licores

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

41.1 DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION DE LA HARINA

DE PESCADO

La Materia prima es descargada de las Embarcaciones Pesqueras a través de dos
lineas de descarga, compuestas por; dos bombas de vacio que permiten el traslado del
pescado a planta, impulsando una mezcla de agual/pescado en relacién de 1 a 1 a traveés
de una tuberia HDPE llegando a los desaguadores rotativos donde se separa la mayor
parte 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

que ayuda a descargar el mismo por gravedad, estan provistas de planchas de acero



FIGURA N° 4.2

DIAGRAMA DE FLUIO DEL PROCESAMIENTO DE HARINA DE PESCADO
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Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC

13



41.2 ELABORACION DEL ACEITE DE PESCADO

La fase liquida (licor de prensa) ingresa a las separadoras de solidos, en la cual
se aprovecha la velocidad centripeta de estas para obtener dos fases (torta y licor de

separadora)

El licor de separadora ingresa a las centrifugas que separan agua de cola, los
lodos y el aceite; los lodos y el agua de cola conteniendo 8-10% de solidos solubles son
enviados hacia la Planta de Agua e Cola (PAC) para concentrarlos hasta valores de 35-
40 %, el concentrado es ingresado al proceso. El aceite saliente de centrifugas es
recepcionado en tanques decantadores para luego purgar las impurezas y agua. Se

realiza los andlisis previamente al despacho.

41.3 RECUPERACION SECUNDARIA

El agua de bombeo procedente de la descarga es enviada hacia los desaguadores
(malla tipo Johnson de 0,5 mm y 0,3 mm), donde se realiza la separacion de particulas
solidas (visceras, escamas, etc.). Los sélidos recuperados van directamente cocinador
para ser incorporados a la produccion junto con la materia prima, la parte acuosa pasa a

la trampa de grasa.
El agua filtrada ingresa a la Trampa de Grasa y tanque de Flotacion (Tipo Krofta)

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

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

PARAMETROS DE CONTROL DEL PROCESO

Analisis Parametros
Etapa Muestra Min % Niax %
) Sélidos 8,0 10,0
— . Grasa 4,0 6,0
Torta Humedad 42,0 450
Grasa 45
3 Sdlidos 8,0 12,0
Licor : '
Grasa 6,0 8,0
SApefERaIS " Humedad 600 63.0
Grasa 1,5
. Solidos 8,0 10,0
Centrifugas Agua de Cola Craia 07
Solidos
Planta de Agua de Cola Concentrado solubles 5,0 40.0
Grasa 25
Humedad 0,5
Centrifugas Aceite ‘mX o 0,3
cidez 30
(FFA) '
ingreso al Primer Secado Torta Integral - | Humedad 52,0 58,0
Salida Secado | Scrap Secado | Humedad 40,0 450
Salida Secado Il Scrap Secado |l Humedad 15,0 20,0
Salida Secado llI Scrap Secado lil | Humedad 7,0 9,0
Dosificacion de Antioxidante Antioxidante Remanente 700 ppm pgporg
Producto Terminado Harina Humedad 7.0 8,0
Producto Terminado Aceite Humedad L
Impurezas 0,5

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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4.1.5

TABLA N° 4.2

CALIDAD DE HARINA Y ACEITE DE PESCADO QUE SE PRODUCE

CONTROL DE CALIDAD DE LOS DIFERENTES TiPOS DE PESCADO

CARACTERISTICAS Pgm’ga’ P'?g:'E T“:‘(’:")AN TH‘:‘('Q)'“D' STANDARD
PROTEINA (min) % 68 67 67 67 66
HUMEDAD (max.) % 10 10 10 10 10
GRASA (méx) % 10 10 10 10 10
CENIZAS (méx.) % 15 17 17 17
SAL Y ARENA méx. % 3 3 3.5 5 5
TVN (méax.) mg/100g 100 120 120 150
E")fnTAM'NAS (Max) - 500 1000
A/O (min) ppm 150 150 150 150 150
FFA (méax.) % 75 10 10 10 10
Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
TABLA N° 4.3

CONTROL DE CALIDAD DE ACEITE DE PESACADO

N° PARAMETROS VALOR
1 | ACIDO OLEICO (Max) 3%
2 | HUMEDAD (Max) 0,5 %
3 | IMPUREZAS (Max.) 0,5%
4 | COLOR GARDNER (Max) 15
5 | MAT. INSAPONIFICABLE (Max) 1,5%
. 160 — 200
6 | INDICE DE YODO (WLIS) (a1,/100g)
7 | INDICE DE PEROXIDOS (Max.) 7 meq de O2/Kg
8 | INDICE DE ANISIDINA <25
9 | DENSIDAD (25°C) 0,92 - 0,93 g/L

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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4.2 IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP

Pesquera Centinela S.A.C., cumple con la normativa vigente nacional R.M. N°
127-2011-PE Reglamento de la Ley de Inocuidad de los 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 produccion de los alimentos para animales estén incluidas. La empresa
a través de la alta direccion (Gerencia) asume el ;:ompromiso de cumplir con 5 requisitos:
establecer la Politica de Gestién, determinar el alcance del Sistema HACCP,

determinacion de las TRAs, disposicion de los recursos y evaluacion del Sistema.

421 POLITICA DE GESTION

Pesquera Centinela a través de la gerencia ha establecido una politica de gestion
la cual ha sido definida mediante objetivos practicos que son comunicados a los
trabajadores. La politica de gestion esta de acuerdo con las expectativas de los clientes.
Esta politica transmite que la organizacion es consciente de su participacion en la cadena
alimenticia y de los alimentos. Por consiguiente, la gerencia garantiza que el desarrollo
e implementacion de! sistema HACCP avanza de acuerdo a un plan y que se actualiza y

adapta si las circunstancias asi lo ameritan.
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4.2.2 ALCANCE DEL SISTEMA HACCP

£l alcance definido por la alta direccion, inicia desde la descarga y recepcion de
materia prima (chata) hasta el almacenamiento interno de la harina y aceite crudo de

pescado, abarcando lo siguiente :

a) Procesos: Descarga y recepcion de materia prima, Almacenamiento de
materia prima, Produccion, Transporte interno y almacenamiento interno.

b) Subprocesos: coccidn indirecta, prensado, separacién, centrifugacion,
evaporacién; secado indirecto, purificacion, enfriamiento, molienda, envasado

del producto terminado, recuperacién secundaria y quimica.

4.2.3 FUNCIONES, RESPONSABILIDADES Y AUTORIDAD (TRAs)

La alta direccion ha establecido las Tareas, Responsabilidades y Autoridad de los

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

4.24 DISPONIBILIDAD DE LOS RECURSOS

La Gerencia revisa los requerimientos del equipo HACCP relacionadas a los

recursos e instalaciones necesarias para la elaboracion, implementacion y

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

Cuando las medidas correctivas, los procedimientos de verificacion o cuando los

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

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

con el Esquema de certificacion GMP+FSA se han considerado 13 pasos y 7 principios:

PASO 1.- Formacion del Equipo Muitidisciplinario HACCP y Validacion.
PASO 2.- Descripcion del Producto.

PASO 3.- Determinacion del Uso previsto del Producto.

PASO 4.- Determinacion de la Informacion del Proceso.

PASO 5.- Verificacion de la Informacion del proceso.

PASO 6.- Determinacion de los Programas Pre — requisitos.

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

PASO 8.- Determinacién de Puntos Criticos de Control. (Principio 2)
PASO 9.- Determinacién de los Estandares de ios PCCs (Principio 3)
PASO 10.- Monitoreo de los PCCs. (Principio 4)

PASO 11.- Determinacion de las acciones correctivas. (Principio 5)
PASO 12.- Validacién y Verificacion del Plan HACCP. (Principio 6)

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

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 validacion y garantiza que los miembros de los equipos HACCP y de validacién

21



5.2.1.1 CONTAMINANTES EN HARINA DE PESCADO

TABLA N° 5.2

CONTAMINANTES MICROBIOLOGICOS

N° CONTAMINANTES LIMITE DE RECHAZO
1 | Salmonella Ausencia en 25 g.

2 | Shiguelia Ausencia en 25 g.

3 | Enterobacterias < 300 ufc/g

4 | Recuento Total de Bacterias < 2,000,000 ufclg

5 | Recuento total de Mohos *1,000,000 ufc/g

6 | Recuento total de Hongos < 20,000 ufclg

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

TABLA N° 5.3

CONTAMINANTES FiSICOS

N° | CONTAMINANTES | LIMITE DE ACCION | LIMITE DE RECHAZO
1 | Plastico - 1,5 g/Kg base seca
2 | Polietileno 0,25 g/Kg 0,5 g/Kg base seca
3 | Vidrio - Ausencia
4 | Particulas metalicas - Ausencia

Fuente : Hazard Report fishmeal, treated — GMP+ International — Hojas
Informativas -~ GMP+ International
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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 la infraestructura de la planta,

involucrando lo siguiente :

a) Ambientes de la empresa (areas de produccion y almacenamiento) y las
instalaciones del personal.

b) Equipos presentes.

c¢) Ruta que sigue el material alimenticio (harina y aceite de pescado) durante el proceso,
vias por donde transita el personal y evacuacién de los RR.SS para identificar los

puntos de contaminacion cruzada.

29



FIGURA N° 5.1

DISTRIBUCION DEL PROCESO
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Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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5.5 VERIFICACION DE LA INFORMACION DEL PROCESO

Después de elaborar la informacion del proceso (diagrama de flujo y lay - out),
el equipo HACCP, realiza una verificacion en planta pero en produccion. Esta revision
esta a cargo del equipo HACCP que realiza un recorrido por las areas de proceso

durante las horas de trabajo (verificacion del diagrama de proceso)

E! equipo HACCP verifica los diagramas de flujo elaborados y contrasta con los
métodos de trabajo de las personas y/o equipos, en tummos de dia y noche para
verificar si el trabajo se realiza de la misma manera. Si la practica indica que se pasan

por alto las fases del proceso, el diagrama del procesc es corregido.
La precision del plano de piso (lay — out) se verifica y ajusta de ser necesario.
5.6 DETERMINACION DE LOS PROGRAMAS PRE - REQUISITOS
Con el fin de ser capaz de aplicar los principios de HACCP exitosamente, la
empresa ha establecido y aplica un programa general de requisitos basicos para las
diversas partes de la operacion 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 alimentaciéon animal.

Los programas pre — requisito, segln el esquema GMP+ FSA, se basan en el
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Esquema de Certificacion de Alimentos HACCP, Principios Generales de Higiene de

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

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

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

5.6.1 CONTROL DE PERSONAL

5.6.1.1 SELECCION

El personal es consciente de su responsabilidad en la Seguridad Alimentaria

para ello se cuenta con :

b)

d)

Organigrama establecido por la alta direccion.

Descripcion de las calificaciones de los empleados (incluso si se trata de
trabajadores temporales). Esto sélo es necesario para las funciones pertinentes
en el marco de la Seguridad de la harina y aceite crudo de pescado. (File de
personal)

Descripcion 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 informacion es modificada si se producen
cambios considerables.

El uso de la ropa de proteccion es necesario en todas las actividades que la
empresa realiza (produccion y almacenamiento interno) y se mantienen en

condiciones de higiene controladas bajo los programas pre-requisitos (SSOP).
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e) Laempresa ha establecido reglas claras con respecto a comer y beber, esto esta
claramente indicado tanto para los empleados como para el personal de servicios
de terceros.

f) Ademas, 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 calificaciones para la

produccién de los materiales alimenticios :

a) Ha establecido el perfil del 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 validacion.

b) Brinda capacitacion al personal segun requerimiento.

¢) Mantiene los files del personal la cual incluye cursos de formacién, habilidades y

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

5.6.2.1 MEDIO AMBIENTE

Las actividades de produccion y almacenamiento interno de harina y aceite
crudo de pescado de Pesquera Centinela SAC se realizan en un entorno en el que la
contaminacion por sustancias potencialmente peligrosas es controlada; en caso de

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

5.6.2.2 EQUIPOS

Los equipos estan disenados, construidos, mantenidos y operados de tal

manera que :

a) Evitan la acumulacion de suciedad (se han eliminado puntos muertos).
b) Previenen la condensacion.

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

d) Se limpian y desinfectan faciimente.

e) Evitan el ingreso de aves y otros animales.

5.6.2.3 INSTALACIONES

a) Instalaciones de Ingreso y Carga.- Las areas de ingreso de materia prima,
productos potencialmente peligrosos (agentes quimicos de limpieza, lubricantes,

pesticidas, combustibles, etc.) y la carga del producto terminado (Harina y Aceite



b)

Crudo de Pescado) estan disenadas y 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 facil limpieza y

protegidos con mallas para evitar el ingreso de vectores.

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

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

La recepcion del producto terminado se realiza sobre mantas base y son
cubiertas con mantas de polietileno para evitar el ingreso de agentes externos

(agua, polvo, hollin, etc.)
Instalaciones de Almacenamiento.- La planta cuenta con almacenes para
productos terminados (Harina y Aceite Crudo de Pescado) y para materiales e

insumos (materiales de limpieza, iubricantes, combustibles, pesticidas, etc.)

Para el almacenamiento de los productos potencialmente peligrosos

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

Los almacenes de Harina de Pescado (Interno y Externo) se encuentran en

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

estan debidamente identificados.

El almacén de materiales e insumos es de material noble, los materiales son

almacenados en forma ordenada y debidamente identificados

Equipos.- Los equipos estan disefiados y construidos para garantizar el correcto
proceso de produccion, limpieza, desinfeccion y mantenimiento, evitando la

contaminacion de la harina y aceite crudo de pescado.

Los imanes instalados en planta estan debidamente codificados (desaguadores
rotativos, chutes de distribucién a elevadores de raétra, chute de salida de la
cocina, salidadel THN®24, y entrada a molino seco), con la finalidad de minimizar
los peligros fisicos. Asi mismo se cuenta con un Purificador, el cual esta ubicado
antes de la molienda, cuya funcién es la separacién de impurezas garantizando la

calidad y seguridad del producto.

El personal de mantenimiento y produccion verifica el funcionamiento de los

imanes y rmallas del purificador que no se encuentren dafados.
Todas las balanzas y los dispositivos de medicion (presién y temperatura) que

se utilizan en la produccion de materiales alimenticios estan calibrados y

contrastados con equipos calibrados por empresas acreditadas.
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Las instalaciones de Pesquera Centinela S.A.C. estan diseiiadas de tal manera

que :

a) Evitan la Contaminacién Cruzada y previene cualquier otra influencia negativa en
la Seguridad del Material Alimenticio.

b) Se cuenta con 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 contaminen
la materia prima.

d) Las Instalaciones cuentan con luz natural y artificial, lo que garantiza que la
limpieza, procesamiento y otras actividades se desarrolien de manera eficaz.

e) Eldisefio de los techos permite una adecuada ventilacion y garantiza la seguridad
de la materia prima y la harina y aceite crudo de pescado.

f) Los desagies, tuberias y canaletas han sido disefiados y se mantienen de tal
manera que aseguran que no existe riesgo de contaminacion de la materia prima,
proceso y producto terminado.

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

zonas identificadas para 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 produccion y almacenamiento; asi mismo, se cuentan

con avisos de restriccion 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 laboratorio, asi como las
estructuras e instalaciones de tal forma gue se garantice las operaciones de seguridad

e higiene.

Las actividades de mantenimiento de los equipos son registradas en el

“Reporte diario de incidencias y trabajos de mantenimiento”.

El programa de mantenimiento contiene los siguientes elementos :

a) Areas de produccion.

b) Egquipos y sistemas de transporte intermo.

¢) Personal involucrado (propio y/o contratado)

d) Frecuencia

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

riesgo la inocuidad de los alimentos)

38



Los plaguicidas a utilizar cuentan con Autorizaciéon Sanitaria de DIGESA y

fichas Técnicas. Ademas el personal que realiza el control de plagas esta capacitado

para evaluar las estructuras de las instalaciones a fin de evitar la presencia de plagas,

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

quimicos.

Todas las actividades son planificadas, ejecutadas y registradas que demuestra

el cumplimiento de requisitos. Esto incluye :

d)

Las areas de produccion y almacenamiento interno se mantienen en buen estado
para evitar el acceso de plagas y posibles criaderos.

Las puertas se mantienen cerradas para evitar el ingreso de plagas.

Los agujeros, desagles y otros lugares donde las plagas pueden acceder se
mantienen cerrados.

Procedimientos para controlar la presencia de aves en las areas de produccion y
almacenamiento interno, protegiendo los materiales alimenticios de una potencial
contaminacion.

Trampas tipo jaula para el control de roedores colocadas de acuerdo al plano de

ubicacion.

El procedimiento para el control de plagas incluye o siguiente :

Nombre y tipo de producto utilizado (ficha técnica y hoja de seguridad).

Personal calificado.

Mapa de ubicacion de trampas tipo jaula.
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c) Tipo de materiales alimenticios (harina y aceite crudo de pescado)
d) Cantidad
e) Numero de lote o ruma

f) Datos de produccion y almacenamiento
56.5 SISTEMA DE ALERTA TEMPRANA Y RETIRO

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

para detectar y reportar anticipadamente irregularidades que no cumplen con :

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 rapida para prevenir o limitar consecuencias

perjudicial en el animal, el hombre y el medio ambiente.
A continuacion, la empresa lleva a cabo las siguientes acciones :
a) Informacién inmediata a los clientes :
1) En caso de exceder el limite de rechazo de la sustancia no deseable en la
alimentacién como se establece GMP+BA1 Limites especificos para la

seguridad alimentaria, el cliente debe ser informado dentro de las 12 horas

después de la confirmacién de la contaminacion.



2) En el caso de otras no conformidades e irregularidades no controladas por el
participante y que afecten a los requerimientos del cliente, éste debe ser

informado.

b) Suspension inmediata de la venta de los materiales alimenticios y
c) Retiro de los materiales alimenticios y asegurar que queden fuera de la

alimentacién y del sector ganadero.

Pesquera Centinela S.A.C notifica al GMP+Internacional y al organismo de
certificacion de conformidad al GMP+BAS. Si se trata de una obligacion legal notifica

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 los tres meses; actualmente la

simulacion se realiza en forma anual y es registrada.

Como parte del proceso de retiro, se tiene una lista actualizada con todos los
contactos pertinentes, incluyendo las autoridades competentes al que se debe

comunicar en los siguientes casos :
a) De presentarse un riesgo grave para la inocuidad de los materiales alimenticios.

b) Si los limites legales han excedido, la legislacion nacional establece que se

notifique.
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2) Quimicos :

~ Presencia. Cuando recién se toma el control del producto.
- Generacion: Cuando el producto esta bajo nuestro control.

-~ Contaminacién: Cuando el producto esta bajo nuestro control

3) Fisicos:

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

-~ Generacién: Cuando el producto esta bajo nuestro control.

- Persistencia: Cuando el producto esta bajo nuestro control y la etapa esta
disefiada para prevenir, eliminar o reducir materiales extrafios a niveles
aceptables.

— Contaminacion: Cuando el producto esta bajo nuestro control

5.7.2 EVALUACION DE RIESGOS

El equipo HACCP ha llevado a cabo una evaluacion de riesgo para cada peligro

identificado. Esto se realizé de forma sistematica. Con el fin de establecer si el peligro

es eliminado o reducido a un nivel aceptable durante el procesamiento y/o

almacenamiento de los materiales alimenticios.
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TABLA N° 5.8

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

PELIGRO Causa, Evaluacion Tipo de
ETAPA Fuente o Motivacion de Riesgo medida de | P1|P2| P3| P4| PCC/PC
DESCRIPCION | Cat Raiz Prob|{Sev Cat Control
Si no hay control
Ilz’nfélgtsicas adecuado de la limpieza
g A de b!as bg'degas della g de IConfarol
= o embarcacién, as enera en
« B :?&Z:agas bacterias patdégenas 113 3 pase a los| 3|~~~ PC
< O da de E/P. podrian estar presentes prerrequisitos.
i ; en el producto terminado
I g:fég';ﬁ: s y causar enfermedades.
§ (Salmonella, Uso de No requiere M.
w |Shiguella aguade |12 probabilidad de el ik
= Enterobacterias) coriaminad presencja en el producto asnlliinoitn
8 B !aparael eis_ _baja plorque 81 4 1 2| 2]anual 2 —-| - - PC
[ transporte e'";'“":‘ en las eta%as Analisis
8 de materia ggzazrcl)c))res {Facein, Microbiologico
& prima ' al agua de mar
> anualmente.
< Si no hay control
O | Contaminacion Khiilag adecuado de la limpieza
< por bacterias récticas de los equipos, Ila
& | patégenas B g " salmonella Y| 1133 M. General al o - - PC
u (Salmonella, TR Enterobacterias podrian SSOP
Shiguella Y deepui -~ estar presentes en el
Enterobacterias) Ul producto terminado y

causar enfermedades.
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No requiere M.

Uso de
- | per
agua de |La probabilidad de g: Contrc:egl?zg
; mar presencia de metales g
. : : valuacion
Presencia  de contaminad | pesados es baja porque SYRIYME@IUL
metales anual. Analisis
a para el (no se cuentan con PC
pesados (Hg, t t tEEERaReE o t de metales
Cd, As, y Pb) ransporte | antecedentes de estos pesados =l
Ll ' de materia |contaminantes en la agua de mar
prima zona de captura. BercaEna p
chata.
M. de Control
. . . General.
Presencia de Si no se capacita al Cartila  de
cuerpos extranos personal para las instrucciones
(madera, Buenas Practicas de P las
particulas Malas Captura no controlara T
metalicas, practicas adecuadamente las e PC
plasticos, aves y de captura |materias extrafas que p rbcedi —
otras  especies de llegar al producto o para retiro
acompanantes) final pueden causar 46 FHALBHAS

lesiones.

extrafias de
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

Evaluacion . .
ETAPA PELIGRO Causa FLente © | Motivacién | deRiesgo | PO de medidade  pq\ by p3 pal pcCiPC
DESCRIPCION | Cat Prob|Sev | Cat
' De no
controlar las
Buenas
< Practicas de
= Almacenami
X |Crecimiento de ento M. de Control General.
< bacterias favorece el Control de tiempos de
4 patégenas Tiempo crecimiento almacenamiento (FIFO)
|"_‘ (Salmonella, B | prolongado de | de Bacterias | 1 3 | 3 |Adecuada estructura de | 3| -| - | — PC
§ shiguella y almacenamiento patdégenas las pozas y techos.
W Enterobacterias) que de estar | Eficiente drenaje de la
(=] presente en sanguaza.
2 el producto
Z final pueden
% causar
< enfermedad
il es
5:’ Contaminacioén ?e(:ll"ar no
§ pg:é en:: cienas Malas Practicas de Bue,-lrzxas M. de Control General
?Salrgnonella, B | Limpieza P_réctjcas de | 1 2 12 SSOP 12 =) =] -~ PC
Shiguells ool
Enterobacterias) SPEETTIGIE
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de Bacterias
Patogenas
que de estar
presente en
el producto
final pueden
causar
enfermedad
es al
consumidor.

Contaminacion
por Dioxinas
como PCBs

Uso de pintura que
contenga PCBs

De utilizar
pinturas que
contengan
PCBs, se
puede

presentar
contaminaci
én en el
producto

final, lo cual
causaria

enfermedad
es al
consumidor.

M. General

SSOP

PC

Generacién  de
particulas
metalicas

Falta de
mantenimiento
preventivo de
estructuras

Si no se
realiza el
mantenimie
nto
adecuado
de las
estructuras .
es posible

No requiere M. de Control
pero se realiza evaluacion
anual. Analisis de metales
pesados al agua de mar
cercana a chata.

PC
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que haya
generacion
de metales
que de
llegar al
producto

final causa
lesiones al
animal.

Contaminacién
por  vidrio
material
quebradizo

Y

material
quebradizo

Rotura de vidrios y

En caso de
no contar
las
luminarias
con
protectores
es posible
que haya
ruptura de
material,
que de
llegar al
producto
final cause
lesiones al
animal.

M. de Control General.
Cartilla de instrucciones a
las embarcaciones.
Procedimiento para retiro
de materias extrafias de
M.P.

PC

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.10

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE COCCION

PELIGRO Causa, Evaluacién Tipo de
ETAPA Fuente o Motivacion de Riesgo medidade |P1 P2/ P3 |P4 PCC/PC
DESCRIPCION | Cat Raiz Prob/Sev[Cat | Control
' Si no se controla
adecuadamente la
. . : temperatura, es probable
Sobrevivencia de : la sobrevivencia de M. de Control
bacterias Tratamiento 1 .
: et Bacterias  Patdgenas, Especifica
patdégenas B | térmico o ' 2 1 3| 4 Ganitiol & 4| Sl NO| SI PC
(Salmonella y inadecumdo, |IHPESEEl PEAONS on SIS 29
Enterobacterias) el producto puede Temperatura
< causar enfermedades
5 graves al animal o al
w hombre.
o
% De no realizar Buenas
- N Practicas de Limpieza,
& Contaminacion ' ‘ IS, i
o por bacteria Malas contaminaciin 5 M. de Control
Q patbgenas B | Practicas de . . 1|1 & | 3 General 3|~ - | - PC
O A bacterias patogenas,
O (Salmonella, Limpieza d t t SSOP
Enterobacterias) Queitas ar presenoen
el producto final pueden
causar enfermedades al
animal y al hombre.
Contaminacion Malas De realizarse un
por cuerpos | - | Practicas de |inadecuado 113 | 3 |MdeControl | o| | _ | _ PC
extranos (pernos, mantenimient | mantenimiento y General.
escoria) oy limpieza |limpieza puede ocurrir
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contaminacion con
materias extrafias que
debe estar en el
producto final causaria
lesiones al animal.

Programa de
Mantenimient
0.
SSOP

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.11

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE PRENSADO — MOLIENDA

Causa, Evaluacién . .
ETAPA PELIGRO Fuente Motivacién de Riesgo | TR0 demedida | by by p3| pg| PCCIPC
DESCRIPCION | Cat | ©Raiz Prob|Sev [ Cat
o De no realizar las Buenas Practicas
C:rntamlnsgggria Malas de Limpieza, favorece la
gatég R B Practicas | contaminacion por Bacterias 1133 M. de Control 3l —| - = PC
g (Salmonella de Patogenas que de estar presente en General SSOP
ul Enteroba cte'ri as) Limpieza |el producto final pueden causar
g enfermedades al consumidor.
- Uso de
g lubricant M. de Control
Z Gortamingsian es en | De utilizar lubricantes con PCBs se General.
% or Dioxinas q | Transpor | puede presentar contaminaciénenel | , | 5 | 5 | SSOP 3l - -] = PC
o gomo PCBs tadores |producto final, lo cual causaria Control de
= Helicoida | enfermedad al animal. Proveedores
6 les Fichas Técnicas.
2 inad
nadecua s .
% Contamifaciin das l?';ntenimri?a?:ttzar?ie Iimpiégzdegﬁ:g: M. D Control
E r?noertéiica?sa tiedlas F géactlcas ocurrir contaminacién por particulas 1 3 3 ggge;al. N PC
(pernos, tuercas Manteni ;itdatz]cctiS' ﬁngrecags?ari:s::;ioggs Z: Programa de
trozos de malla) E:gitgz g Gnital Mantenimiento.

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.12

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE SECADO |

Causa, Evaluaciéon de| ... .
ETAPA PELIGRQ Fuente o Motivacién Riesgo | b0 cemedida) py| p2| p3 |pal PCCIPC
DESCRIPCION | Cat Raiz rob|Sev | Cat
Si no se controla
adecuadamente la
. . temperatura, es probable
g;;reer;/;\;enma de Trtamiisnts la  sobrevivencia de M. de Control
o Bacterias Patégenas, que Especifica
patégenas B | térmico de Estor brosent | 2 | 3| 4 Control d 4 | SI|NO|SI PC
(Salmonelia y inadecuado PIRsaiie: on © < o
Enterobacterias) producto puede causar Temperatura
enfermedades graves al
animal y al hombre.
o) De no realizar las Buenas
- Practicas de Limpieza
8 Contaminacién favorece la contaminacion
7] por bacterias Malas con bacterias patégenas, M. de Control
patégenas B | practicas de |que de estar presente en | 1 3 | 3 |General 3| - - |- PC
(Salmonella y Limpieza el producto final pueden SSOP
Enterobacterias) causar enfermedades al
animal y al hombre.
- . M. de Control
S Uso de | De utilizar lubricantes con
Contaminacion lubricantes | PCBs se puede presentar General,
por  Dioxinas Q sl 13| 3 |SSOP 3| -] - - PC
como PCBs enTH contaminacion en el Control da
producto final, lo cual Provasdores
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causaria enfermedades al Fichas
animal. Técnicas.
De realizarse un
inadecuado
. ‘x In . ..
Contaminacion Sa%?gggg:s mantenimiento y limpieza M. DE Control
por particulas ds puede ocurrir General.
metalicas Mantenimie contaminacion con SSOP PC
(pernos, tuercas At materias extrafnas, que de Programa de
trozos de maila) Limpieza Y | estar en el producte final Mantenimiento.
causaria lesiones  al
animal.
Si no se realiza el
. mantenimiento adecuado
Generacion de Fal e : . M. DE ntrol
Particulas ma;atenimi.de de los equipos es posible General contro
. que haya generacién de : PC
Metalicas nto metelos aue des lesar ol Programa de
(pernos, escoria) preventivo q 9 Mantenimiento.

producto final cause
lesiones al animal

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE SECADO II

TABLA N° 5.13

Evaluacion | .. .
ETAPA PELIGRO Catisa, Fn(y Motivacién de Riesgo | 1'P0 de medida | py byl p3| pa| pccipc
DESCRIPCION | Cat Prob|Sev | Cat
Si no se controla
adecuadamente la
' . temperatura, es probable
g:;:‘;;:ema de TRfsriEHE la sobrevivencia de M. de Control
ot Bacterias  Patdgenas, Especifica
patégenas B | térmico 2| 3| 4 4 418l SI| -1 PCC
(Salmonella y inadealats que de estar presente en Control e
Enterobacterias) el producto puede Temperatura
causar enfermedades
= graves al animal y al
Q hombre.
S
8 De no realizar las
» Buenas Practicas de
Contaminacion Limpieza favorece Ila
por bacterias _— contaminacion con M. de Control
patdgenas B (I;J;all_?; '?;2:“033 bacterias patdgenas, | 1 3 | 3 | General 3|-|-1- PC
(Salmonella y P que de estar presente en SSOP
Enterobacterias) el producto final pueden
causar enfermedades al
animal y al hombre.

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC

63




Uso de

De  dtilizar |ubricantes
con PCBs se puede

M. de Control
General.

ggftamg;iﬁg 8 lubricantes  en | presentar contaminacion ggg; i PC
como PCBs TH 23;' producto cf;':f;lér:: Proveedores
: Fichas

enfermedades al animal. Técnicas.

De realizarse un

inadecuado '
Contaminacion mantenimiento y M. DE Control
por particulas E;i?fcgzdas dé limpieza puede ocurrir General.
metalicas Mantenimiento y contammac;on con SSOP PC
(pernos, tuercas Limpieza materias extrafias, que Programa de
trozos de malla) de estar en el producto Mantenimiento.

final causaria lesiones al

animal.

Si no se realiza el

mantenimiento
Generacién  de adecuado de los equipos hcliléneDrEI Control
Particulas Inadecuado es posible que haya SSOP ' PC
Metalicas mantenimiento | generacién de metales

(pernos, escoria)

que de llegar al producto
final cause lesiones al
animal

Programa de
Mantenimiento.
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TABLA N° 5.14

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE SECADO Il - MOLIENDASECA — SEPARACION DE SOLIDOS

Causa, Evaluacién | .. ,
ETAPA PELIGRO Fuente o Motivacién de Riesgo | 11RO 48 medida [ pq pa p3| pal PCCIPC
DESCRIPCION | Cat Raiz Prob|Sev | Cat
: De no realizar las Buenas
Contaminacién Practicas de Limpieza
por bacterias Malas Li:oregzctgiascomignngg M. de Control
) patégenas B | practicas de d patog I 1 3 | 3 |General 3|~ |~|=- PC
S 2] (Salmonella vy Limpieza que de eglal presers en & SSOP
i) Enterobacterias) producto final pueden causar
n % enfermedades al animal y al
E (@] hombre.
Z ﬂ M. de Control
=0 Ko ds De utilizar lubricantes con General.
g 2 Contaminacién tibricaring PCBs se pude presentar SSOP
- ) por  Dioxinas Q en TH contaminacion en el producto | 1 3 | 3 | Control de| 3|~ |~ |- PC
- - como PCBs final, lo cual causaria Proveedores
=%
o< enfermedades al animal. Fichas
3 o Técnicas.
O v f Inadecuada |De realizarse un inadecuado
w Contaminacion s Practicas | mantenimiento y limpieza M. DE Control
n por  particulas d . o General.
- g puede ocurrir contaminacién
metalicas F M i . 11 3| 3 |SSOP 3| =-| -]~ PC
antenimie |con materias extrafias, que
(pemos, tuercas nto y | de estar en el producto final Programa  de
inazoa:de maila) Limpieza causaria lesiones al animal. Mantenimiento.

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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Si no se realiza el

Generacion  de Faita de | mantenimiento adecuado de M. DE Control
Particulas mantenimie |los equipos es posible que General. PC
Metélicas nto haya generacion de metales Programa  de
(pernos, escoria) preventivo | que de llegar al producto final Mantenimiento.
cause lesiones al animal
De no realizar las Buenas
. Practicas de Limpieza,
ggp tamlgzg;gg - Malas favoret_:e la co'ntaminacién de
patégenas Piécticas da Bacterias patdgenas, que de M. de Control PC
O " estar presente en el producto General SSOP
E (Salmonella, Limpieza final oueden causar
Q Enterobacterias) enfermedades al animal y al
% hombre.
S Persistencia de Malas De realizar una mala No requiere
o materias operacién v | OPeracion y mantenimiento medidas de
extranas(madera, mpa AR ey del equipo pueden estar Control pero se PC
plasticos, s presentes materias extrafias realiza un
particulas inadecuads |20 el producto final, lo cual Programa  de
metalicas) causaria lesiones al animal. mantenimiento.
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ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE ENFRIADO

TABLA N° 5.15

PELIGRO

Causa,

Evaluacion de

Tipo de medida

ETAPA Fuante o Ralz Motivacion Riesgo da Control P1; P2| P3| P4| PCC/PC
DESCRIPCION | Cat Prob|Sev | Cat
De no realizar las Buenas
Practicas de Limpieza
T favorece la contaminacion
Contaminacion con Salmonella y
por bacterias Malas Enterobacterias, que de M. de Control
patégenas B | Practicas de astar resenté " 1 3 | 3 |General. 3|-|-1- PC
(Salmonella y limpieza P Hival 3 SSOP
Enterobacterias) producto nal pueaen
causar enfermedades
sustanciales al animal y al
o hombre.
Q La probabilidad de Ia o e N
o Contaminacion utilizacion de aire - regliza
5 por bacterias Aire contaminado para el evaluacitn
w (Aerobios B contaminado | PrOceso es baja porqueno | 1 3|3 aroal.  Andiidia R PC
Mesdfilos y se cuenta con dé ' a&robios
enterobacterias ) antecedentes de este tipo ;
de contaminacién Mesofilos y
' Enterobacterias
De utilizar lubricantes con M. de Control
— PCBs, se puede presentar General.
Contaminaciéon Uso de s
Yo ; contaminacién en el SSOP
gg;-no PctB)lsoxmas Q %‘librrcantes €N | producto  final, lo cual t1 313 | control dge| 3| ||~ PC
: causaria enfermedades proveedores
sustanciales al animal. Fichas Técnicas

67




De realizarse un
inadecuado

Contaminacion mantenimiento y limpieza M. DE Control
por particulas g‘;%ﬁccgzdasde puede o ocurrir General.
metalicas Mantenimiento contarpmacnén con SSOP PC
(pernos, tuercas Limbleza materias extrafias, que de Programa de
trozos de malia) y Limp estar en el producto final Mantenimiento.
causaria lesiones al
animal.
Si no se realiza el
52 mantenimiento adecuado M. DE Control
Gengracnon de de los equipos es posible General.
Particulas Inadecuado ue haya generacién de SSOP PC
Metalicas mantenimiento |3 aya 9

(pernos, escoria)

metales que de llegar al
productc final cause
lesiones al animal

Programa de
Mantenimiento.

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.16

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE ENVASADO

Evaluacién de

ETAPA FRLISRG - aer W Motivacién Riesgo | "o de medida |y by p3| pa| PCCIPC
DESCRIPCION | Cat rob|Sev | Cat
De no realizar las Buenas
L Practicas de Limpieza,
Corntaml_lr;ag(én. Mal favorece la contaminacion de
g:té ena: eras B Pré:t?cas ge | Salmonella y Enterobacterias | , | 5 | 5 |M. de Control| o | | _| _ PC
(Salr?mn alla Limpieza que de estar presente en el General SSOP
Enterobacte’rias) producto final pueden causar
enfermedades sustanciales al
animal y al hombre.
De utilizar Ilubricantes vy M. de Control
g ILthz?icantes di pinturas que contengan General.
B Contaminacién inturas _ que | 'CBS, se pude presentar SSOP
§ por  Dioxinas B go o i AU€ | contaminacién en el producto | 1 3 { 3 |Control de| 3|-|-1|~- PC
Z como PCBs PCBs g final, lo cual causaria Proveedores
- enfermedades sustanciales al Fichas
animal. Técnicas.
De realizarse inadecuadas
I Inadecuadas | practicas de operacion vy
ggrntammgﬁ';gos Practicas de | mantenimiento puede ocurrir génle?rgl Control
extrafios  (hilos F | operacién de |contaminacion con materias | 1 3 | 3 Prograrr;a de 3| -|-|=- PC
mos tuercas) ' envasado  y |extrafas, que de estar en el Mantenimiento
pe mantenimiento |producto  final  causaria ’
lesiones al animal.

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.17

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE ALMACENAMIENTO DE HARINA

Causa, Evaluacién de| .. .
ETAPA PELIGRO Fuente o Motivacién Riesgo | 1'P2 de medida | by byl p3| pa pCCIPC
DESCRIPCION | Cat Raiz Prob[Sev | Cat
Alta
humedad por
Contaminacién malas Al estar presente al gén::gl Control
por hongos |  |practicas de |momento del consumo por | , | 5 | 5 | Benas 3| _ 1| PC
g Aspergillus proceso y |animales podria causarle précticas 4B
= Flavus proteccmn enfermedades. alifacanamisnts
< inadecuada
E del producto
a De no realizar las Buenas
o Contaminacién :?récticas de Limpieza,
> of bacterias Malas avorece Ia_ contaminacion
w P 5 B | Practi ge |POr bacterias patégenas | , | 5 | 5 |M. de Control| 3| | _| _| PC
E ?Sa a?r?'lzaaeﬁ a Liri;igas que de estar presente en el General SSOP
E E nterobacte’rias) producto final pueden
(%) causar enfermedades al
g animal y al hombre.
- Uso de agua |La probabilidad de No requiere M.
< de mar para |presencia de Dioxinas es de Control pero
Presencia de Q el transporte |baja porque no se cuentan y 3 | 3 |Se realiza una| 3| | | _ PC
Dioxinas y PCBs de materia |con antecedentes de estos evaluacion
prima contaminantes en la zona semestral,
posiblemente |de captura, que de estar Analisis de
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contaminada

presente en el producto

Dioxinas en el

Presencia de
Metales Pesados

con Dioxinas |final puede causar producto final.
enfermedades al animal y
al hombre.
La probabilidad de

Uso de agua {presencia de  Metales No requiere M.

de mar para
el transporte
de Materia
Prima,
posiblemente
contaminada
con Metales
Pesados

Pesados es baja porque no
se cuentan con
antecedentes de estos
contaminantes en la zona
de captura, que de estar
presente en el producto
final puede causar
enfermedades al animal y
al hombre.

de Control pero
se realiza una
evaluacion
trimestral
Analisis de
Metales
Pesados en el
productos Final

PC

Presencia de
Melamina

Adulteracién
del producto
con proteinas
sintética

La probabilidad de
presencia de Melamina es
baja porque en el proceso
no utilizamos proteina
sintética, que de estar
presente en el producto
final puede causar
enfermedades al animal y
hombre.

No requiere M.
de Control pero
se realiza una
evaluacion
trimestral
Analisis de
Melamina en el
producto final.

PC

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.18

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE ALMACENAMIENTO DE HARINA

Causa, Evaluacion de| . .
ETAPA PELIGRO Fuente 0 Motivacion Riesgo | 11P° %eo:'ﬁg:da de | pq| p2| P3| Pa| PCCIPC
DESCRIPCION | Cat Raiz Prob|Sev [ Cat |
M Medida de Control
alas ;
P 5 d Practicas de | Si no se controla la presencia glene;al. e—
Presqnma © captura que | de Proteina Animal prohibida y ar Ge contrgenca
roteina it d t8f DESEBRIS: 8F @ para control de
Animal B ﬁermle © g8 P p 1 3 | 3 |cuerpos extrafios en| 3| - | — | - PC
< prohibida egacja de | producto final podria causar planta.
2z . mamiferos enfermedades graves al
4 \MAmI{Eres) acuaticos animal y humano. A'.‘a"s's . de
§ prohibidos Microscopia de todos
los lotes al embarque
E Uso de agua |La probabilidad de presencia
O de mar para | de Verde de Malaquita es baja No requiere M. de
E el transporte | porque no se cuentan con Control pero se
w Presencia de de Materia | antecedentes de estos realiza una
g Verde de Q | Prima, contaminantes en la zona de | 1 3 | 3 |evaluacién 3| -(-- PC
2 Malaquita posiblemente | captura, que de estar presente semestral, Analisis de
8 contaminada |en el producto final puede Verde de Malaquita
g con verde de |causar enfermedades  al en el producto final.
&,. Malaquita animal y al hombre.
Presencia de Uso de |Es poco probable que los ggntz?me;eer:n ) 22
Residuos de coagulantes |residuos de pesticidas estén réaliza evaluEeion
Pesticidas Q |en presentes en el producto final, | 1 3] 3 sermesirsi de 3|~ | =~ PC
(Hexacloroben tratamiento |de estar presente puede exticidas on el
ceno) quimico de |causar enfermedades groducto
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_“:’J “a -

W L

agua de
bombeo

sustanciales al animal y al
hombre.

Generacion
de Aflatoxina
B1

Crecimiento
de mohos en
el producto
final por alto
porcentaje de
humedad e
inadecuada
proteccion
y/lo factores
ambientales.

Al estar presente la Aflatoxina
B1 en el producto final, podria
causar enfermedades
sustancias al animal.

M. de Control
General.

Buenas Practicas de
Almacenamiento.

PC

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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generacion de metales
que de llegar al producto
final cause lesiones al
animal

Programé
Mantenimiento.

de

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.20

ANALISIS DE PELIGROS EN LA ETAPA DE ALMACENAMIENTO DE ACEITE

Evaluacion Tipo de
ETAPA PELIGRO Carte Motivacién de Riesgo | medidade |P1|P2| P3| P4| PCCIPC
DESCRIPCION | Cat | ' tenmeoRaiz Prob [Sev Cat| _ Control
De no realizar las Buenas
S Practicas de Limpieza M. de Control
ggptam'ggzgr‘i a@ hadecuadis favorece la _mnmminacién General.
patégenas B |Practicas de|COn Dacterias patogenas, |, | 5 | 5| SSOP Bl= |=f=| PG
(Salmonella limpieza que de estar presente en el Aqélisig
i Grupo colifo'rme) producto final pueden Microbiol6gico
= causar enfermedades al al Lote
3 animal.
< La probabilidad de
L presencia de dioxinas es
g gesomaiepa?gu:‘l baja porque no se cuentan o
E _ transporte  de con an;ecedentes de este A_nai]sas de
w Presencia de | B |materia prima | COM@minante enlazonade | , | 5 | 5 |dioxinas en el| 5| | _ | _ PC
= Dioxinas y PCBs osib!emepnte captura, que de estar producto
g gontamina s presente en el producto final terminado.
w s puede causar
- con dioxings. enfermedades al
% consumidor.
< Uso de agua|la probabilidad de
de mar parael | presencia de verde de Analisis de
Presencia de transporte de | malaquita es baja porque Verde de
Verde de| Q |[materia prima|no se cuentan con 1 3 | 3 | Malagquitaenel | 3| - | = | = PC
Malaquita contaminada antecedentes de este producto
con verde de | contaminante en la zona de terminado.
malaguita captura, que de estar
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presente en el producto
final puede causar
enfermedades al animal y al
hombre.

La probabilidad de PHAs de
es baja porque no se

E'r_?zenma de gllos;;cg ;ﬁin:égna cuentan con antec_edentes Analisis de
(Hidrocarburos 6650 de estos contaminantes, PHA4 en el _ PC
aroriatices Wdrsearsies | 198 de estar presente en el prod_ucto
policiclicos) y lubricantes producto final puede causar terminado
enfermedades sustanciales
al animal.
La probabilidad de PHAs de
e e es baja porque no se
. gllgaljgrla pr'ng cuentan con antecgdentes Anél!s?s de
Presencia de hGmbes de estos contaminantes, Pesticidas en _ PC
pesticidas posiblemente que de estar presente en el el producto
confannai producto final puede causar terminado
enfermedades sustanciales
al animal.
Si no se realiza el
mantenimiento adecuado de génl:;lrEaIControl
Generacion de Inadecuatio los equipos es posible que SSOP :
Particulas haya generacion de metales - PC

Metalicas(escoria)

mantenimiento

que de llegar al producto
final cause lesiones al
animal

Programa de
Mantenimiento
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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
ETAPA PELIGRO o Motivacién Riesgo medida de | P1| P2| P3| Pa| PCCIPC
DESCRIPCION | Cat Prob |Sev | Cat Control
De no realizar las Buenas
o Practicas de Limpieza
Contaminacion o B
por bacherias favorece la .contammacnén M. da Conitral
I patbgenas g |Malas con  bacterias patogenas, | 31 3 General. al_ |- |- PC
8 % (Salmonella y Practicas de | que de estar presente en el SSOP
& é Enterobacterias) limpieza producto final pueden causar
-ol ©® enfermedades sustanciales al
b7 H animal y al hombre.
w _ De realizarse un inadecuado M. DE Control
; % ggptamg;?'tcigﬂas Inadecuadas |mantenimiento y limpieza General.
oo metalicas g |Practicas  de | puede. ocurrir contaminacién | 3 | 3 SSOP sl |- - PC
Q é (pernos, tuercas Mantenimiento | con materias extrafas, que de Programa de
§ i (risaiis cfe malla) y Limpieza estar en el producto final Mantenimiento
t & causaria lesiones al animal. .
> 8 Si no se realiza el M. DE Control
8 o Generacion  de mantenimiento adecuado de General.
L Particulas F Inadecuado los equipos es posible que 1 3| a SSOP 3l - |- |- PC
Metalicas mantenimiento | haya generacién de metales Programa de
(pernos, escoria) que de llegar al producto final Mantenimiento
cause lesiones al animal .
| Contaminacion De no realizar las Buenas M. de Control
E por bacterias | B Practicas de Limpieza| 1 313 General. 3(-1|-1~- PC
patégenas favorece la contaminacion SSOP
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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 PELIGRG B G Motivacion de Riesgo | T'P° °° MeCid2 | pq p2| p3| P4/ PCCIPC
DESCRIPCION | Cat o Ralz Prob|Sev|Cat| “¢™°ontr
M. de Contro!
Poco probable que las General.
bacterias patégenas Aplicacion  de
Crecimiento  de Tiempo estén presentes en el Buenas
Bacterias iElarEaaE: Ha producto final, segun practicas de
patbégenas Q glmacgnamiento data histérica no se ha | 1 3 | 3 {capturay 3| -|-|- PC
(Salmonella y a1 bodana presentado, que de llegar almacenamiento
é Enterobacterias) 9 al producto final puede en bodega no
E causar enfermedades al mayor de 12
< animal y al hombre. horas
4 ; _
,,“;' Contaminacion De no realizar las Buenas
= . o oo
2 gg:égenat;actenas 1l:;r‘,acc‘;rtsugccaes de L:mpnezig M. de Control
(Salmonella y Ingd?cuadas d contaminacion con | Seneral.
Enterobacterias) p |Pracicas = de | terias patégenas, que | 1 3|3 yBras 3(-|-|- PC
almacenamiento de estar presente en el practicas de
ylimpieza de las | ;4 010 final  pueden impieza 'y
bodegas causar enfermedades al ’capaplta:mon 2
animal y al hombre. 08 tripulantes
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Poco probable que las
bacterias patégenas

data histérica no se ha

Lote

Presencia de Contaminacién |estén presentes en el ge nngI Control
Bacterias y generacion en |producto final, segun Evaloscitn e
patégenas el proceso de |data histérica no se ha HoVescGras PC
(Salmonella y fabricacién de | presentado, que de llegar pR avEibn ' de
Enterobacterias) los sacos al producto final puede ficha técnica
n causar enfermedades al
8 animal y al hombre.
< Contaminacion De norealizar las Buenas
* por bacterias Practicas de Limpieza
patégenas favorece la
(Salmonella y Inggtgcuadas d contaminacion con M. de Control
Enterobacterias) 5:1 slcc?ri " © | bacterias patégenas, que General. PC
estibg ' y de estar presente en el SSOP
AR TS producto final pueden
causar enfermedades al
animal y al hombre.
Presencia de Poco probable que las
bacterias bacterias patégenas M. de Control
patégenas Cortaminacion estén presentes en 'el Genoial.
(Salmonella y ¥ producto final, segun Evaliacis d
Enterobacterias) y generacion en | y.ta histérica no se ha M 2 PC
(2 el proceso de A&l proveedores.
g fabricacion de la | Présentado, que de llegar Revision  de
= efizlma al producto final puede ficha tBaRlcA
§ causar enfermedades al
w animal y al hombre.
a _ Poco probable que los M. DE Control
X | Presencia de g:r;tlar:\cl)r;gfge residucs de pesticidas General.
9'; Z |residuos de fabricgci sn del estén presentes en ’el Anél!sis de PC
E < | pesticidas antiayidanie producto final, segun Pesticidas por
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presentado incidencia de
residuos por encima de
los LMP, que de llegar al
producto final puede
causar enfermedades al
animal y al hombre

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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TABLA N° 5.24

ANALISIS DE PELIGROS PARA SERVICIOS

PELIGRO Causa, Evaluacién Tipo de
ETAPA Fuente o Motivacion de Riesgo medida de |P1| P2 | P3| P4| PCC/PC
DESCRIPCION | Cat Raiz Prob| Sev |Cat Control
De no realizar
las Buenas
Practicas de
8 Enggg ia M. de Control
% Contaminacion contaminacién ggnoe;al.
por bacterias con bacterias o g
3 patdégenas B Inrgdtgcuadag patdégenas, 1 3 3 Capacitacion K I B PC
Y (Salmonella y Praciian. de que de estar y :
@ Enterobacterias) catgulio presente en el E\{alyamén
= ! médica al
N producto final |
i pueden causar persona
enfermedades
al animal y al
hombre.
o De no realizar M. de Control
= las Buenas General.
g g Contaminacion "}aégteiggsdaje Practicas de SSOP
oo |por bacterias ol Limpieza Capacitacion
& W B |limpieza de 1 3 |3 3| = |-~ PC
Z = | patogenas plataformas y favorece la y
§ Z | (Salmonella y besteceidn des contaminacion Evaluacion
- Enterobacterias) ga - con bacterias médica al
ga. patogenas, personal
que de estar
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presente en el

producto final

pueden causar
enfermedades
al animal y al
hombre.

CERTIFICADORA

Contaminacion

por bacterias

patégenas
(Salmonella

Enterobacterias)

y

Inadecuadas
practicas de
Muestreo de
Harina y
Aceite de
pescado.

De no realizar
las Buenas
Practicas de
Limpieza
favorece la
contaminacion
con bacterias
patdégenas,
que de estar
presente en el
producto final
pueden causar
enfermedades
al animal y al
hombre.

M. de Control
General.
SSOP
Solicitar
evidencia de
capacitacion y
evaluacion
meédica del
personal de la
certificadora.

PC

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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5.8 DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

5.8.1 ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS DE CONTROL

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

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

riesgos para la prevencion o reduccion a niveles aceptables.

La clasificacion en categorias de riesgo determina las medidas de control

a ser implementadas. Se pueden diferenciar las siguientes :

TABLA N° 5.40

RIESGO Y MEDIDA DE CONTROL

CATEGORIA DEL RIESGO MEDIDA DE CONTROL
1 No requiere medida de control
No requiere medida de control, pero la conclusién debe ser re-
2 evaluada periddicamente durante la auditoria anual de
verificacion.
Se requieren en general medidas de control, sera suficiente el
3 control por medio de medidas de control general proveniente
de programas pre — requisitos
4 Se requieren medidas de control especificas, desarrolladas

especificamente para controlar el riesgo.

Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC

Varias medidas de control son requeridas para controlar un solo riesgo

determinado. También es posible que una sola medida controle varios riesgos.
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5.8.2 DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS

Para cada riesgo o medida de control asociada a los peligros, el equipo HACCP
ha evaluado y determinado un riesgo significativo en la Etapa de Secado Il que se ha

identificado como Punto Critico de Control (PCC)

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

siguiente :

a) Informacioén recopilada en el andlisis de peligros.

b) Identificacién utilizando ia matriz de analisis de peligros.

¢) Identificacion utilizando ta Técnica del Arbol de Decisiones.
d) Decision del equipo HACCP.

e) Requerimientos del cliente
PCC IDENTIFICADO :

Etapa de SECADO Il - INDIRECTO



TABLA N° 5.26

ARBOL DE DECIISONES DE PCCs PARA EL SECTOR DE ALIMENTOS PARA
ANIMALES

Pregunta 1

¢ Qué tipo de medida es requerida de
acuerdo a la evaluacién de riesgo (paso
Toalt

|

1. Ninguna

2. Ninguna

3. Medida de
general i

control

— 1 (las medidas de control
l — 2 correspondientes estan
= 3 presentes y han sido
l implementadlas?
l Si fuera necesario, prepare
e incluya procedimientos de
validacion y verificacion
(Paso 12)*
4 Medida de control especifica
Pregunta s Detenga la produccién y
sLas medidas de control| — NO c?on:j?:;o of proces:m oiec?el
correspondientes estan presentes y han P ¢ Iy f 1
sido implementadas? NHEVAIANS Ja praguma
Sl
Pregunta 3
¢ Esta medida de control esta prevista —» SI —» PCC

intencionalmente para eliminar este
riesgo o reducirlo a un nivel aceptable
durante esta etapa del proceso?

|

NO

|
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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 produccion, el plan incluye todas las
medidas previstas, andlisis de observaciones de las caracteristicas que indican que
el PCC es controlado; el Plan de monitoreo esta de acuerdo al GMP+BA4 - Requisitos

minimos de muestreo y analisis.

Este plan incluye :

a) Procedimientos y frecuencias de muestreos.

b) El método de analisis y equipos adecuados.

c) Laboratorio que se ha seleccionado para el analisis

d) Frecuencia de los analisis, controles y verificacion

e) Cumplimiento de las especificaciones

f) Las inspecciones programadas, los controles y los analisis

g) Instrucciones para la realizacion de inspecciones y verificaciones

h) El personal responsable de la realizacién del monitoreo

i) El personal responsable de la evaluacion de los resultados del monitoreo

) El personal responsable de la liberacion de los materiales alimenticios

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

registros de monitoreo son: Pertinentes, confiables, representativos y legibles.
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Para las actividades del monitoreo se realizan cinco preguntas basicas, las que

son

a) ;Qué se monitorea?
Temperatura del scrap del secador Il — Indirecto
b) ¢Dénde se monitorea?
Scrap saliente del secador I! - Indirecto
¢) ¢Cuando se monitorea?
Cada hora
d) ;/Como se monitorea?
Utilizando un termémetro
e) ¢Quién monitorea?

Analista de Aseguramiento de Calidad

5.11 ESTABLECIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS

Si durante el monitoreo del limite critico se observa desviacion de los
parametros establecidos se procedera a restablecer el control de estos, mediante las

acciones siguientes:
5.11.1 ACCIONES CORRECTIVAS EINMEDIATAS
Si el Analista de Aseguramiento de calidad observa desviacion del limite critico,

comunica al Jefe de turno de produccién y/o operario; se procéde a descargar el scrap

y para restablecer la temperatura se realizan las siguientes acciones :
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a) Modificar la presion de vapor

b) Retener la carga

¢) Disminuir la velocidad de proceso si fuese necesario.

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

prensa, secado |, Il y lll, calderos.)

Durante la desviacion el Analista de Aseguramiento de calidad monitorea, en
forma continua, hasta recuperar el control. El Jefe de Turno de Aseguramiento de
Calidad identifica e inmoviliza el producto sospechoso (nimeros de sacos y Ruma)
hasta que se realicen los andlisis microbiolégicos y de acuerdo a los resuitados se

decide su destino.

Si los 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 coordinacion con las Jefaturas de mantenimiento y
produccion, identifican la causa de la desviacion para evitar posteriores
ocurrencias de la misma y la registran.

b) Se capacita a operarios en temas relacionados al manejo de equipos y
control de limites criticos.

¢) Mantenimiento preventivo de los equipos.




Cada vez que la empresa implementa cambios que pueden producir un efecto
negativo en la seguridad de los materiales alimenticios se actualiza la evaluacion, esto

incluye :

a) Nuevos materiales alimenticios, las condiciones de produccion, Innovacion
Tecnoldgica, 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 lugar a la
verificacion periédica del sistema. La verificacion consiste en el uso de informacion
adicional para comprobar si el sistema es aun efectivo y si se usa de acuerdo a lo

previsto.

La Verificacion del sistema HACCP consisten en :

a) La evaluacién del sistema HACCP vy los registros efectuados. Esto incluye la
comprobacion de todas las medidas de control generales, las desviaciones y las
medidas correctivas para confirmar la implementacion y el control efectivo de los
Puntos Criticos de Control (PCCs) demostrando el control efectivo de los peligros

asociados a todas las etapas segun el diagrama de flujo.
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b)

d)

Evaluacion de los programas pre — requisitos. EI equipo HACCP revisa si los

programas pre-requisitos ain se adaptan a la situacion real.

Evaluacién de datos de andlisis de los materiales alimenticios. La evaluacion
periddica de las caracteristicas microbiologicas y quimicas de los materiales
alimenticios constituyen una forma de verificar si el sistema HACCP aun funciona

de acuerdo a lo previsto.

Verificacion de los analisis de peligros. Los diagramas de proceso (diagrama de
flujo), layout y el andlisis de los peligros son revisados con la frecuencia necesaria.
Esto permite garantizar si estos aln se ajustan a la realidad y no produzcan
peligros nuevos o adicionales relacionados a los materiales alimenticios en
proceso, transporte, almacenamiento interno. El equipo HACCP registra la
frecuencia para ejecutarse dicha revision, esto se da al menos una vez al afio e

inmediatamente después de que esté disponible nueva informacién al respecto.

Esta revision es relevante cuando :

1) Una crisis / calamidad ha ocurrido o se sospecha,

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

-3) Los medios publican alguna noticia al respecto;

4) Se actualiza el analisis de peligros a nivel de cadena,

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

6) Se han ejecutado cambios en el proceso de produccion, transporte y

almacenamiento interno.
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h) Andlisis de los reclamos relacionados a los materiales alimenticios y a la inocuidad
alimentaria. El procedimiento de los reclamos dentro del sistema HACCP, también

proporciona informacion con respecto a la efectividad del sistema HACCP.

Los resultados de la verificacion son documentados. El equipo HACCP,
encargado del mantenimiento del sistema, evalia los resultados de la verificacion
y presenta sus hallazgos a la Gerencia Comercial. La Gerencia utiliza estos

hallazgos para realizar su propia evaluacion de gestion.
5.13 DOCUMENTACION Y REGISTROS

La documentacion juega un rol vital en el mantenimiento del sistema HACCP.
Los documentos evidencian la implementacion del sistema HACCP y también
proporcionan informacion al personal de la empresa y servicios a través de terceros
sobre las actividades a realizarse y los acuerdos a los que se ha llegado dentro de la
empresa. La documentacion solicitada, como resultado de la implementacion del
HACCP, esta incluida en la documentacién del HACCP tal como o establece en el

esquema GMP+FSA.
El mantenimiento de la documentacion se realiza de la manera siguiente :
a) Se encuentran ubicados en el area de Aseguramiento de Calidad debidamente

ordenados y facilmente accesibles cuando se necesite para las actividades de

inspeccién por entidades gubernamentales como SANIPES y auditorias externas.
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b) Los registros se conservan por un periodo de 3 afios, 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) Documentacion del equipo HACCP y Validacién (certificados de capacitacion).

b) Motivacién de analisis HACCP con el apoyo de las decisiones tomadas, ejemplo
Tiempo de reuniones del equipo HACCP

¢) Especificaciones de 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) Analisis de peligros (tablas).

g) Determinacién y descripcion de los PCC's.

h) Determinacion de los limites de accion y rechazo.

i) Medidas correctivas.

j) Descripcion de validacion y verificacion del sistema HACCP

5.13.2 REGISTROS

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

en los diferentes lugares de proceso son registrados. Esto hace referencia a :

a) Monitoreo de datos de los PCCs y medidas de control general.
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b)

Verificacion de los PCCs.

Verificacion del sistema HACCP por medio de la toma de muestras y
analisis de la muestra de los materiales alimenticios.

Verificacion del analisis de peligros.

Auditorias intemas

Analisis de los reclamos
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Fuente : Empresa Pesquera Centinela SAC
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1)

2)

3)

4)

5)

CONCLUSIONES

El presente informe ha sido redactado de la manera mas simple posible con la
finalidad de que el lector pueda entender rapidamente y familiarizarse con los

objetivos que requiere la empresa.

El sistema HACCP para alimentacion animal que se ha implementado, esta dando

buenos resultados, pero también se debe a los diferentes programas pre—
requisitos implementados y puestos en practica y sobre todo al nivel de

concientizacién de los trabajadores sin los cuales no funcionaria este sistema

Debido a la implementacion del Sistema HACCP en la empresa, pudimos ingresar

al exigente mercado europeo con la Certificacion GMP+B2

Segun los andlisis realizados por Ia certificadora S.G.S del Perd, la harina de
Pescado de Pesquera Centinela SAC cumple con los requisitos exigidos por la

Legislacion Europea.

La harina producida en Pesquera Centinela SAC, actualmente se exporta en su
totalidad, de los cuales el 30% es vendida al mercado europeo y el 70% al
mercado chino siendo estos Ultimos mas exigentes al solicitar en sus contratos
que el vendedor tenga un sistema de gestion de seguridad alimentaria basados

en HACCP.
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Vil RECOMENDACIONES

1) Se deben identificar los peligros fisicos, quimicos y bioldgicos, ademas de evaluar

los riesgos en las diferentes etapas del proceso

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

establecer medidas de control especificas.
3) Se deben establecer parametros de tolerancia de puntos criticos de control y una
secuencia planificada de mediciones para mantener el punto critico bajo control,

para asi proporcionar en forma oportuna las acciones correctivas a tomar

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

forma ordenada, de facil ubicacion y actualizados
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GMP+BA3: Requisitos Minimos de la Lista Negativa
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IX  DEFINICIONES Y ABREVIACIONES

1) Accion correctiva.- La accibn que debe ser tomada cuando el sistema de
monitoreo del punto critico de control indica que el limite critico no pudo ser
controlado.

2) Alta Direccion.- Maxima instancia ejecutiva de la empresa.

3) Aditivos.- Sustancias, microorganismos y preparaciones que no son materiales
de alimentacion animal o premezclas y que son afiadidas deliberadamente en un
alimento animal o agua con la intencién de lograr una o mas de las siguientes

funciones. El aditivo debe -

a) Debe influir favorablemente las caracteristicas del alimento animal.

b) Debe influir favorablemente en las caracteristicas origen del alimento animal.

c) Influir favorablemente en los colores de peces y aves decorativas.

d) Cumplir con los requerimientos nutricionales de los animales

e) Influir favorablemente en los efectos ambientales de la produccion animal.

f) Infiuir favorablemente en la produccién animal el rendimiento o el bienestar,
especialmente al trabajar en las bacterias estomacales e intestinales o en Ia
digestibilidad de la alimentacién animal.

g) Llevar a cabo un efecto coccidiostaticos o histomonostaticos.
4) Alimento (o comestible).- Cualquier sustancia o producto, incluyendo aditivos,

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

usados en la alimentacion de animales.
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5)

6)

7)

8)

9)

Andlisis de peligro.- Proceso de recopilar y evaluar informacion sobre peligros y
condiciones que conducen a su presencia, para decidir cuales son significativos
para la seguridad del alimento.

Auditoria.- Examen sistematico e independiente para determinar si las
actividades y resultados relacionados cumplen con las disposiciones
preestablecidas.

Base de datos de Evaluacion de riesgos de Materiales para piensos (DRV).-
La Base de Datos del GMP+ Internacional contiene evaluacion de riesgos vertical
de materiales de alimentacién animal.

Cadena alimentaria.- Fases que abarcan los alimentos desde la produccién
primaria hasta el consumo final.

Consumidor.- Agente animal o0 humano que esta al final de la cadena alimentaria.

10) Compaiiia.- Una unidad técnica u organizacional participando en la economia y

conduciendo actividades relativas al almacenaje, trasbordo, procesamiento, o

reprocesamiento, produccion, comercio o transporte de comestibles.

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

12) Desviacion.- Incumplimiento del parametro establecido.

13) Diagrama de flujo.- Representacion esquematica de todas las etapas del proceso

de produccion.

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

competencias para realizar el estudio e implementacion del sistema HACCP.

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

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

marcha en la practica tal como se ha escrito.
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40) Plan HACCP.- Documento escrito, basado en los principios HACCP, en que se
describe Ioslprocedimientos que se deben realizar, monitorear, verificaciones y
validacion del mismo.

41) Procedimiento.- Un método de trabajo especificado para llevar a cabo una
actividad o proceso.

42) Proceso.- Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactian,
las cuales transforman elementos de entrada en resuitados.

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

44) Programa Pre - requisito.- Cada actividad especificada y documentada o
servicio que se ha implementado de acuerdo con el “Cédigo General de Requisitos
de Higiene de Alimentos”, el programa GMP+FSA vy la legislacion de alimentos
animales aplicable, con el objetivo de crear los requisitos previos que sean
necesarios para una produccion segura de alimento animal.

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

46) Punto Critico de Control (PCC).-Paso o procedimiento en que es de vital
importancia sean aplicados medidas de control especificas para prevenir,
controlar, 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 llevado a cabo un acto.

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

efecto negativo.
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50) Saldos.- Componentes, procesados de un producto, que quedan en cierto grado
tras el proceso de produccién como un resultado de que ellos finalizan, paran en
el siguiente lote de producto.

51) Seguridad alimentaria.- Certeza de que el alimento no causa ningin efecto
negativo en el consumidor cuando se prepara y/o consume de la manera prevista.

52) Sustancias indeseables.- Todas las sustancias y productos con excepcién de
patogenos que estan presentes en un producto que es destinado para
alimentacion animal y que es un peligro potencial para la salud de humanos,
animales y/o el ambiente o que afecta adversamente la produccién animal.

53) Técnica del arbol de decisiones.- Secuencia logica de preguntas que se aplica
a cada peligro para ayudar a determinar los puntos criticos de control (PCC).

54) Validar.- Comprobar que las medidas de control general y especifico establecidas
en el Plan HACCP son eficaces y muestran que el resultado propuesto es
realmente conseguido en la practica.

55) Validacion de los limites criticos.- Consiste en probar que el limite critico
controtara en realidad el peligro.

56) Valor de la accién.- Un valor para el parametro de producto o proceso en cuestion
derivado de un valor de rechazo.

§7) Verificar.- Es la aplicacion de métodos, procedimientos, inspecciones, y pruebas
para determinar el cumplimiento del Sistema.

58) Verificacion.- Es la aplicacion de métodos, procedimientos, inspecciones y
pruebas para determinar que la produccion ha tenido lugar de acuerdo con las

especificaciones y que el Sistema HACCP funciona como se ha propuesto.
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