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RESUMEN

El presente trabajo de suficiencia profesional tiene como finalidad describir el procedimiento de
agrupacion de planes HACCP en empresas de moluscos y crustdceos congelados para lograr
disminuir el tiempo de auditoria de certificacion BRCGS de Seguridad Alimentaria. La
metodologia de investigacion incluyo el analisis y la observacion directa al proceso de
certificaciones de las diferentes empresas Pesqueras que se puedo lograr bajo mi rol de encargada
de certificaciones brindando soporte técnico a clientes y personal de oficina.En la evaluacion
realizada se encontraron problemas en algunas empresas Pesqueras que se ven limitadas a agrupar
sus planes HACCP debido a que diferentes entidades sanitarias nacionales solicitan se pueda
evidencia los planes HACCP por producto. Como solucién a estos hallazgos se propusieron que
para lograr la agrupacién de los planes HACCP deberan: analizar la taxonomia, riesgo, procesos y

tecnologias de los moluscos y crustaceos comunes en sus empresas Pesqueras.

Palabras claves: BRCGS Seguridad Alimentaria, agrupacion planes HACCP.



ABSTRACT

The purpose of this work of professional competence is to describe the procedure of grouping
HACCP plans in frozen mollusks and crustaceans companies in order to reduce the audit time of
BRCGS Food Safety certification. The research methodology included the analysis and direct
observation of the certification process of the different fishing companies that could be achieved
under my role of certification manager providing technical support to customers and office staff.
In the evaluation, problems were found in some fishing companies that are limited to group their
HACCP plans because different national sanitary entities request evidence of HACCP plans by
product. As a solution to these findings, it was proposed that in order to achieve the grouping of
HACCP plans they should: analyze the taxonomy, risk, processes and technologies of mollusks

and crustaceans common in their fishing companies.

Key words: BRCGS Food Safety, HACCP plan grouping.



PRESENTACION

El presente trabajo de suficiencia profesional se describe los detalles de los servicios profesionales
brindados a las empresas pesqueras exportadoras de moluscos y crustaceos congelados, interesadas
en lograr la certificacion BRCGS Food Safety, en un tiempo adecuado de auditoria de certificacion,
mediante la agrupacion de sus planes HACCP; y a su vez se plasma parte de las funciones que
actualmente desarrollo en una empresa certificadora Internacional desde el 2018, en el rol de
encargada de certificaciones, que involucra dar soporte técnico tanto a los clientes como al personal

que se tiene a cargo que son las areas de: operaciones, comercial y administracion.

Asimismo, se logré un complemento para el soporte técnico de las empresas pesqueras, ya que he
realizado servicios profesionales en empresas pesqueras de recursos hidrobiolégicos congelados
como Pesquera Exalmar S.A.A. — Consumo Humano Directo y Seafrost S.A.C. en donde se
procesan Recursos Hidrobioldgicos congelados como: calamar gigante, pulpo, perico, bonito,
caballa, jurel, concha de abanico, langostinos, hamburguesas, entre otros, en diferentes
presentaciones. El rol que asumia en la empresa Pesquera Exalmar S.A.A. estaba relacionado con
la gestion en el area de calidad; lo que conllevd a contar con un panorama general del control de
calidad, control documentario, realizando las gestiones correspondientes con clientes, proveedores
como laboratorios y organizaciones publicas como el Organismo Nacional de Sanidad Pesquera —
SANIPES y Ministerio de la Produccién — PRODUCE., y a nivel de la empresa Seafrost S.A.C.
asumi el rol en la parte de produccion, lo que complemento el conocimiento de control operativo

y tecnologico del proceso de congelamiento de moluscos y crustaceos.

Es por ello que con los conocimientos obtenidos a lo largo de la carrera universitaria en la
Universidad Nacional Agraria La Molina, asi como la experiencia profesional laboral conseguida
luego de haber egresado, contribuyen a facilitar el analisis de los parametros correspondientes para

poder confirmar la viabilidad de la reduccién de tiempo de auditoria BRCGS Food Safety.

Por consiguiente, en el presente trabajo se analiza el procedimiento de agrupacion de planes

HACCP de moluscos y crustaceos congelados, con el propdsito de lograr disminuir el tiempo de



auditoria de certificacion BRCGS Food Safety.



1. INTRODUCCION

Actualmente las empresas pesqueras buscan expandir sus productos a diferentes paises del mundo,
es por ello que para acceder a estos mercados deben someter sus procesos de elaboracion de su
producto a los mas altos estandares de control de calidad.

Junto con ello, las empresas para ser cada vez mas competitivos buscan obtener certificaciones que

le brinde la seguridad y confianza a sus clientes con respecto a la inocuidad de sus productos.

BRCGS (Brand Reputation through Compliance Global Standard) es una marca global lider en el
mercado que ayuda a generar confianza en la cadena de suministro de las empresas. Uno de los
estandares globales que presenta BRCGS es para la seguridad alimentaria, adoptado por méas de 20
000 sitios en 130 paises, proporcionando un marco para gestionar la seguridad, integridad,
legalidad y calidad de los productos, y los controles operativos para estos criterios en la industria

de fabricacion, procesamiento y envasado de alimentos e ingredientes alimentarios (BRCGS,2018).

Uno de los factores para el célculo de horas de las auditorias de certificacion BRCGS para la
seguridad alimentaria (Food Safety) se basa en el nimero de planes HACCP incluidos en el alcance
de auditoria que presenta la empresa, por tal motivo es necesario saber que ese estudio de planes
HACCP corresponde a una familia de productos con peligros similares y una tecnologia de

produccion similar, para confirmar la viabilidad de la agrupacién de los planes HACCP.

Este trabajo constituye un aporte que beneficiara a las diferentes empresas que exportan moluscos
y crustaceos congelados, debido a que tendran un marco de referencia para agrupar sus planes

HACCP con la finalidad de reducir el tiempo de auditoria de certificacion BRCGS Food Safety.



1.1 PROBLEMATICA

Actualmente muchas de las empresas Pesqueras se ven limitadas a agrupar sus planes HACCP,
debido a que diferentes entidades sanitarias nacionales, solicitan que se pueda evidenciar los planes
HACCP por producto, sin embargo, en el cumplimiento de mis labores como encargada del area
de certificaciones, se evidencio que después de un analisis de riesgos potenciales y tecnologias
usadas para el procesamiento de recursos hidrobioldgico congelados se puede lograr agrupar los
planes HACCP para fines de la certificacion BRCGS Food Safety.

Este analisis de revision en la taxonomia, flujogramas, puntos criticos de control, tecnologias y
mas, permite al area técnica de la empresa certificadora sustentar la agrupacién de planes HACCP
lo que puede lograr influenciar en la reduccién del tiempo, considerando que no es el Gnico dato
necesario para el célculo de tiempo de auditoria, sin embargo, es una informacién manejable de

acuerdo al andlisis correspondiente.



Il. OBJETIVOS

2.1 Objetivo general

Describir el procedimiento de agrupacion de planes HACCP en empresas de moluscos y crustaceos
congelados, para lograr disminuir el tiempo de auditoria de certificacion BRCGS Food Safety.

2.2 Objetivos especificos

e Analizar la taxonomia de los moluscos y crustaceos comunes en empresas Pesqueras de

congelados

e Describir las diferentes tecnologias que se usan en las plantas de procesamiento de

moluscos y crustaceos congelados.

e Anadlisis de los componentes de un flujograma del proceso productivo de moluscos y

crustaceos congelados.

e Describir Protocolos de Auditoria de Certificacion BRCGS: planificacion de la auditoria,

alcance y duracién de auditoria.



I11. REVISION DE LA LITERATURA

3.1 El principio de la certificacion

El principio de la certificacion establece que es el proceso, donde una entidad otorga una garantia
mediante una evidencia escrita de un servicio, proceso y producto que esté en conformidad con
ciertas normas (ISO, 1996). Para el rubro de las certificaciones agroindustriales, se definiria como
el proceso de verificar la custodia a la produccion, el proceso de transformacion, derivado de la

objetividad y conformidad a los estandares que aplica cada empresa.

La certificacion se caracteriza como la informacién a lo largo de la cadena productiva. El
certificado (emitido por un organismo de certificacion) le demuestra al consumidor que el
productor cumple con los estandares, lo cual puede ser més fiable que una garantia del productor
(FAO, 2007).

La posibilidad de otorgar una certificacion a un producto con base en sus caracteristicas se genera
por la no relacion entre el productor primario y el consumidor final, con lo cual se volvié un deber

generar herramientas para que se tenga confianza en el producto o servicio.

El fin es originar la confianza al consumidor y que se cumplan todas las expectativas mediante

comunicacion entre puntos finales de venta y los sitios de produccion (FAO, 2002).

3.2 La definicion de certificaciéon

Las definiciones provienen de las normas ISO 17065, Guia ISO/CEI 2 e ISO 8402, la certificacion
es el medio por la cual genera una garantia por la conformidad del producto o servicio en base al
alcance del operador, lo cual se materializa en un certificado conforme a los procedimientos de un
sistema de certificaciony lo califica con un nivel aceptable de confianza para un producto o servicio

en base a un estandar especifico (FAO, 2007).



El sistema de certificacion agrupa las actividades desarrolladas para la evaluacion de la
conformidad del estandar aplicable, el cual es administrado por el organismo de certificacion que

realiza la certificacion al operador otorgando una licencia por un periodo de tiempo definido.
3.3 Importancia de las certificaciones

En el comercio internacional Poseer un certificado homologado a nivel mundial permite a las
empresas responder a las exigencias del consumidor final y responder a sus expectativas, beneficia
al pais en el seguimiento de actividades en todo su territorio, permite obtener datos ain en zonas
desfavorecidas y sacar una ventaja competitiva tanto para las empresas y sus productores (FAO,
2002).

3.4 BRCGS

La empresa fue fundada en 1996 por minoristas que querian armonizar los estandares de seguridad
alimentaria en toda la cadena de suministro. Hoy son reconocidos mundialmente en las categorias
de alimentos y no alimentos y operan el esquema de certificacion de terceros mas riguroso de su
tipo (BRCGS, 2021).

Los estandares que maneja BRCGS se representan en la Tabla 1.



Tabla 1
Estandares BRCGS

Norma Mundial BRCGS

Descripcion

Seguridad alimentaria (1998)

Materiales de embalaje (2001)

Almacenamiento y distribucién (2006)

Agentes y corredores (2014)

Productos de consumo (2003)

Retail (2016)

Comercio ético y abastecimiento

responsable (2016)

Programa de certificacion sin gluten (2015)

Estandar global basado en plantas (2020)

Establece los requisitos para la
produccion de alimentos seguros
con calidad certificada.

Establece los puntos de control
para los empaques para los
productos agroalimentarios.

Establece los requisitos para los
puntos de control para la cadena
logistica.

Establece los requisitos para los
comercializadores de productos
alimentarios y materiales de
envase.

Establece los requisitos para la
fabricacion de los productos no
comestibles, de cuidado personal.

Establece los requisitos para el
mercado minorista, produccién
en retail.

Establece puntos de control para
el intercambio de bienes de
manera ética y social.

Se fundamenta en el control de
productos a través de la dieta
estricta de personas celiacas.

Se establece requisitos para los
productos que provienen 100%
de material vegetal

Nota: Adaptado del BRCGS Directory (2021).



BRCGS es una marca global lider reconocida por miles de clientes en todo el mundo y ha
certificado a mas de 28 000 proveedores en mas de 100 paises de todo el mundo. Los estandares
globales de BRCGS ayudan a sus proveedores a incorporar procesos, sistemas y, lo que es mas
importante, comportamientos confiables. Por lo tanto, casi cualquier organizacion involucrada en
la produccion de bienes verd los beneficios de estar certificado segun los Estandares globales, que
han sido disefiados para ayudar a incorporar procesos, politicas y procedimientos de calidad y para

ayudar a reducir los riesgos para sus clientes (BRCGS, 2018).

BRCGS presenta diferentes estandares siendo estos: Agentes y corredores, productos de consumo,
comercio ético y abastecimiento responsable, seguridad alimentaria, excelencia en cultura de
Seguridad alimentaria, certificacion sin gluten, materiales de embalaje, certificacion basada en

plantas, venta minorista, y almacenamiento y distribucién (BRCGS, 2021).

3.4.1 El Estdndar Global de Seguridad Alimentaria BRCGS

Forma parte de los estandares globales de BRCGS y reconocida por la GFSI, elaborada y publicada
en el afio de 1998 y desde entonces ha estado en constante actualizacién siendo la Gltima versién

actual el nimero 8.

Ha establecido el punto de referencia durante mas de 20 afios. Adoptado por mas de 20 000 sitios
en 130 paises, el estandar es aceptado por el 70 % de los 10 principales minoristas mundiales, el
60 % de los 10 principales restaurantes de servicio rapido y el 50 % de los 25 principales

fabricantes.

Ahora en suoctava edicién, la norma ha evolucionado constantemente para proteger al
consumidor. Fue el primer estandar en ser comparado con GFSI , ademas de introducir requisitos
de cultura de seguridad alimentaria, definir el fraude alimentario y reducir la carga de auditoria a

través de mddulos adicionales.


https://www.brcgs.com/store/global-standard-for-food-safety-issue-8/p-616/
https://mygfsi.com/how-to-implement/recognition/

Desarrollado con aportes de la industria, proporciona un marco para gestionar la seguridad,
integridad, legalidad y calidad de los productos, y los controles operativos para estos criterios en
la industria de fabricacion, procesamiento y envasado de alimentos e ingredientes alimentarios
(BRCGS, 2018).

3.4.2 Las expectativas de la norma BRCGS Food Safety

La Norma BRCGS 2018 exige el desarrollo y cumplimiento de los siguientes puntos:

» Compromiso del equipo directivo: en la parte 1, seccion 1, se detallan los recursos necesarios

para demostrar que se ha adquirido el compromiso conforme a los requisitos de la Norma.

* Un plan de seguridad alimentaria/APPCC: que permita centrarse en 10s peligros significativos
para la seguridad alimentaria (que afectan a procesos y productos) que exigen un control especifico
para garantizar la seguridad de los distintos productos alimentarios o de las lineas de produccion,

segun se detalla en la parte |1, seccion 2.

* Un sistema de gestion de la calidad: en la parte Il, seccidn 3, se incluye informacién detallada
acerca de los procedimientos y politicas de organizacion y gestion que establecen un marco de

referencia para que la organizacién pueda cumplir con los requisitos de esta Norma.

* Programas de prerrequisitos: condiciones medioambientales y operativas bdasicas que son
necesarias en una empresa del sector alimentario para producir alimentos inocuos. Estos programas
controlan peligros genéricos y comprenden las buenas practicas de higiene y de fabricacion que se

detallan en la parte 11, secciones 4-8.

3.4.3 El plan de seguridad alimentaria: APPCC

En la Norma BRCGS Food Safety 2018 establece que:



e La empresa debera haber implantado en su totalidad y de manera efectiva un plan de
seguridad alimentaria basado en los principios del APPCC del Codex Alimentarius.

e Sedeberaelaborar un diagrama de flujo de cada producto, categoria de productos o proceso.
En el mismo se incluirdn todos los aspectos de las operaciones del proceso alimentario
comprendidas en el plan de seguridad alimentaria o0 APPCC, desde la recepcion de materias

primas hasta el procesado, almacenamiento y distribucion.

e EIl equipo de seguridad alimentaria del APPCC debera identificar y registrar todos los
peligros potenciales que razonablemente cabe esperar en cada fase con respecto al producto,
el proceso y las instalaciones. Deberd incluir los peligros que presenten las materias primas,
los que se introduzcan durante el proceso o que sobrevivan a las fases del proceso, y la

consideracién de los siguientes tipos de peligros

e Deberan definirse los limites criticos apropiados a cada PCC a fin de determinar claramente
si el proceso esta bajo control o no.

e El equipo de seguridad alimentaria del APPCC deberéa validar cada PCC.

3.5 Sistema HACCP o APPCC

Segun lo indicado en el Codex Alimentarius 2020 tenemos las siguientes definiciones:

Diagrama de flujo: Representacion sistematica de la secuencia de fases llevadas a cabo en la

produccion o elaboracion de alimentos.

Limite critico: Criterio, observable o medible, relativo a una medida de control en un PCC, que

separa la aceptabilidad o inaceptabilidad del alimento.



Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento que puede causar un efecto

adverso para la salud.

Peligro significativo: Peligro determinado a través de un andlisis de peligros, que se considera que
es razonable esperar que se produzca a un nivel inaceptable en caso de que no exista control y para

el cual el control es fundamental dado el uso al que esta destinado el alimento.

Plan HACCP: Documentacion o conjunto de documentos preparados de conformidad con los
principios del HACCP para garantizar el control de los peligros significativos en la empresa de

alimentos.

Punto critico de control (PCC): Fase en la que se aplica(n) una o varias medidas de control para

un peligro significativo, en un sistema HACCP.

Sistema HACCP: La elaboracion de un plan HACCP vy la aplicacion de los procedimientos de

acuerdo con dicho plan.

3.5.1 Elaboracién de un diagrama de flujo

En el Codex Alimentarius 2020, manifiesta lo siguiente:

El diagrama de flujo abarca todas las fases de la produccion de un producto determinado, incluso
cualquier reelaboracion que corresponda. Se podra utilizar el mismo diagrama de flujo para varios
productos si su fabricacion comporta fases de elaboracion similares. EI diagrama de flujo deberia
indicar todos los insumos, incluso los de los ingredientes y materiales de contacto con los
alimentos, el agua y el aire, cuando sea pertinente. Las operaciones complejas de fabricacion
pueden desglosarse en modulos mas pequefios y manejables y se pueden elaborar maltiples
diagramas de flujo vinculados entre si. Los diagramas de flujo se deberian utilizar a la hora de
Ilevar a cabo el analisis de peligros como base para la evaluacion de la posible presencia, aumento,
disminucion o introduccion de peligros. Los diagramas de flujo deberian ser claros y precisos y lo

suficientemente detallados para poder realizar un analisis de peligros.
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Los diagramas de flujo deberian incluir, segun corresponda y sin limitarse a ello, lo siguiente:
e La secuencia e interaccion de las fases de la operacion.

¢ El momento en el que se incorporan al flujo las materias primas, los ingredientes, los
coadyuvantes de elaboracion, los materiales de envasado, los servicios y los productos

intermedios.
e Todo proceso externalizado.
¢ El momento en que se producen la reelaboracién y el reciclado que correspondan.

¢ El momento en que se liberan o eliminan los productos finales, los productos intermedios, los

residuos y los subproductos.

3.5.2 Analisis de Peligros:

En el Codex Alimentarius 2020 se presenta el siguiente concepto:

El andlisis de peligros consiste en identificar los peligros potenciales y evaluarlos para determinar

cuéles son significativos para la actividad especifica de la empresa de alimentos. En la figura 1 se

muestra un ejemplo de hoja de trabajo para el analisis de peligros.

Al realizar el andlisis de peligros para determinar si existen peligros significativos, se deberian

considerar siempre que sea posible, los siguientes factores:

e Los peligros asociados con la produccién o la elaboracion del tipo de alimento o sus ingredientes

y con las fases del proceso (por ejemplo, a partir de estudios o del muestreo y analisis de peligros

en la cadena alimentaria, de retiros del mercado, de informacion en la literatura cientifica o de datos

epidemiologicos).

11



e La probabilidad de que se produzcan peligros, teniendo en cuenta los programas de prerrequisitos,

en ausencia de un control adicional.

¢ La probabilidad y gravedad de los efectos nocivos para la salud asociados a los peligros presentes

en el alimento en ausencia de control.

e Los niveles aceptables de los peligros en los alimentos que se hayan identificado, por ejemplo, a

partir de la reglamentacion, el uso previsto y la informacion cientifica.

e La naturaleza de las instalaciones y del equipo utilizados para fabricar el producto alimentario.

1 (2) (&) 4 (5

e ;Se debe Justifique su decision ; Qué medida(s) se puede(n)
. & &
Fase 'd‘;"“"ma'_:l';i'" de | Ghordar | relativaalacolumna3 | aplicar para evitar o eliminar el
fI*_S pogihtas este peligro o reducirlo a un nivel
omans | o
W I uch 1 pElIgI‘O en

controlados o

acentuados en el plan
esta fase HACCP?
B = biolégico
C = quimico
P = fisico Si No
B
C
P
B
C
P
B
C
P

*Se deberia realizar un analisis de peligros para cada ingrediente utilizado en el alimento; a menudo, esto se
hace en la fase de "recepcion” del ingrediente. Otro enfoque consiste en realizar un analisis de peligros
separado para los ingredientes y otro para las fases de elaboracion.

Figura 1: Ejemplo de la hoja de trabajo del analisis de peligros

Fuente: Codex Alimentarius (2020).
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A nivel de la norma BRCGS Food Safety se manejan diferentes tipos de peligro lo cual se

representa en la tabla 2.

Tabla 2
Tipos de Peligro segun el estindar BRCGS

Riesgo Sigla
Microbiologicos M
Contaminacién fisica F
Contaminacién quimica y radiol6gica Q
Fraude FR
Contaminacion malintencionada de CM
productos
Alérgenos A

Nota: Adaptado de la norma BRCGS (2018).

3.5.3 Puntos Criticos de Control (PCC)

Segun el Codex Alimentarius, 2020, los PCC se deben determinar Unicamente para los peligros
identificados como significativos a partir del resultado de un analisis de peligros. Los PCC estan
establecidos en fases en las que el control es esencial y en las que una desviacién podria dar lugar
a la produccién de alimentos potencialmente no inocuos. Las medidas de control en los PCC
deberian tener como resultado un nivel aceptable del peligro que se controla. En un proceso en el

que se aplica un control para hacer frente al mismo peligro puede haber muchos PCC.

Para determinar si la fase en la que se aplica una medida de control es un PCC en el sistema
HACCP, puede ser de ayuda el uso de un arbol de decision como se representa en un ejemplo en

la figura 3. Un arbol de decision deberia ser flexible, teniendo en cuenta si es para uso en la

13



produccion, el sacrificio, la elaboracion, el almacenamiento, la distribucion u otro proceso. Pueden

utilizarse otros enfoques, como la consulta a expertos.

Para identificar un PCC, ya sea utilizando un &rbol de decision u otro enfoque, se deberia tener en

cuenta lo siguiente:

e Evaluar si la medida de control puede utilizarse en la fase del proceso que se esta analizando: o
Si la medida de control no puede utilizarse en esta fase, dicha fase no deberia considerarse como
un PCC para el peligro significativo. o Si la medida de control puede utilizarse en la fase que se
esta analizando, pero también mas adelante en el proceso, o si existe otra medida de control para
el peligro en otra fase, la fase que se estd analizando no deberia considerarse un PCC.

e Determinar si una medida de control en una fase se utiliza en combinacion con una medida de
control en otra fase para controlar el mismo peligro; de ser asi, ambas fases deberian considerarse
PCC. Los PCC identificados podrian resumirse en una tabla, por ejemplo, en la hoja de trabajo

HACCP que se presenta en el Figura 2, asi como resaltarse en la fase correspondiente del diagrama

de flujo.
Puntos Actividades
criticos de Medidas de
control Vigilancia correctivas | verificacién | Registros
(Pce) Peligro(s) Cuando
significativo(s) Limites criticos Qué Como | (frecuencia) | Quién

Figura 2: Ejemplo de PCC identificados en una hoja de trabajo HACCP

Fuente: Codex Alimentarius (2020).
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Pz

P3

P4

;Existen medidas preventivas de control? Q—T

Modificar la fase del
proceso o producto
&Es necesario el control en

esta faze para asegurar la > IJ;_TI
inocuidad?

Mo »NowwmPCH Ty

cHa sido especificamente concebida la fase para
eliminar o reducir a un nivel aceptable la
probabilidad de que se produzca un peligro? **

-

=

;Podria producirse una contaminacién con peligros
identificados en niveles superiores a los aceptables o
podrian éstos aumentar hasta niveles inaceptables 7%+

%ﬁ M » No es un PCQ

&Se eliminaran los peligros identificados o =e
reducirad a un nivel aceptable la probabilidad de i

= s o=
que se produzcan en una fase posterior? [Alto™

No es un PCE——*|Alto*

* Prosiga al sipuiente peligro ** Ee necesario definir los niveles aceptables

- - v
@ —» Punto critico de
contrel (PCC)

Figura 3: Ejemplo de arbol de decisiones

Fuente: Codex Alimentarius (1969).

El sistema HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) o en sus siglas en espafiol
APPCC, tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico, permite identificar peligros
especificos y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un
instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control que se centran en la
prevencion en lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto final. Todo sistema de

APPCC es susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en el disefio del equipo, los

procedimientos de elaboracion o el sector tecnoldgico (FAO, 2002).
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3.6 Protocolo de Auditoria BRCGS

Segun lo establecido en la norma BRCGS Food Safety 2018 se tiene las siguientes definiciones:

3.6.1 Alcance de Auditoria

El alcance de la auditoria (productos fabricados y procesos de fabricacion) debera acordarse entre
el establecimiento y el organismo de certificacion previamente a la auditoria para que se puedan

asignar auditores con la categoria y el conocimiento del producto correctos (p.71).

3.6.2 Duracion de la auditoria

Antes de que se realice la auditoria, el organismo de certificacion deberd indicar su duracién
aproximada. Una auditoria suele durar de 2 a 3 dias (8 0 9 horas al dia) en el establecimiento. Se
ha desarrollado una calculadora para determinar el tiempo que previsiblemente sera necesario para
realizar la auditoria de cualquier establecimiento de forma sistematica, y servira para calcular la
duracion total de la auditoria. Esta calculadora estd disponible en el sitio web de BRC Global
Standards.

El calculo de duracidn de la auditoria se basa en:

* El nimero de empleados, calculado como el equivalente del nimero de empleados a jornada

completa por turno principal, incluidos los trabajadores de temporada.

« El tamafio de las instalaciones de produccion, incluidas las instalaciones de almacenamiento en

el propio establecimiento.

* El nimero de estudios APPCC incluidos en el alcance. A efectos de la calculadora, un estudio
APPCC corresponde a una familia de productos con peligros similares y una tecnologia de

produccion similar.
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Se entiende que hay otros factores que también podrian influir en el calculo, pero se consideran
menos importantes y, por lo tanto, no deberian influir en la duracion de la auditoria en mas de un

30 % del tiempo de auditoria total calculado.

3.7 Taxonomia de moluscos y crustaceos

Taxonomia tiene su origen en un vocablo griego que significa “ordenacion”. Se trata de la ciencia
de la clasificacion que se aplica en la biologia para la ordenacion sistematica y jerarquizada de los
grupos de animales y de vegetales (Aliaga, 2012).

Categorias TaxonOmicas:

e Reino
e Phyllum
e Clase
e Subclase

e Superorden
e Orden:
e Suborden

e Superfamilia

e Familia
e Genero
e Especie

La taxonomia biologica forma parte de la biologia sistematica, dedicada al analisis de las relaciones
de parentesco entre los organismos. Una vez que se resuelve el arbol filogenético del organismo en
cuestion y se conocen sus ramas evolutivas, la taxonomia se encarga de estudiar las relaciones de

parentesco (Aliaga, 2012).
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3.7.1 Taxonomia de los Moluscos

Segun Schierwater y Desalle, 2022, actualmente, existe un amplio acuerdo sobre la monofilia de

cada uno de las ocho clases de moluscos existentes, como se muestra en la figura 4.

Figura 4: Algunos representantes de clases de Moluscos

Fuente: Schierwater y Desalle (2022).

A. Clase: Solenogastres, Familia: Simrothiellidae

B. Clase: Caudofoveata — Familia:Prochaetodermatidae

C. Clase Polyplacophora, Familia: Chitonidae, Genero: Acanthopleura

D. Clase Monoplacophora, Orden: Tryblidia — Especie: Laevipilina theresae
E. Clase: Bivalvia, Subclase:Heterodonta, Genero: Laevicardium

F. Clase: Scaphopoda, Orden:Dentaliida, Familia:Fustiaria rubescens

G. Clase: Gastropoda, Orden: Stylommmatophora, especie:Helix pomatia
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H. Clase: Cephalopoda, Sub clase:Coleoidea

3.7.1.1 Base de datos de moluscos

Segun lo indicado en MolluscaBase eds 2022:
MolluscaBase es una base de datos taxondémicamente orientada que tiene como objetivo
proporcionar una cuenta autorizada y permanentemente actualizada de todas las especies de

moluscos.

La unidad taxonémica béasica en MolluscaBase es el binomen, es decir, la combinacién de un

nombre de género y un epiteto especifico.

Algunos cientificos hacen un uso extensivo de subgéneros y/o subespecies. Los hombres que
incluyen subgéneros se marcan en MolluscaBase como "representacion alternativa”, es decir,
ambas cadenas de nombres (con/sin subgénero) son taxonémicamente correctas, pero solo el

binomen se marca como "aceptado”.

Otros estados incluyen "taxon inquirendum®, para un nombre que aparece en una lista de una fuente
bibliogréafica, pero que no ha sido reevaluado recientemente para determinar su validez taxonémica
y/o ubicacién genérica o familiar, y "nomen dubium™ para un nombre que se resiste a la revision

porque la descripcion y otros datos de apoyo son deficientes.

Un phylum se define como un grupo completo de animales que comparten un ancestro comun y la
misma configuracion basica de su plan corporal. Esto se aplica a los moluscos, pero hay tanta

disparidad entre ellos que es dificil presentar un esquema general que se ajuste a todos.

Las caracteristicas del plan corporal de los moluscos son:

e Un pie ventral, musculoso, de forma variada (falta solo en la Clase Caudofoveata).
e Una masa visceral dorsal que contiene 6rganos internos.
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e Un manto (con una epidermis que secreta una cubierta de carbonato de calcio) que cubre la
masa visceral y se proyecta a cada lado del cuerpo para cubrir una cavidad del manto que
contiene las branquias.

e Un drgano raspador en la parte anterior del tracto digestivo, la radula, exclusivo de los
moluscos (pero ausente en toda la Clase Bivalvia y en algunos generos o especies de la

Clase Gastropoda)

Desde un punto de vista bioldgico, la plasticidad incomparable de la forma del cuerpo de los
moluscos proporciona muchos modelos para el estudio de la evolucion y la adaptacion. EI grupo
abarca desde formas casi microscépicas de menos de un milimetro de tamafio adulto, hasta
calamares gigantes del género Architeuthis, que pueden alcanzar mas de 15 m de tamafio y cientos
de kilos de peso. La mayoria de los moluscos, sin embargo, miden menos de un centimetro
(MolluscaBase, 2022).

En la figura 5 se detalla el arbol taxondémico de moluscos, segun MolluscaBase.

Asimismo, en MolluscaBase se reconoce dos clases nuevas, con pocas especies reconocidas, siendo

estas la Clase Cricoconarida y Rostroconquia.
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= Moluscos (109 873)
Superclase Aplacdéfora
+ Clase Bivalvia (16 257)
+ Clase Caudofoveata (141)
+ Clase Cefalopodos (875)
+ Clase Cricoconarida T
+ Clase Gasteropodos (90 063)
+ Clase Monoplacéfora (32)
4+ Clase Polyplacophora (1 224)
+ Clase Rostroconquia T (3)
+ Clase Scaphopoda (647)

+ Clase Solenogastres (297)

Figura 5: Arbol Taxondmico Moluscos

Fuente: MolluscaBase (2022).

Esta plataforma te permite ingresar el nombre cientifico de la especie, y de inmediato te genera

toda su taxonomia. En la figura 6 se evidencia un ejemplo.
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Dosidicus gigas (d'Orbigny [in 1834-1847], 1835)
AphialD 342291 (urn:lsid:marinespecies.org:taxname:342291)
Classification Biota Animalia (Kingdom) Mollusca (Phylum) Cephalopoda (Class) Coleoidea (Subclass)
es (Superorder) psida (Order) Cranchioidea (Superfamily)
hidae (Family) Ommastrephinae (Subfamily) Dosidicus (Genus)
igas (Species)

Status accepted
Rank Species

Parent Dosidi

Orig. name )rbigny [in 1834-1847], 1835
p, 1857 - unaccepted (synonym)
84 - unaccepted (synonym)
ny [in Ferussac & d'Orbigny], 1839-1842 - unaccepted (synonym)

Synonymised

names
gny [in 1834-1847], 1835 - unaccepted (original combination)
)2 - unaccepted (synonym)

1782 - unaccepted (synonym)

Figura 6: Taxonomia de Dosidicus Gigas

Fuente: MolluscaBase (2021).

3.7.2 Taxonomia de los crustaceos

Segun Schierwater y Desalle, 2022, el nombre Crustacea fue propuesto por Brannich en 1772. Sin
embargo, seria muchas décadas antes de que los diferentes grupos de crustaceos llegaran

gradualmente juntos en una taxonomia mas racional.

Bowman y Abele en 1982 propusieron una clasificacion de crustaceos en seis clases (es decir,
Cephalocarida, Branchiopoda, Remipedia, Maxillopoda, Ostracoda y Malacostraca). El

Maxillopoda retine Mystacocarida, Cirripedia, Copepoda y Branchiura.

Agrupa el mayor grupo de artropodos mandibulados y primariamente acuéticos. Casi todos son

acuaticos, aunque también abundan las especies dulceacuicolas y pocas especies terrestres.

El cuerpo de un crustaceo generalizado esta dividido en 3 partes: cabeza térax y abdomen.
En la figura 7 se detalla el arbol que muestra la relacion de taxones de crutaceos, considerando que
los crustaceos (rojo) son parafiléticos, con Pancrustacea comienza definida por taxones de

crustaceos con Hexapoda. Trilobita* un taxdn extinto se muestra como el artropada mas basal.
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Pancrustacea

Myriapoda

Chelicerata

Arthropoda _

.

Onychophora

Trilobita*

Figura 7: Arbol que muestra la relacion de taxones de crustaceos (Xenocarida, Vericrustacea, y
Oligostraca) a otros taxones de artropodos.

Fuente: Schierwater y Desalle (2022).

Clasificacion:

Phylum:Arthropoda

Subphylum:Crustacea

Clases: Thylacocephala, Branchiopoda, Remipedia, Cephalocarida, Maxillopoda, Ostracoda,
Malacostraca

En la figura 8 se aprecia las fotografias de algunos de los principales grupos de crustaceos.
Mostramos dos taxones de la Oligostraca (A y B), dos taxones de la Xenocarida (C y D), y tres
taxones de Vericrustacea (E, Fy G)

(A) Pentastomida: Linguatula serrata. Grupo principal Oligostraca.
(B) Ostracoda; Spelaeoecia sp. Grupo principal Oligostraca.
(C) Remipedia; Speleonectidae. Grupo mayor Xenocarida).

(D) Cefalocéaridos.Gran grupo Xenocarida.
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(E) Copépodos.Principal grupo Vericrustacea.
(F) Decépoda.Grupo principal Vericrustacea.

(G) Cirripedia sp. Grupo principal Vericrustacea.

Figura 8: Algunos de los principales grupos de crustaceos

Fuente: Schierwater y Desalle (2022).

En la clasificacion taxondmica de los crustaceos decapodos tenemos:

Subphylum: Crustacea
Clase:Malacostraca
Subclase:Eumalacostraca

Orden: Decapoda
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Suborden: Dendrobranchiata
Infraorden: Penaeidea
Superfamilia:Penaeoidea

Familia:Benthesicymidae

Se estima que a nivel global existen 14.756 especies de crustaceos decapodos (De Grave et al.
2009) constituyendo un taxon diverso y de importancia econémica (Martin 2005). Los decapddos
incluyen a los langostinos, camarones, maruchas, muy-muyes, langostas, ermitafios, centollas y
cangrejos. En cuanto a los estomatopodos llamados camarones brujos, se ha descrito méas de 460
especies (AHYONG et al. 2011) los cuales, en razén a su tamafio, son también de importancia

econdmica.

En el Perq, los crustaceos decapodos y estomatdpodos tienen importancia desde diferentes puntos
de vista. Asi tenemos que muchos crustaceos son consumidos por la poblacion y forman parte de
la culinaria de nuestro pais como el camarén Cryphiops caementarius que se extrae de los rios de
la costa central y sur; los langostinos penéidos que soportan pesquerias y ademas se les cultiva en
la costa norte, tanto para el consumo local como para la exportacion; las centollas, que son
crustaceos que se pescan a gran profundidad; los cangrejos de agua dulce y marinos que se capturan
mayormente para consumo local y los langostinos rojos de profundidad que constituyen un recurso

potencial para futuras pesquerias (IMARPE, 2012).
Los decapodos estan agrupados en 47 superfamilias, 81 familias y 241 géneros y se representan en

la tabla 3, mientras que los estomatdpodos lo estan en 5 superfamilias, 7 familias y 9 géneros la

cual se encuentra plasmado en la tabla 4.
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Tabla 3
Orden Decapoda

Superfamilia N° especie N° genero N° familia
Penaeoidea 23 13 4
Sergestoidea 5 3 1
Atyoidea 1 1 1
Oplophoroidea 5 3 1
Pasiphaeoidea 5 3 1
Nematocarcinoidea 2 2 2
Camplynotoidea 1 1 1
Palaemonoidea 26 11 3
Alphaeoidea 21 11 3
Processoidea 1 1 1
Pandaloidea 10 5 1
Crangonoidea 6 5 2
Nephropoidea 1 1 1
Axioidea 5 5 2
Callianassoidea 5 3 2
Gebiidea
Polycheloidea 3 2 1
Palinuroidea 5 4 2
Lithodoidea 11 5 1
Paguroidea 22 14 4
Chirostyloidea 3 2 1
Galatheoidea 45 13 2
Hippoidea 6 4 3
Cyclodorippoidea 1 1 1
Dromioidea 3 3 2
Homolodromioidea 1 1 1
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Raninoidea 2 2 1
Aethroidea 5 3 1
Bellioidea 3 2 1
Calappoidea 4 4 1
Cacroidea 7 5 2
Corystoidea 1 1 1
Dorippoidea 5 2 1
Eriphioidea 7 4 3
Goneplacoidea 4 4 2
Leucosioidea 8 5 1
Majoidea 30 25 4
Palicoidea 3 1 1
Perthenopoidea 4 4 1
Pseudozioidea 2 1 1
Trapezioidea 1 1 1
Trichodactyloidea 14 10 1
Xanthoidea 21 16 3
Grapsoidea 16 14 5
Ocypodoidea 21 3 2
Pinnotheroidea 7 6 1
Total en el taxon 403 241 81

Nota: Adaptado de IMARPE (2012).
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Tabla 4

Orden Stomatopoda

Superfamilia N° especie N° genero N° familia
2

Gonodactyloidea

Lysioquilloidea

2
2
Squilloidea 9
Eurysquilloydea 1

1

Parasquilloidea

O B, P W N
N = TS S C I V)

Total en el Taxén 15

Nota: Adaptado de IMARPE (2012).

3.8 Tecnologias de un proceso de congelacion
3.8.1 Congelamiento

La congelacion es la tecnologia de preservacion de alimentos de mayor aplicacion cuando el
objetivo es lograr largos periodos de almacenamiento, manteniendo practicamente inalteradas las
caracteristicas originales del alimento. Consiste en someter a los alimentos a temperaturas por
debajo de los 0°C, normalmente a — 30°C. Es conveniente abreviar el periodo de espera
refrigerando rapidamente la materia prima y manteniéndolo aproximadamente a 0°C, con el objeto

de obtener la m&xima cristalizacion de su contenido acuoso (Plank, 1963).

El proceso de congelacién rapida no debera considerarse completo hasta que el producto alcance
unatemperatura de - 18°C o inferior en el centro térmico, una vez estabilizada la temperatura (FAQ,
2017). De acuerdo con Sikorski y Kolakowska (1994) el tipo congelacion por aire: una corriente
de aire frio extrae el calor del producto hasta conseguir temperatura final. Es el método mas
ampliamente usado, debido a su gran versatilidad de la los utiliza para congelar tantos peces enteros
de distintas formas y tamafos o pescados procesados, depositados en bandejas o en armarios. El

aire circula a -30°C o -40°C a una velocidad de 4-6 m/s, obteniendo un congelado rapido.
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3.8.2 Métodos de congelacién

Los sistemas de congelacién se pueden agrupar por su método basico de extraccion de calor de los

productos alimenticios de la siguiente manera (ASHRAE, 2008):

e Congelacion rapida (Conveccion): Consiste en hacer circular aire frio sobre el producto a gran
velocidad. El aire elimina el calor del producto y lo libera a un intercambiador de calor de aire /

refrigerante antes de recircularlo.

e Congelacion por contacto (Conduccion): Los alimentos, envasados o sin envasar, se colocan
sobre o entre superficies metalicas frias. El calor se extrae por conduccién directa a través de las

superficies, que se enfrian directamente mediante un medio refrigerado en circulacion.

e Congelacién criogénica (Conveccion y/o conduccién): Los alimentos son expuestos a un
ambiente por debajo de -60 ° C mediante la pulverizacién de nitrégeno liquido o didxido de carbono

liquido en la camara de congelacion.

e Congelacién criomecénica (Conveccion y/o conduccidn): Los alimentos se exponen primero a la

congelacion criogénica y luego se terminan de congelar mediante refrigeracién mecanica.

3.8.2.1 Congeladores rapidos o Blast Freezers

Los congeladores rapidos utilizan aire como medio de transferencia de calor y dependen del
contacto entre el producto y el aire. La sofisticacion en el control del flujo de aire y las técnicas de
transporte varia desde cAmaras de ultracongelacion hasta congeladores de impacto cuidadosamente
controlados (ASHRAE, 2008).

Los primeros congeladores rapidos consistian en camaras frigorificas con ventiladores adicionales

y un excedente de refrigeracion. El control mejorado del flujo de aire y la mecanizacion de las
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técnicas de transporte han hecho que la transferencia de calor sea mas eficiente y que el flujo del
producto requiera menos mano de obra (ASHRAE, 2008).

Aunque la congelacion por lotes todavia se usa ampliamente, los congeladores mas sofisticados
integran la congelacion en una linea de produccion continua. Esta congelacion de la linea de
proceso se ha vuelto esencial para operaciones rentables, de alta calidad y de gran volumen. Se

encuentra disponible una amplia gama de sistemas de congelacion rapida, que incluyen:

e Camaras de congelados.
e TUneles de congelamiento continuo rectos y tipo espiral (Ver Figura 9).

e Tuneles de congelamiento estaticos.

Figura 9: Tunel de congelamiento continuo IQF Line Freezer y tipo espiral Mayekawa

Fuente: MAYEKAWA FREEZERS (2020).

3.8.2.2 Congeladores por contacto

El medio principal de transferencia de calor de un congelador de contacto es la conduccion; el

producto o paquete se coloca en contacto directo con una superficie refrigerada.

El tipo de congelador de contacto mas comun es el congelador de placas horizontal o vertical, en
el que el producto se presiona entre placas de metal. El refrigerante se hace circular dentro de los

canales de las placas, lo que asegura una transferencia de calor eficiente y resulta en tiempos de
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congelacion cortos, siempre que el producto sea un buen conductor del calor, como en el caso de
los filetes de pescado. Sin embargo, los paquetes o cavidades deben llenarse bien vy, si se utilizan
bandejas metalicas, no deben deformarse (ASHRAE, 2008).

En la figura 10 se aprecia un congelador de contacto.

AR

TIAE
HRR

4

o

) 2 //

XA

Figura 10: Congelador tipo placas

Fuente: DSI Freezing (2020).

3.8.2.3. Congeladores Criogénicos

La congelacion criogénica (o de gas) como se muestra en la figura 11, es a menudo una alternativa
para una produccion a pequefia escala, productos nuevos, situaciones de sobrecarga o productos
estacionales. Los 17 congeladores criogénicos utilizan nitrégeno liquido o dioxido de carbono
liquido (CO2) como medio de refrigeracién, y los congeladores pueden ser gabinetes de lotes,
congeladores de cinta recta, transportadores en espiral o congeladores de inmersion en liquido
(ASHRAE, 2008).

El tipo de congelador de nitrégeno liquido mas comun es un tanel de linea de proceso de una sola

correa y de paso recto. El nitrogeno liquido a -195 °C se introduce en el extremo de salida del
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congelador directamente sobre el producto; a medida que el nitrégeno liquido se vaporiza, esos
vapores frios circulan hacia el extremo de entrada, donde se utilizan para el preenfriamiento y la
congelacion inicial del producto. Los vapores “calentados” (-45 °C) luego se descargan a la

atmosfera.

Figura 11: Congelador de Nitrogeno liquido Cryoline

Fuente: CRYOLINE (2020).
3.8.2.4 Congeladores Criomecanicos

Un congelador criomecanico tipico (combinacién de congelacién criogénica y rapida) tiene un paso
de inmersién inicial en el que el producto fluye a través de un bafio de nitrégeno liquido para fijar
la superficie del producto. Esta rapida congelacion de la superficie reduce la deshidratacion y
mejora las caracteristicas de manipulacion del producto, minimizando asi la adherencia y la
formacion de grumos. El producto congelado criogénicamente en costra se transfiere directamente
a un congelador mecanico, donde se elimina el resto del calor y la temperatura del producto se

reduce a -18 °C 0 menos.
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El paso criogénico a veces se adapta a los congeladores mecanicos existentes para aumentar su
capacidad. El paso de congelacion mecanica hace que los costos operativos sean mas bajos que la

congelacion criogénica en su totalidad (ASHRAE, 2008).

3.8.3 Descripcidn de equipos y maquinas para el procesamiento de congelado de moluscos y

crustaceos.

3.8.3.1 Tunel de Congelamiento continuo IQF

Un tanel de congelamiento continuo o IQF como se muestra en la figura 12, utiliza un método de
congelacién rapida de manera individual, la cual consiste en congelar rapidamente un producto
para que los cristales de hielo sean pequefios con el fin de evitar la destruccion de los tejidos
celulares de los alimentos, manteniendo su sabor y sus caracteristicas nutritivas. Para congelar un
alimento es necesario extraerle el calor latente y sensible, para lo cual se lleva el producto a bajas
temperaturas, lo cual genera un cambio de fase del agua, solidificAndola. Los beneficios mas
resaltantes de este equipo se representan en un congelamiento de alta calidad, aplicacion a diversos

productos, compacto e higiénico

La congelacién consiste en reducir la temperatura de un producto hasta llevarlo a la temperatura

del lugar de almacenamiento y convertir toda el agua contenida en el producto en hielo.

La congelacion debe ser rapida ya que de esto depende el tamafio del cristal en los tejidos del
producto. Si la congelacion del producto es lenta, los cristales van a ser grandes y se encontraran
en el exterior. Si la congelacion es rapida, los cristales son pequefios y se forman por dentro y fuera
del producto. Al formarse cristales grandes se deteriora la calidad del producto. (MAYEKAWA
FREEZERS, 2020).
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Figura 12: Tunel de Congelamiento

3.8.3.2 Congelador de placas

En la figura 13 se muestran las maquinas congeladoras de placas horizontales, cuenta con cierto
numero de bloques siendo un nimero aproximado de 18 bloques por estacion de 7.5 kg cada block,
cuenta con una carga maxima de 1.89 ton/Bach, trabaja en un tiempo efectivo de congelado de 4

horas.
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Figura 13: Congelador de placas

3.8.3.3 Desblocadora:

En la figura 14 se muestra una desblocadora de aros cuya funcion es quitar aros estandares de acero
inoxidable para block, con caida por gravedad, tolva de deslizamiento. Compuesta de estructura
reforzada en acero inoxidable con patas al piso, sistema de desblocado con dos pistones neumaticos
de doble efecto, botones de arranque- parada con solenoide de doble efecto, acabado sanitario,

necesita de un suministro de aire comprimido a 100 PSI (compresor de aire).
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Figura 14: Desblocadora de aros

Fuente: TECMAQUIND (2017).

3.8.3.4 Maquinas laminadoras:

Maquina que consta de unas guias de cuchilla, motores eléctricos trifasicos, faja sanitaria, fabricada
en acero inoxidable AISI 304, para el corte del filete en espesores que son regulados. En la figura

15 se muestra una laminadora horizontal de 2 cuchillas.

Podemos dividir su funcionamiento en:

A. Entrada / Posicionamiento del filete de pota.

Los operarios cogen el filete de los contenedores isotérmicos y los colocan en la faja sanitaria.

B. Corte de Filete.

El filete pasa por la cinta de cuchilla de acero inoxidable, donde corta el filete a las medidas
reguladas por el operario de acuerdo a los pedidos de los productos.

C. Salida del Filete.

El filete ya cortado es depositado en cajas y/o colocado de frente en la tolva de un elevador.
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Figura 15: Laminadora horizontal de dos cuchillas

Fuente: TECMAQUIND (2017).

3.8.3.5 Detector de metales

Cuando se determina si es necesario equipos de deteccidn o eliminacion de cuerpos extrafios, los
equipos que habitualmente se toman en consideracién es el detector de metales, para el caso de las

empresas de recursos Hidrobiol6gicos de congelados.

Segun la norma BRCGS (2018) requisito 4.10.3.2 el detector de metales debera incorporar uno de

los siguientes elementos:

Un dispositivo de rechazo automatico, especial para sistemas continuos, que debera retirar el
producto contaminado de flujo de produccion o dirigirlo a una unidad segura con acceso exclusivo
para personal autorizado.

Un sistema de detencion de la cinta transportadora con alarmar para los casos que no pueda

rechazar el producto automaticamente (por ejemplo, si los envases son muy grandes).
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Detector en linea que identifiquen la localizacion del contaminante de modo que se facilite la

segregacion efectiva del producto afectado.

Ademas, segln el requisito 4.10.4 de la norma BRCGS Food Safety 2018 establece que, los
procedimientos de prueba de detector de metales deberan incluir como minimo:

Deberéa realizarse pruebas distintas con especimenes de metales ferrosos, acero inoxidable, y
normalmente metales no ferrosos, salvo que el producto esté en un recipiente de ldmina de aluminio

donde solo sea aplicable la prueba de metal ferroso.

Una de las empresas que venden estas maquinas es la empresa LOMA SYSTEM, en la figura 16
se presenta la imagen de un detector de metales con trasportador incluido que permite alimentar la

conitnuidad del proceso.

Figura 16: Detector de metales y transportador

Fuente: LOMA SYSTEM (2017).
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3.8.3.6 Camara de congelados

Al igual que el tanel de congelacion se considerara el tipo de enfriamiento por tiro forzado con
evaporadores tipo cubico.
La temperatura de una cdmara de congelado oscila entre -20°C y -25 °C, para lograr que el

productor se mantenga a una temperatura no menor a los -18°C en el centro térmico.

El estibado del producto se realiza sobre parihuelas conteniendo las cajas 0 sacos de producto
congelado convenientemente distribuidas en forma vertical y direccionados para facilitar la
circulacién del aire frio forzado proveniente de los difusores, en la estiba del producto se separara
por lote a fin de facilitar el control de almacenamiento y mantener en el momento del despacho el
principio FIFO (First in first out) o lo primero que entra-lo primero que sale (PEPS) en empresas

de recursos Hidrobiol6gicos congelados.

Se debe mantener constante la temperatura en el interior de la cdmara de almacenamiento, sin
fluctuaciones significativas, a fin de evitar la formacién de escarcha en el interior del producto
empacado, asimismo se debe evitar deterioro o ruptura del empaque, el aire circundante puede
provocar la oxidacion y rancidez del producto por accion del oxigeno sobre los &cidos grasos
insaturados. El producto terminado sera mantenido en camara hasta el momento de ser embarcado

hacia su destino final.

En la figura 17 se presenta una camara de congelado en época de mantenimiento.

39



Figura 17: Camara de congelados

Para facilitar el embarque de los productos terminados congelados se necesita tener una zona de
pre camara como se muestra en la figura 18, a una temperatura adecuada para lograr mantener la
temperatura del producto -18°C.

Figura 18: Pre camara de congelado
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IV. DESARROLLO DEL TRABAJO

En el desarrollo del presente trabajo se detalla parte de las funciones que tengo en una empresa
certificadora Internacional, en el rol de encargada de certificaciones, que involucra dar soporte

técnico tanto a los clientes como al personal de oficina.

Una de esas funciones que realizo es la revision de las solicitudes que son enviados por el area
comercial, en donde se detalla informacion general de las empresas y data que me permite

confirmar el calculo de tiempo de las auditorias.
Por lo tanto, se procede a detallar el resumen de inicio a fin de los diferentes procesos de

certificacion que involucran el procedimiento de agrupacion de planes HACCP para lograr la

reduccion de tiempo de auditoria BRCGS Foods Safety.
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Solicitud
(cliente)

El cliente declara los pardametros para el célculo
de tiempo, uno de ellos la cantidad de planes
HACCP.

N\

Revision de solicitud
(oficina)

Analisis de planes HACCP declarados por el
cliente. En caso es factible la agrupacién, se
procede a solicitar mas documentos

N\

Revision de flujogramas
(oficina)

Si el proceso es el mismo y sélo se trata de una
variedad del producto ( extensiones de las gamas
ya existentes) y se tiene conocimiento de las
tecnologias a usar( que se produzcan con los
equipos ya existentes), podemos agrupar los
planes HACCP, sélo revisando los flujogramas

Revision de planes HACCP
(oficina)

En caso se presenten dudas en cuanto a si el
riesgo puede ser significativo, se solicita los
planes HACCP para tener mayor detalle del
proceso Y sus tecnologias. Si la agrupacion es
factible, se detalla el criterio de agrupacion en la
solicitud y el tiempo de auditoria

-
/

Cotizacion y ejecucion del servicio
(oficina)

-

Con la confirmacion de tiempo de auditoria, se
procede a enviar la propuesta de servicio al
cliente con el nimero de horas de auditoria
designado.

Fuente: Elaboracion propia

VAV VAV
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4.1 Lugar de la ejecucion

El desarrollo del presente trabajo es realizado en una empresa Certificadora en PerU, siendo esta

una de sus mas de 20 sedes a nivel mundial.

Esta certificadora cuenta con servicios de certificacion en Inocuidad Alimentaria con clientes no

solo en el sector Pesquero, sino también a nivel Agroindutrial.
Actualmente la certificadora, dentro de los clientes certificados bajo la norma BRCGS Food
Safety, cuenta con mas del 40% de empresas en el sector Pesquero.

Dentro del porcentaje de empresas en el sector Pesquero, mas del 74% son empresas de Recursos

Hidrobioldgicos congelados.

4.2 Desarrollo de procesos para la confirmacion de viabilidad de agrupacién de planes
HACCP

4.2.1 Recepcidén de formulario

Cuando una empresa esta interesada en iniciar un proceso de certificacion BRCGS Food Safety, la
empresa Certificadora envia una solicitud (formulario) para que la empresa complete su
informacion general en donde se especifica los parametros para poder realizar el calculo de tiempo,
incluyendo el alcance de certificacion.

Dentro del formulario se solicita la siguiente informacion, la cual esta dividida en dos partes:

1. Como podemos ver en la figura 19, se tiene la informacidn que se completa por la empresa:

- Informacion general de la empresa: Nombre, direccion, contactos.

- Sector del negocio: Rubro, productos, requisitos legales aplicables a la organizacion.
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Datos del sitio: Nombre, direccion, proceso tercerizados, numero total de integrantes de la
organizacion, N° de integrantes en el turno principal, nimero, horario e integrantes por turno,
namero de planes HACCP, &rea construida de la empresa (almacén y &rea de produccién), zonas
de alto riesgo, zonas de alto cuidado, zonas de alto cuidado a temperatura ambiente.

Servicio solicitado: Normas en Inocuidad Alimentaria, alcance de la certificacion, exclusion

proceso / producto.

Como podemos ver en la figura 20, se tiene la informacidn que se completa por la certificadora:

Categoria del producto segun el esquema de certificacion

Célculo de dias de evaluacion: Célculo de tiempo, justificacion en caso de desvios

Nombre y firma del revisor de solicitud
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Nombre del Sitio:

Direccidn:

Teléfono:

Mombre de la contraparte de Auditoria

iPosee proceses clave tercarizadns?

Especifique

iExisten procesos centralizados en
otro sitio (Ej. Head office)? Detalle:

Mimero Total de Integrantes de la
organizacidn:

Mimere de turnos:
Horaries de turnos:
N? integrantes por turno:

Describir las actividades por turne en caso de que sean
diferentes a las del turno principal:

Mimere de Planes HACCP (agrupades):

Area construida de la empresa/ drea de produccion/ drea de
almacén

iCuenta con alguna de estas zonas? Especifiqua

ifonas de Alto Riesgo? ;Zonas de Alte Cuidado? ; Zonas de Alto
cuidade a Temperatura Ambiente?

Figura 19: Solicitud de certificacion
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Describir alcance deseado de la certificacion/
evaluacian:

iDesea excluir productos/procesos del
alcance? Detalle

iCuenta con depdsitos gestionados por la

empresa a menos de 50 km? Si No

¢(Desea incluir los “Productos Mercadeados”

en el alcance de certificacion? Si No

De aqui en adelante, el formulario debe ser completade exclusivamente por la certificadera

ignacion de Area Técnica a la empresa

Categoria/s de Producte/s

Calculo de dias de evaluacion

Calculo de Tiempo

Revisor de la Solicitud (RS):

Facha:

Figura 20: Informacion completada por la certificadora en la solicitud de servicio

4.2.2 Revisién de solicitud

Se realiza un analisis de lo declarado por la empresa, para que en primera instancia se pueda ver la

factibilidad de lograr la agrupacién de planes de HACCP.
A continuacion, mostraremos un ejemplo de como se realiza el trabajo de agrupamiento de planes

HACCP, para una empresa Pesquera de Recursos Hidrobiolégicos congelados, la cual

denominaremos “X”’
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La empresa “X” interesada en certificar la norma BRCGS Food Safety presenta en primera

instancia el siguiente alcance a certificar en la solicitud como se muestra en la figura 21:

Calamar gigante crudo, calamar gigante precocide, langostinos
congelados, conchas de abanico, camarones congelados, pulpo
Describir alcance deseado de la certificacion/ congelado, pescados magros congelados, pescados congelados
evaluacion: portadores envasados al vacio v congelados |QF o en blogues.

Figura 21: Primera version de alcance plasmado por el cliente para su certificacion BRCGS
Food Safety

En la figura 21, se visualiza la primera version del alcance de certificacion plasmada por la empresa

“X”, sin embargo, segun lo establecido por BRCGS, un alcance de certificacion debe incluir:

-Productos (grupos) que se elaboran en el sitio.
- Tipos de empague.
- Procesos principales del sitio.

- Productos mercadeados y exclusiones.

En cuanto a los procesos principales del sitio, debe haber un esquema general del proceso principal,
no los detalles de cada paso, sino lo que permita entender las caracteristicas tipicas del proceso.
Se considera que los procesos claves son los que tienen mas probabilidades de afectar la inocuidad
de los alimentos.

Los productos mercadeados son productos que se compran y se almacenan en la planta interesada
en lograr la certificacion BRCGS Food Safety, pero no son fabricados, elaborados o envasados por

ellos.

En el alcance se debe incluir todos los procesos completos, desde las materias primas hasta la
expedicion del producto terminado, no se puede excluir ninguna parte del proceso realizado en el

establecimiento, sin embargo, se puede excluir productos del alcance de la certificacion, de manera
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excepcional y considerando que seré aceptado si cumple lo indicado en el Protocolo de auditoria,
punto 1.6.2 Exclusion de alcance, de la norma BRCGS Food Safety.

El &rea técnica brinda soporte al cliente, ddndole mayor informacion de como redactar su alcance,
sin embargo, se hace hincapié que el mismo serd corroborado por el auditor al momento de la

reunion de aperturay cierre.

La empresa “X” declara contar con 8 planes HACCP, siendo estos los siguientes: calamar gigante
crudos, calamar gigante pre cocido, langostinos congelados, conchas de abanico, camarones
congelados, pulpo congelado, pescados magros congelados, pescados congelados

portadores de mercurio.

En el proceso de revision de la solicitud, se evidencia en el alcance la similitud en familias de

productos y tecnologias, por lo que se procede a solicitar sus flujogramas.

4.2.3 Revision de flujogramas de procesos

Después del analisis del alcance detallado y nimero de planes HACCP indicado en el formulario,
se puede solicitar los flujogramas para la revision de similitud en sus procesos como se detalla en
la figura 22, 23, 24, 25y 26 analizando los Puntos Criticos de Control (PCC), y tecnologias que se

utilizan, para verificar si aplica o no una agrupacién de planes HACCP.

En el caso de la empresa “X” nos centraremos en el analisis para los moluscos y crustaceos.

48



Alérgenos

— . PCC1
Recepcion de materia prima-

Lavado por aspersion

Codificado

Congelado

Glaseado (opcional)

PCC3 Empaque / Etiquetado

Deteccién de metales

Almacenamiento congelado

Figura 22: Flujograma de concha de abanico de congelada
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Concha de abanico desvalvada T°<4.4°C

PCC2 Limites
Criticos

Ferroso:>2mm

No ferroso:>2.5 mm

Embarque Acero Inox.:>3.5 mm



Alérgenos

PCC3

Recepcion de materia prima

Almacenamiento de materia
prima - refrigerada

Eviscerado

Clasificado

Lavado final

Envasado

Congelado

Detector de metales

Empacado/ etiquetado

Almacenamiento congelado

Embarque

PCC1
T°<4.4°C

PCC2 Limites
Criticos

Ferroso:>2mm
No ferroso:>2.5 mm

Acero Inox.:>3.5 mm

Figura 23: Flujograma de pulpo congelado
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Recepcion de materia prima
(Pota entera, tubo v aleta)

PCC1

T°<5°C

Tubo

Pelado

Filete

Alérgenos

PCC3

Almacenamiento de materia
brima - pota entera

Eviscerado, separacion de
aleta, tubo (c/s piel), cabeza,

Cabezas

Aletas

Nuca Tentaculo

Lavado

-

Clasificacion

Pesaje, aspersion y escurrido

Envasado

Congelado

Detector de metales

PCC2 Limites

Criticos

Empacado/ etiquetado

Ferroso:>2mm

Almacenamiento congelado

No ferroso:>2.5 mm

Acero Inox.:>3.5 mm

Embarque
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Figura 24: Flujograma de cefalépodos crudos congelados



Tubho

Pelado

Filete

Recepcion de materia prima

Almacenamiento de materia
prima - Pota entera

Descabezado/Desaletado
Eviscerado

Alérgenos

PCC3

Lavado

PCC1
T°<5°C

Laminado

Precoccion

solo para flete

Enfriamiento

Clasificacion

Envasado

Congelado

Detector de metales

Empacado/etiquetado

Almacenamiento congelado

Embarque
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PCC2 Limites
Criticos

Ferroso:>2mm
No ferroso:>2.5 mm

Acero Inox.:>3.5 mm

Figura 25: Flujograma de cefalopodos pre cocidos congelados



Alérgenos

PCC3

Recepcidn de
materia prima

Lavado

Almacenado

Descabezado

Lavado

Clasificado

Desvenado

Pesado

Aspersion
fescurrido

Envasado/glase

Congelado

Desblocado

Detector de
metales

Empaque/etiquetado

Almacenado

PCC1
T°<4.4°C

PCC2 Limites Criticos
Ferroso:>2mm
No ferroso:>2.5 mm

Acero Inox.:>3.5 mm

Figura 26: Flujograma de langostino congelado
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Se puede visualizar en el flujograma que los productos cuentan con similar PCC: en la recepcién
de materia prima, en el empaque/ etiquetado y el proceso de deteccion de metales y segun la
experiencia con respecto a la tecnologia para el proceso de congelado de Recursos Hidrobiologicos,
estan relacionada a Congeladores de Placa, Tanel de congelamiento para su posterior
almacenamiento en las camaras de congelado para mantener al productor a una temperatura de -
18°C.

4.2.4 Revision de Planes HACCP

Se solicita en su mayoria cuando se desconoce el proceso de produccién, y se desea tener una
mayor profundidad del analisis, con respecto a los riesgos que se somete el producto como los
peligros: Biologicos, quimicos, fisicos, fraude, contaminacion malintencionada del producto,
alérgenos considerados por BRCGS.

Para el caso de la empresa “X” tenemos:

Conchas de abanico congelada:

En la figura 27, se revisa la presentacion y descripcion del producto:

Producto: Concha de Abanico con Coral Congelada IQF
Se obtiene de la especie Argopecien. QUIRUIGIus. Se
envasa talle (musculo aductor) con ceral (gdnada) sin
visceras y se congela IQF clasificado por tamafo
{piezas/Ih).

Nombre Cientifico: Argoecten purauratus

Nombre Comun: Concha de abanico, vieira, ostion,
RELMVIAN, s6alleps.

Codigos:

30-40pz/lo

40-60pz /Lo

Presentacion:
A CajaxSKg. /bolsax300g.

Figura 27: Informacion general de concha de abanico congelada
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Posterior a ello, se analiza la tabla de peligros potenciales como se muestra en la figura 28, que se
somete el producto en cada etapa del proceso, para determinar los puntos criticos de control y
peligros significativos, y asi conocer cuéles son los riesgos a los que estan expuestos y si estos

coinciden con los demés productos.
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ETAPA DE | IDENTIFIQUE ¢(ALGUN ¢ES ESTE
PROCESO PELIGROS PELIGROES | JUSTIFIQUE LA |¢(QUE MEDIDA(S) | PASO UN
POTENCIALES SIGNIFICATIVO | DESICION DE LA | PREVENTIVA(S) PUNTO
CONTROLADOS PARA LA COLUMNA APLICARIA CRITICO
O AUMENTADOS SEGURIDAD ANTERIOR PARA PREVENIR DE
EN ESTE PASO DEL EL PELIGRO? CONTROL?
ALIMENTO?
No hay etapas | Mantener el producto
posteriores que | a temperaturas
BIOLOGICOS: eliminen el peligro. | inferiores a 4.4° C.
Presencia Las temperaturas altas | Andlisis sensorial de
de bacterias de preservacion del | la materia prima al
o Sl Sl
deteriorativas producto pueden | momento de la
(Degradacion de ocasionar  deterioro | recepcion.
frescura) del producto ende | Recibir materia
degradacion de | prima de proveedores
frescura calificados.
Recepcion de Las  conchas de
materia prima Crecimiento de abanico crudas, | Mantener el producto
bacterias pat6genas Sl pueden ser fuente | a temperaturas NO
natural de bacterias | inferiores a 4.4°C.
patdgenas.
Presencia de Existen_ medidas
L NO preventivas para | Control de T° NO
parésitos .
controlar el peligro.
QUIMIGOS' - , Realizar controles de
Presencia Ineficiente manejo de materia prima S|
de combustibles y/o Sl combustibles ylo .
: . sensorial.
lubricantes, lubricantes puede
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contaminar el
producto.

Realizar
. . Existen medidas | semestralmente
Presencia de residuos . e
NO preventivas para | analisis de metales NO
de metales pesado .
controlar el peligro. pesados en todos los
productos.
Existen medidas
preventivas para | Controlado en todas
ALERGENOS S| controlar el peligro. las etapas de proceso NO
Todos los productos |, etiquetado en la
pesqueros son | etapa de empaque
alérgenos alimentarios
Fisicos:
Presencia de L
. Implementacion de
implementos de Hay etapas
: . las BPMs.
captura y materia NO posteriores que Y NO
~ . L , Supervision durante
extrafia (hojas, eliminan el peligro.
. . el proceso.
piedras, joyas,
plasticos, etc.)
) Introduccion de pesca | Proveedores
FRAUDE: NO . NO
ilegal. aprobados
CONTAMINACION
MALINTENCIADO NO Introduccion de pesca | Proveedores NO
DE LOS contaminada. aprobados
PRODUCTOS:
BIOLOGICOS: Temperaturas Mantener la cadena
Crecimiento S| elevadas en los | de frio. NO
Lavado por | de bacterias productos y el agua de | Capacitacion al
aspersion patdgenas lavado. personal
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Bajo 0 nula
concentracion de
cloro residual de coro
en el agua de lavado.
Controlado

por Higiene y
Saneamiento.

Retirar la materia
prima de la linea de
proceso.

Presencia de Existen medidas | Control de T° de
L NO preventivas para | congelamiento -18°C NO
parasitos . ]
controlar el peligro. y periodo de
almacenamiento 10
dias o 7 dias a — 20
°C. (3)
Existen medidas
QUIMICOS: preventivas para Controlado en todas
) controlar el peligro. las etapas de proceso
Presencia de Sl . NO
. Todos los productos |, etiquetado en la
alérgenos
pesqueros son | etapa de empaque
alérgenos alimentarios
Existen medidas
Contaminacion preventivas para |~ - citacion al
residuos de agentes NO controlar el peligro. perF;,onaI NO

desinfectantes.

Controlado por el
PHS.

FISICOS:
Ninguno

FRAUDE:
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CONTAMINACION

II\DAI'EA II::)NSTENCIADO NO Agua contaminada. zgfgszggsrés NO
PRODUCTOS:
BIOLOGICOS: Puede existir Cumplimiento  del
Contaminacion  de NO contaminacion con programa de Higiene NO
Codificado bacterias patdgenas. envases, material y Saneamiento
plastico, Capacitacion del
manipuladores no personal
sanitarios
Bajo o nula Ila
concentracion de
residual de cloro en el
agua de lavado.
Crecimiento de NO Controlado por BPM | Control de cadena de NO
bacterias patogenas frio.
Retirar la materia
prima de la linea de
proceso.
Presencia de Existen_ medidas | Control Qe T° de
- NO preventivas para | congelamiento -18°C NO
parasitos . ]
controlar el peligro. y periodo de
almacenamiento 10
dias o 7 dias a — 20
°C. (3)
Existen medidas
QUIMICOS: preventivas _ para Controlado en todas
Presencia S| controlar el pellgro_. _ Ia_s etapas de proceso, NO
Puede existir | etiquetado en la etapa

de alérgenos

contaminacion  por
medio de envases,

de empaque
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material pléstico,
manipuladores no
sanitarios, superficies.

Cumplimiento  del
programa de Higiene
y Saneamiento

FISICOS: NO Controlado por BPM , | ----- NO
Presencia de Higiene y
materiales extrafios: Saneamiento
cabellos, restos de
guantes, etc.
NO Envasar  productos | Capacitacion del NO
diferentes al solicitado | personal
FRAUDE: Envasar producto con | Control de balanzas,
NO menos peso al | capacitacion al NO
solicitado personal
CONTAMINACION
MALINTENCIADO NO Envasar producto en | Capacitacion del NO
DE LOS mal estado personal
PRODUCTOS:
BIOLOGICO: NO Controlado por BPM , | ----- NO
Congelado Contaminaciéon  por Higiene y
bacterias patdgenas Saneamiento
QUIMICOS: No existe la | Aplicacién del
Contaminaciéon  por NO probabilidad de | programa de NO
refrigerante. ocurrencia, aplicacion | mantenimiento
del programa de | preventivo
mantenimiento
continuo
. . Controlado en todas
Presencia EX|sten_ medidas las etapas de proceso
Sl preventivas para ' NO

de alérgenos

controlar el peligro.

etiquetado en la etapa
de empaque
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Puede existir
contaminacion  por
medio de envases,
material plastico,

manipuladores no
sanitarios, superficies.

Cumplimiento  del
programa de Higiene
y Saneamiento

FISICOS: | e e e e
Ninguno
FRAUDE: | == |7 e
CONTAMINACION Mantenimiento
MALINTENCIADO Contaminacion  con | preventivo a los
NO ; . NO
DE LOS amoniaco. equipos de
PRODUCTOS: congelamiento.
BIOLOGICOS:
Contaminacion  por No Controlado por | Capacitacion del NO
bacterias patdgenas. Higiene y | personal.
Empaque/etiquetado Saneamiento.
Puede existir
contaminacion  por
medio de envases, | Declaracion del
material plastico, | nombre  comercial
QUIMICO: mampgladores - no de_l producto en_lla
) sanitarios, superficies. | etiqueta, Declaracion
Presencia Si . Si
. La etiqueta debe | de alguna
de alérgenos e L
describir todos los | contaminacién  por
datos necesarios | otro alérgeno
incluidos nombre | alimentario

comercial y nombre
comun del producto.
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Alérgenos

alimentarios
FISICOS: NO Controlado por BPM.
Plasticos y envases Capacitacion del NO
personal.
Etiquetado  erréneo | Capacitacion del
FRAUDE: NO intencional 6 dafio del | personal. NO
empaque
CONTAMINACION Capacitacion del
MALINTENCIADO NO Contaminacion personal y separacion NO
DE LOS cruzada. de materiales.
PRODUCTOS:
Detector de metales | BIOLOGICO: | - |- e e
Ninguno
Quimico: | e e e e
Ninguno
FISICOS: Sl Puede existir | Revision diaria de Sl
Presencia de metales contaminacion  por | registros de
medio de tuercas, | verificacion de
pernos que se | calibracion
desprenden de la | Verificacion diaria

mismas maquinarias,
u objetos del mismo
personal que no son
controlados

del  detector de
metales ( cada hora)

FRAUDE:

CONTAMINACION
MALINTENCIADO
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DE LOS

PRODUCTOS
BIOLOGICO: | - | s NO
Ninguno
Almacena-miento QUIMICOS: Sl Si existe el deterioro | Control de tiempo de NO
Congelado Oxidacién o rancidez en el empaque, el aire | almacenamiento (1)
oxidativa circundante genera la
deshidratacion por | Control de tiempo y
accion del oxigeno | temperatura en
sobre  los  acidos | almacenamiento
grasos insaturados.
Si existe alteracion de
temperatura, se afecta
la calidad del
producto.
FISICOS: Sl Si se almacena | Controlado por las NO
Deshidratacion producto  sin la | BPMs
proteccion adecuada | Aplicacion del FIFO.
podria deshidratarse.
FRAUDE: NO !ntroduccién de pesca | Proveedores NO
ilegal. aprobados
Dafios en los equipos | Mantenimiento
) NO de congelamiento. preventivo a los NO
CONTAMINACION equipos de
MALINTENCIADO congelamiento.
DE LOS Contaminacion con Limpiezay
PRODUCTOS: NO microorganismos. saneamiento a los NO

equipos, materiales y
ambientes.
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Embarque

BIOLOGICO: Sl De romperse el | Controlado por las NO
Contaminaciéon  por empaque podria | BPM (1) y (2)
bacterias patdgenas. contaminarse el | Capacitacion del
producto por | personal
exposicion
Se dara un golpe de
frio en tanel para
conseguir una bajada
répida de la
temperatura en caso se
detecte perdida de
cadena de frio.
QUIMICOS: Sl Controlado por | ----- NO
Hidrolina y aceites programa de
mantenimiento.
FISICOS: NO | - | e NO
Ninguno
Embarcar un producto Capacitacion del
FRAUDE: NO diferente al solicitado P NO
. personal
por el cliente
Contaminacion .
R intencional de Inspeccion del
CONTAMINACION personal antes del NO
producto con cuerpos | .
MALINTENCIADO ~ Ingreso.
NO extranos
DE LOS . —
) Camuflaje de | Inspeccion del
PRODUCTOS: T
sustancias ilicitasen el | personal antes del NO

contenedor.

ingreso.

Figura 28: Analisis del riesgo del proceso de concha de abanico congelada
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Se analiza los puntos criticos de control establecidos como se evidencia en la figura 29:

PUNTO PELIGROS | LIMITE MONITOREO ACCION | REGISTR VERIFI
CRITICO SIGNIFICA |S - - — (ES) O CACION
DE TIVOS CRITIC QUE COMO | FRECUEN QUIE
PARA TIVAS
CADA
MEDID
A
PREVEN
TIVA
BIOLOGICO | Materia Caracter | Mediant | Al inicio, | Encarg | Inmediata | Registro De
R - P 0 d prima con | isticas | e analisis | intermedio y | ado de S; | Evaluacion Revisi6
decepmf[)n_ brei,en_ua € | valores organol | sensorial | final de la | area It 1% Fisico d_ev_|S|or(1j
€ materia | bacterias minimos | épticas descarga del materia Organolépti laria  de
prima deteriorativas de lote 3 prima ca De | registros.
Degradacion .. | T° entre | Termém . presenta .
( recepcion recepcionar | Encarg . Materia
de frescura) conchas | etro deterioro .
Nota X ado de Prima
minima > de _ calibrado Cada_ lote Area de la _
20 puntos abanico recepcionado frescura Registro Verificaci
rechazar el | De Control | gn de
Temperat lote. De calibracié
uras . . | Temperatur | p de
inferiores SI I(;’l IT as De | instrumen
a4.4°C excs € 1951 producto tos.
4.4°C, se Por
fectuara R,
fa Desviacion
evaluacion
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organolépt
ica, Si
resulta no
apta sera
rechazada.
Si es apta
se
enhielara
hasta
llegar a
una
temperatur
a de 4.4°C
y sera
abastecida
al proceso
rapidamen
te.

Preventiva

Capacitar
al personal

En PCC N°
1

Registro
De Control
De
Proveedores
De Materia
Prima

Registro de
acciones
correctivas
y/o
preventivas

QUIMICOS

Presencia de
combustibles
ylo
lubricantes.

Ausencia
de
combusti
bles

y/o lubric
antes

Combus
tibles
ylo
lubrican
tes

Evaluaci
on
sensorial

Cada lote
recepcionado

Encarg
ado de
area

Inmediata

Se
rechazara
la materia
prima con
este  tipo
de

Registro De
Evaluacion
Fisico
Organolépti
ca De
Materia

02: Registro
De Control

Revisién
diaria de
registros.
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contamina | De
cion Temperatur
: as De
Preventiva Producto
Revisar Por
registros 03: Registro
de zona de De Control
captura de De
materia Proveedores
prima, De Materia
Prima
Empaque/et | QUIMICOS: | Etiquetad | Etiqueta | Evaluaci | Durante toda | Respon | Inmediata
iquetado . 0 do del | 6nvisual | la etapa de | sable .
Prgsenua de completo | product empaque. del Si se For_mato R_ev_|3|on
alérgenos. del o srea. de.tectara registro de dlarla de
producto, Cada lote cajas solo | control de | registros.
con empacado con temperatura
nombre nompre y etiquetado
comercial comun del | de producto
y nombre producto
comun empacadg
del y sin
producto nombre.
comercial
en
empaque de_l
final. MISmo,
este
Declaraci procedera
on de al re
lineas de etiquetado
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proceso si Si no se
se declarara
procesd otros
algun otro alérgenos
alérgeno implicado
alimentari s en la
0. linea de
produccid
n, se
procedera
al re
etiquetado
Preventiva
Capacitar
al
personal.
Detector de | FISICOS: Deteccion | Presenci | Detector | Al inicio de | Respon | Inmediata: Revision
metales . de a de | de cada lote a | sable - diaria de
Presencia  de metales metales | metales | empacar y/o | del \dentificar For_mato registros
metales deberad au cuando sea | area. el registro - de de
sencia. requerido. producto | control de | o ificac
como No | temperatura | o de
CO”fOFme ,forma_tg, calibracié
corregir deteccion N
los de metales y
parametro | etiquetado | Verificaci
s, realizar | de producto | 6n diaria
medicion e ., | del
de Verificacio detector
verificacio | " del de
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ny volver
a pasar el
producto.

Preventiva

Capacitar
al
personal.

detector de
metales.

metales.
(cada
hora)

Figura 29: Puntos criticos de control del proceso de concha de abanico congelada
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Finalmente, verificamos en la descripcion de su plan HACCP la tecnologia de procesos de
congelamiento IQF, que nos lleva asociar al equipo de congelador de placas. Asimismo, para
completar parte del alcance se verifica el material de empaque que puede estar descrito en su

ficha técnica o se puede solicitar una imagen como se muestra en la figura 30.

Figura 30: Empaque final de concha de abanico congelada
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Langostino congelado

En la figura 31, se verifica la informacion del langostino congelado:

PRODUCTO: Langostino congelado
Entero. Abierto dorszlmente con telson,
colas con caparazdn con o sin telson, Colas
3in caparazon con Y sin vena sin telson, colas
sin venas, Maripoza. Crudo, pre cocido,
cocido. Congelado Individualmente (IQF)
o Ultra Congelado individualmente (IQF)

o Cola' Headless
Entero \ Headon
Shell Qn IQF
P&D TAIL ON
P&D TAIL OFF
PUD TAIL ON
PUD TAIL OFF

Nombre Cientifico: Litopenaeus spp

Nombre Comun: Langostino

Dimensiones:10 a 15 cm de longitud

Presentacion: Bolsas de polietileno —
Piezas por libra

Figura 31: Informacién general de langostino congelado

Se analiza la tabla de peligros potenciales como se muestra como ejemplo en la figura 32, que se
somete el producto en cada etapa del proceso, para determinar los puntos criticos de control y
peligros significativos, y asi conocer cuales son los riesgos a los que estan expuestos y si estos

coinciden con los demas productos.
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ETAPA DE | IDENTIFIQUE ¢ALGUN JUSTIFIQUE LA | (QUE MEDIDA(S) ¢ES ESTE
PROCESO PELIGROS PELIGRO ES DESICION DE LA | PREVENTIVA(S) PASO UN
POTENCIALES SIGNIFICATIVO | COLUMNA APLICARIA PUNTO
CONTROLADOS O PARA LA ANTERIOR PARA PREVENIR | CRITICO DE
AUMENTADOS EN | SEGURIDAD DEL EL PELIGRO? CONTROL?
ESTE PASO ALIMENTO?
BIOLOGICOS: SI Las temperaturas Anaélisis Fisico Sl
Recepcidn de | Presencia de bacterias altas de Organoléptico
materia prima deteriorativas preservacion
(Degradacion de pueden ocasionar
frescura) deterioro del
producto.
QUIMICOS: Sl No hay etapas | Controlado en la
Presencia de Alérgenos posteriores que | etapa de empaque NO
eliminen el peligro
Presencia de Sl La contaminacion | Recibir materia Sl
combustibles y/o por hidrocarburos y | prima de
lubricantes aceites producto de | proveedores
una mala préctica | calificados.

durante la cosecha
que puede causar
alergias al
consumidor final y
el rechazo de Ia
materia prima.
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Presencia de
antibidticos prohibidos
0 sobre los limites
establecidos

Los plaguicidas, los
compuestos para el
tratamiento de agua
y los desinfectantes
deben ser usados de
forma que no

representen un
peligro  en la
produccion de

langostino.  Estos
compuestos pueden
ser un riesgo a la
salud humana si no
son utilizados de
forma adecuada.

Declaracion de los
insumos  utilizados
en el cultivo a través
de wuna carta de
garantia.
Identificacion del
lote

Sl

Presencia de  Alta
concentracion de Sulfito
Residual.

Sl

De acuerdo a la
especificacion y
legislacién, podran
aplicarse
determinados
tratamientos a los
langostinos para
mejorar la calidad
organoléptica. Cabe
indicar como
ejemplos el
metabisulfito de
sodio para reducir el
oscurecimiento del
caparazon.

Declaracion de los
insumos  utilizados
en el cultivo a través
de wuna carta de
garantia.
Identificacion  del
lote

NO
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En los langostinos
enteros, los sulfitos
utilizados para
impedir la autolisis
que forma manchas
negras deberian
emplearse de
conformidad con las
instrucciones  del
fabricante y segun
las buenas practicas
de fabricacion.

Presencia de
pesados

metales

NO

Los metales pesados
también constituyen
un peligro quimico,
ya que altos niveles
de estos compuestos
pueden ser toXxicos.
Generalmente la
contaminacion por
metales se asocia a
las descargas de
aguas utilizadas en
la industria quimica,
por lo que se debe
asegurar que el agua
utilizada para el

cultivo de
langostino esté libre
de posibles

Muestreo semestral
de metales pesados.
Trabajar con
proveedores
calificados

NO
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contaminantes  de
este tipo.

FISICOS: NO Hay etapas | Control de materia NO
Presencia de particulas posteriores que | prima
extrafias eliminan el peligro
FRAUDE: NO Introdl_Jccién de Proveedores NO
pesca ilegal. aprobados
CONTAMINACION
MALINTENCIADO NO Introduccion de Proveedores NO
DE LOS pesca contaminada. | aprobados
PRODUCTOS:
Controlado por
BIOLOGICOS: Sl Higiene y | Capacitacion del NO
Limpieza y lavado | Contaminacion de Saneamiento personal
bacterias patdgenas Temperaturas
elevadas en el
producto y el agua
de lavado
QUIMICOS: Sl No hay etapas | Controlado en la
Presencia de Alérgenos posteriores que | etapa de empaque NO
eliminen el peligro
Existen medidas
Contaminacion residuos preventivas  para Capacitacion al
de agentes NO controlar el peligro. I NO
desinfectantes. Controlado por el persona
PHS.
FISICOS: NO
Ninguno. e
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FRAUDE:

CONTAMINACION

. Proveedores
I\D/II,EA\LINTENCIADEOS NO Agua contaminada. aprobados. NO
PRODUCTOS:
Almacenamiento | BIOLOGICOS: Controlado por H'y | Capacitacion al
Refrigerado Contaminacién por NO . NO.
: . Saneamiento personal
bacterias patdgenas
Todos los productos
QUIMICOS: S| pesqueros son | Controlado en la NO
Presencia de alérgenos alérgenos etapa de empaque
alimentarios
FIsicos: | NO
Ninguno
BIOLOGICOS:
Contaminacion con NO Controlado por | Capacitacion al NO
bacterias patdgenas. Higiene y | personal
Saneamiento y BPM
QUIMICOS: Sl No hay etapas | Controlado en la
Presencia de Alérgenos posteriores que | etapa de empaque NO
Descabezado eliminen el peligro
Contaminacion por Capacitacion al
residuos de agentes NO Controlado por | personal NO
desinfectantes Higiene y
Saneamiento y BPM
FISICOS: NO NO
Ninguno
FRAUDE: |  seeeeeee [ e
CONTAMINACION NO Contaminacién Capacitacion del NO

MALINTENCIADO

cruzada.

personal y
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DE LOS separacion de
PRODUCTOS: materiales.
NO US.O de cuchillos Control de cuchillos. NO
oxidados.
Controlado por
BIOLOGICOS: Sl Higiene y | Capacitacion del NO
Limpieza y lavado | Contaminacion de Saneamiento personal
bacterias patdgenas
Temperaturas
elevadas en el
producto y el agua
de lavado
QUIMICOS: Sl No hay etapas | Controlado en la
Presencia de Alérgenos posteriores que | etapa de empaque NO
eliminen el peligro
Existen medidas
Contaminacion residuos preventivas para Capacitacion al
de agentes NO controlar el peligro. I NO
desinfectantes. Controlado por el persona
PHS.
FISICOS: NO
Ninguno. e
FRAUDE: | == | emeeeee e e
CONTAMINACION Proveedores
MALINTENCIADO NO Agua contaminada. aprobados NO
DE LOS '
PRODUCTOS:
BIOLOGICOS: Sl Controlado por | Capacitacion del NO
Clasificado y | Contaminacion por Higiene y | personal

seleccidn

bacterias patdgenas

saneamiento.

79




QUIMICOS: Sl No hay etapas | Controlado en la

Presencia de Alérgenos posteriores que | etapa de empaque NO
eliminen el peligro

FiIsicos: | e | e

Ningupo | 0 e e

FRAUDE: | |7 T

CONTAMINACION Contaminacion Capacitacion del

MALINTENCIADO NO cruzada. personal y NO

DE LOS separacion de

PRODUCTOS: materiales.

BIOLOGICOS: Controlado por | Capacitacion al

Contaminacién con Sl Higiene y | personal NO

Pelado y/o | bacterias patogenas. Saneamiento y las
Devenado BPM

QUIMICOS: Sl No hay etapas | Controlado en la

Presencia de Alérgenos posteriores que | etapa de empaque NO
eliminen el peligro

Contaminacién por NO Controlado por | Capacitacion al

residuos de agentes Higiene y | personal NO

desinfectantes Saneamiento y BPM

FISICOS: NO NO

Ninguno

FRAUDE: | T T

CONTAMINACION Contaminacion Capacitacion del

MALINTENCIADO NO cruzada. personal y NO

DE LOS separacion de

PRODUCTOS: materiales.
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Pesado -Lavado BIOLOGICOS Sl Puede existir | Controlado por NO
Contaminacién de contaminacion con | Higiene y
bacterias patdgenas. envases, materiales | Saneamiento y BPM
plasticos, Capacitacion del
manipuladores  no | personal
sanitarios.
QUIMICOS: Sl No hay etapas | Controlado en la
Presencia de Alérgenos posteriores que | etapa de empaque NO
eliminen el peligro
FIsiIcos: | e e e
Ningupo | | =
FRAUDE: | |- e e
CONTAMINACION
MALINTENCIADO NO Agua contaminada. :F:Cr’(‘)’szgg;es NO
DE LOS '
PRODUCTOS:
BIOLOGICOS: Sl Controlado por | Capacitacion del
Contaminacion de BPM e Higiene y | personal NO
Envasado bacterias patdgenas. Saneamiento.
QUIMICOS: Sl No hay etapas | Controlado en la
Presencia de Alérgenos posteriores que | etapa de empaque NO
eliminen el peligro
FIsicos: | e e e
Ningunpo | | ==
Envasar productos Capacitacion del
FRAUDE: NO diferentes al NO
- personal
solicitado
CONTAMINACION NO con menos peso al | capaciacion al|  NO
MALINTENCIADO .
solicitado personal
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DE LOS NO Envasar producto en | Capacitacion del NO
PRODUCTOS: mal estado personal
BIOLOGICO: -
Ninguno
QUIMICOS: No existe la | Aplicacion del
Congelado Contaminacion por NO probabilidad de | programa de
refrigerante. ocurrencia, mantenimiento NO
aplicacion del | preventivo
programa de
mantenimiento
continuo
Sl No hay etapas | Controlado en la
Presencia de Alérgenos posteriores que | etapa de empaque NO
eliminen el peligro
FISICOS: Ninguno | = === | == |- e
FRAUDE: | 77T T T
CONTAMINACION Mantenimiento
MALINTENCIADO Contaminacion con | preventivo a los
NO : . NO
DE LOS amoniaco. equipos de
PRODUCTOS: congelamiento.
BIOLOGICO: Baja o nula Ila| Controlado por
Contaminacion de Si concentracion  de | Higiene y NO

Glaseo (opcional)

bacterias patdgenas

residual de cloro en
el agua de lavado

Saneamiento y BPM

Capacitacion al

personal
Quimicos: | 0 -
Ninguno N [
FISICOS:
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Ninguno

BIOLOGICOS:
Empaque/ Contaminacion por NO Controlado por | Capacitacion al NO
etiquetado bacterias patdgenas. Higiene y | personal
Saneamiento
QUIMICOS: Sl Produce reacciones | Declarar su Sl
Presencia de agentes alérgicas presencia
sulfitantes
Presencia de Alérgenos Sl Todos los productos | Declaracion en la
pesqueros son | etiqueta del nombre Sl
alérgenos comercial del
alimentarios producto
FISICOS: Sl Desprendimiento de | Mantenimiento Sl
Deteccidn de metales piezas de  los | preventivo de los
equipos equipos.
Capacitacion de
personal.
Etiquetado erroneo | Capacitacion del
FRAUDE: NO intencional 6 dafio | personal. NO
del empaque
CONTAMINACION C:rgf‘)ﬂ;?c'on del
MALINTENCIADO NO Contaminacién Eeparacién dZ NG
DE LOS cruzada. materiales
PRODUCTOS: '
Detector de | BIOLOGICO: | - e e e
metales Ninguno
QUIMICO: | e e e e
Ninguno
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FISICOS: Sl Puede existir | Revision diaria de Sl
Presencia de metales contaminacion por | registros de
medio de tuercas, | verificacion de
pernos que  se | calibracion
desprenden de la | Verificacion diaria
mismas del  detector de
maquinarias, u | metales ( cada hora)
objetos del mismo
personal que no son
controlados
FRAUDE.: | e - e
CONTAMINACION | - |-
MALINTENCIADO | -
DE LOS PRODUCTOS
Almacena-miento | BIOLOGICO: | || e
congelado Ningupo | | e
QUIMICOS: | e e e e
Ninguno
FISICOS: S Si  se almacena | Aplicacion del FIFO. NO
Deshidratacion producto sin la | Controlado por las
proteccion BPM
adecuada,  podria
deshidratarse
Introduccion de Proveedores
FRAUDE: NO pesca ilegal. NO
aprobados
CONTAMINACION Dafios en los Mantenimiento
MALINTENCIADO NO equipos de preventivo a los NO
DE LOS congelamiento. equipos de
PRODUCTOS: congelamiento.
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Contaminacién con
microorganismaos.

Limpieza y
saneamiento a los

NO ; : NO
equipos, materiales y
ambientes.
BIOLOGICO: Sl De romperse el | Controlado por las NO
Contaminacién por empaque podria | BPM
Embarque bacterias patdgenas. contaminarse el | Capacitacion Del
producto por | personal
exposicion.
QuIMICOS: | - e e e
Ninguno
FIsicos: | e e e
Ninguno
Embarcar un
FRAUDE: NO produc_:t(_) diferente | Capacitacion del NO
al solicitado por el | personal
cliente
Contaminacion L del
, intencional de Inspeccion ©
CONTAMINACION NO roducto con personal antes del NO
MALINTENCIADO P ~ ingreso.
cuerpos extrafos
DE LOS . —
PRODUCTOS: Camufl_aje. . de | Inspeccion del
' NO sustancias ilicitas en | personal antes del NO

el contenedor.

ingreso.

Figura 32: Analisis del riesgo del proceso de langostino congelado
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Se analiza los puntos criticos de control establecidos en la figura 33:

PUNTO PELIGROS | LIMITES MONITOREO
CRITICO | SIGNIFICA | CRITICO | QUE COMO | FRECUEN | QUIEN | ACCION | REGISTRO | VERIFICA
DE TIVOS S PARA ES CION
CONTROL CADA CIA CORREC
MEDIDA TIVAS
PREVEN
TIVA
BIOLOGICO Caracte | Mediant | Al inicio, | Encargad | Inmediata | Registro Revision
Presencia de | Temperatu | risticas |e intermedio y | ode drea | Si la T° | Recepcion de | diaria  de
Recepcidn de | bacterias ras organol | andlisis | final de la | Encargad | excede los | Materia registros.
materia deteriorativa | inferiores | épticas | sensorial | descarga del | o de area | 5°C,  se | Prima PCCL.
prima (Degradacion | a5 °C Termdém | lote a efectuard |/ Control de | Verificacid
de frescura) T° etro recepcionar la Proveedores- | n de la
muscul | calibrad | Cada lote evaluacion | Recepcion de | calibracion
ar del|o recepcionado organolépt | Materia de
cefalop ica, Si | prima. instrumento
odo resulta no | PCC1Registr |s.
apta serd | o de acciones
rechazada. | correctivas
Si es apta | y/o
se preventivas
enhielara
hasta
llegar a
una
temperatur
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arequerida

y sera
abastecida
al proceso
rdpidamen
te.
Preventiva
Capacitar
al
personal,
supervisar
la etapa.
QUIMICOS: | Ausencia | Presenc | Evaluaci | Cada  lote | Encargad | Inmediata: | Registro
Presencia de | de ia on visual | recepcionado | o de area | Se Recepcion de | Revision
combustibles | combustib | Combu rechazara | Materia diaria de
ylo les ylo | stibles la materia | Prima PCC1. | registros.
lubricantes. lubricantes | y/o prima con |/ Control de
lubrica este  tipo | Proveedores-
ntes de Recepcién de
contamina | Materia
cion prima. PCC1.
Preventiva | Registro de
. Revisar | acciones
registros correctivas
de zona de | y/o
captura de | preventivas
materia
prima,
auditorias
a
embarcaci
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ones,

capacitaci
on del
personal.
Presencia de | Declaracio | Carta Inspecci | Cada  lote | Encargad | Inmediata: | Registro  de | Revision
antibidticos n de los |de on visual | recepcionado | o de area | Se recepcion de | diaria de
prohibidos o | insumos garanti | de la rechazara | materia prima | registros.
sobre los | utilizados | a carta de la materia | Registro de
limites en el garantia prima  si | acciones
establecidos | cultivo a no correctivas
través de presenta la | y/o
una carta declaracié | preventivas
de n de
garantia. garantia
del  lote
por
recepciona
r.
Preventiva
Contar
con
proveedor
es
calificados
Empaque QUIMICOS: | Etiquetado | Etiquet | Evaluaci | Durante toda | Encargad | Inmediata: | Registro
Presencia de | completo | ado del | énvisual | la etapa de | o de area | Si se | Registro de | Revision
alérgenos. del product empaque. detectara | Control de| diariade
producto, |0 Cada lote cajas solo | Temperatura, registros.
con empacado con Formato,
nombre nombre Deteccion de
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comercial comun del | Metales y
y nombre producto | Etiquetado de
comun del empacado | Producto -
producto y sin | PCC N°2.
en nombre Registro de
empaque comercial | acciones
final. del mismo, | correctivas
Declaracio este ylo
n de lineas procederd | preventivas
de proceso al re
Si se etiquetado.
proceso Si no se
algin otro declarara
alérgeno otros
alimentari alérgenos
0. implicados
en la linea
de
produccio
n, se
procedera
al re
etiquetado.
Preventiva
Capacitar
al personal
Detector de | FISICOS : Presenc | Detector | Al inicio de | Encargad | Inmediata: | Registro Revision
metales Presencia de | Deteccion |ia de | de cada lote a | odeérea | Identificar | Registro de | diaria de
metales de metales | metales | metales | empacar y/o el Control  de | registros de
producto | Temperatura, | verificacion
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deberd ser cuando sea como No | Formato, de la
ausencia. requerido. Conforme | Deteccion de | calibracion.
corregir Metales y | Verificacio
los Etiquetado de | n diaria del
pardmetro | Producto  — | detector de
s, realizar | PCC N°2. metales.
medicién
de
verificacié | Verificacion
nyvolver |del detector
apasar el | de metales.
producto.
Preventiva
Capacitar
al
personal.
Supervisar
la etapa.

Figura 33: Puntos criticos de control del proceso de langostino congelado
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Finalmente, verificamos en la descripcion de su plan HACCP la tecnologia de procesos de
congelamiento 1QF, que nos lleva asociar al equipo de congelador de placas. Asimismo, para
completar parte del alcance se verifica el material de empaque que puede figurar en cierta parte de

la ficha técnica o una foto solicitada como la figura 34.

Figura 34: Empaque final del langostino congelado

Calamar gigante crudo

En la figura 35 se muestra la informacion de filete crudo congelado de calamari gigante:

PRODUCTO: Pota Filete Congelado

Es un producto que se obtiene a partir del tubo de la
pota, el cual es seccionado, retirando los restos
viscerales, cartilago, obteniendo un producto limpio,
sin piel marrén, sin membrana y sin telila,
posteriormente el manto es clasificado y envasado

para luego ser congelado en block.
Nombre Cientifico: Dosidicus gigas
Nombre Comuin: Calamar Gigante, Pota
Clasificacion:

2.0-4.0Kg.

Presentacion:
A.Saco x 30 Kg. / block x 7.5 Kg.

Figura 35: Informacion general de filete crudo congelado de calamar gigante
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De igual forma, se analiza la tabla de peligros potenciales como se muestra en el ejemplo de la figura 36, que se somete el producto en

cada etapa del proceso, para determinar los puntos criticos de control y peligros significativos, para conocer cuales son los riesgos a los

que estan expuestos y si estos coinciden con los demas productos.

controlar el peligro.

y periodo de

ETAPA DE IDENTIFIQUE ¢ALGUN (ES ESTE
PROCESO PELIGROS PELIGRO ES JUSTIFIQUE LA | (QUE MEDIDA(S) | PASO UN
POTENCIALES SIGNIFICATIVO | DESICION DE LA | PREVENTIVA(S) PUNTO
CONTROLADOS O PARA LA COLUMNA APLICARIA CRITICO
AUMENTADOS EN | SEGURIDAD DEL | ANTERIOR PARA PREVENIR DE
ESTE PASO ALIMENTO? EL PELIGRO? CONTROL?
Mantener el
No hay etapas | producto a
posteriores que | temperaturas
BIOLOGICOS: eliminen el peligro. inferi_o_resa5°(§. (2)
Presencia de Bacterias Las temperaturas Analisis _senso_rlal de
deteriorativas S| altas de preservacion | la materia prima al S|
(Degradacion de del producto pueden | momento de la
f ocasionar  deterioro | recepcion.
rescura ) q e .
., el producto ende | Recibir materia
Recepcion de degradacion de | prima de
materia prima frescura proveedores
calificados.
Crecimi Los cefalopodos Mantener el producto
recimiento de S| crudos, pueden ser
bacterias patdgenas fuente natural de |2, temperaturas NO
patog . , inferiores a 5°C. (2)
bacterias patdgenas.
Existen medidas | Control de T° de
Presencia de parasitos NO preventivas para | congelamiento -18°C NO
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almacenamiento 10
dias o 7 dias a — 20
°C.

QUIMICOS:
Presencia

Ineficiente manejo de
combustibles y/o

Realizar controles de
materia prima

Sl

de combustibles y/o Sl lubricantes puede .
. . sensorial.
lubricantes, contaminar el
producto.
Realizar
. . Existen medidas | semestralmente
Presencia de residuos : .
NO preventivas para | analisis de metales NO
de metales pesado .
controlar el peligro. | pesados en todos los
productos.
Existen medidas
preventivas para Controlado en todas
controlar el peligro. las etapas de proceso
ALERGENOS Sl Todos los productos tap P NO
, etiquetado en la
pesqueros son
; etapa de empaque
alérgenos
alimentarios
FISICOS:
Presencia de Implementacion de
. Hay etapas
implementos de : las BPMs.
. NO posteriores que Iy NO
captura 'y  materia o . Supervision durante
~ . . eliminan el peligro.
extrafia (hojas, piedras, el proceso.
joyas, plasticos, etc.)
FRAUDE: NO _Introduccmn de pesca | Proveedores NO
ilegal. aprobados
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CONTAMINACION
MALINTENCIADO

Introduccion de pesca

Proveedores

DE LOS NO contaminada. aprobados NO
PRODUCTOS:
BIOLOGICOS o
Contaminacion  por NO Controlgdo por H y | Capacitacion al NO.
. . Saneamiento personal
bacterias patdgenas
. Todos los productos
Almacenamiento esqueros son | Controlado en la
Refrigerado ALERGENOS S| Pesq NO
alérgenos etapa de empaque
alimentarios
FISICOS:
Ninguno NO
FRAUDE: | —meeem e e
Contaminaciéon Capacitacion del
CONTAMINACION NO cruzada. personal y NO
MALINTENCIADO separacion de
DE LOS materiales.
PRODUCTOS: NO Us_o de cuchillos Control de cuchillos. NO
oxidados.
Temperaturas
elevadas en los
Limpieza Y | BIOLOGICOS: productos y el agua Man?ener la cadena
lavado - de lavado. de frio.
Crecimiento Si NO

de bacterias patdgenas

Bajo 0 nula
concentracion de
cloro residual de coro
en el agua de lavado.

Capacitacion al
personal
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Controlado
por Higiene vy
Saneamiento

Retirar la materia
prima de la linea de
proceso.

Existen medidas | Control de T° de
Presencia de parasitos NO preventivas para | congelamiento -18°C NO
controlar el peligro. |y periodo de
almacenamiento 10
dias o 7 dias a — 20
°C.
Existen medidas
| g™ | Contolado on o
QUIMIGOS' , Sl Todos los productos as etapas de proceso NO
Presencia de alérgenos , etiquetado en la
pesqueros son
X etapa de empaque
alérgenos
alimentarios
Existen medidas
Contaminacion preventivas para Capacitacion al
residuos de agentes NO controlar el peligro. I NO
desinfectantes. Controlado por el persona
PHS.
FISICOS:
Ninguno | T 7777 T
FRAUDE: |  —— | e e
CONTAMINACION . Proveedores
MALINTENCIADO NO Agua contaminada. | oo o, NO
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DE LOS

PRODUCTOS:
BIOLOGICOS: Controlado por NO
Contaminacion por Sl Higiene y | Capacitacion al
Clasificado bacterias patdégenas Saneamiento personal
Retirar la materia
prima de la linea de
proceso.
Existen medidas | Control de T° de
Presencia de paréasitos NO preventivas para | congelamiento -18°C NO
controlar el peligro. |y periodo de
almacenamiento 10
dias o 7 dias a — 20
°C.
Existen medidas
preventivas para Controlado en todas
controlar el peligro. | q
Puede oxistir | 12 etapas de proceso,
QUIMICOS: L etiquetado en la etapa
) contaminacion  por
Presencia Sl . de empaque NO
. medio de envases, A
de alérgenos . . Cumplimiento  del
material plastico, -
. programa de Higiene
manipuladores  no .
L y Saneamiento
sanitarios,
superficies.
Fisicos: | e ] e
Ninguno. | eeeeeeee L e
FRAUDE: | T T
CONTAMINACION NO Contaminacion Capacitacion del NO

MALINTENCIADO

cruzada.

personal y
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DE LOS

separacion de

PRODUCTOS: materiales.
BIOLOGICOS: NO Controlado por NO
Laminado Contaminacion por Higiene y | Capacitacion al
bacterias patdégenas Saneamiento personal
Retirar la materia
prima de la linea de
proceso.
Existen medidas | Control de T° de
Presencia de paréasitos NO preventivas para | congelamiento -18°C NO
controlar el peligro. |y periodo de
almacenamiento 10
dias o 7 dias a — 20
°C.
QUIMICOS: Sl El uso de aceites y | Capacitacion del NO
Contaminacién por grasas  para las | personal encargado.
aceites y grasas maquinas Controlado por
laminadoras. Higiene y
saneamiento.
Existen medidas
preventivas ~ ~ para Controlado en todas
controlar el peligro. las etapas de proceso
Presencia de alérgenos Sl Todos los productos NO

, etiquetado en la

esqueros son
glér%enos etapa de empaque
alimentarios
Fisicos: | | —
Ninguno. | -
FRAUDE: | e T
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CONTAMINACION

Uso de cuchillos

I\D/II'EA‘LINTENCIADBOS NO oxidados. Control de cuchillos. NO
PRODUCTOS:
BIOLOGICOS: Puede existir | Cumplimiento  del
Contaminacion de NO contaminacion  con | programa de Higiene NO
bacterias patdgenas. envases, material | y Saneamiento
Pesado y/o pléstico, Capacitacion del
lavado manipuladores  no | personal
sanitarios
Bajo o nula Ila
concentracion de
residual de cloroenel
agua de lavado.
Crecimiento de NO Controlado por BPM. | Capacitacién del NO
bacterias patdgenas personal.
Mantener cadena de
frio en el producto.
Retirar la materia
prima de la linea de
proceso.
Existen medidas | Control de T° de
Presencia de paréasitos NO preventivas para | congelamiento -18°C NO
controlar el peligro. |y periodo de
almacenamiento 10
dias o 7 dias a — 20
°C.
QUIMICOS: Existen medidas Eggi;?:gge%nrotcoeizs
Presencia Sl preventivas para ’ NO

de alérgenos

controlar el peligro.

etiquetado en la etapa
de empaque
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Puede existir
contaminacion  por
medio de envases,
material plastico,
manipuladores  no
sanitarios,

superficies.

Cumplimiento  del
programa de Higiene
y Saneamiento

FISICOS:
Ninguno.

FRAUDE:

CONTAMINACION

l\D/II'EA‘ LINTENCIADI?OS NO Agua contaminada. zgﬁgszggfs NO
PRODUCTOS:
BIOLOGICOS: Puede existir | Cumplimiento  del
Contaminacion de NO contaminacion  con | programa de Higiene NO
Envasado bacterias patdgenas. envases, material | y Saneamiento
plastico, Capacitacion del
manipuladores  no | personal
sanitarios
Bajo o nula Ila
concentracion de
residual de cloroenel
agua de lavado.
Crecimiento de NO Controlado por BPM | Control de cadena de NO
bacterias patdgenas frio.
Existen medidas | Retirar la materia
Presencia de parasitos NO preventivas para | prima de la linea de NO

controlar el peligro.

proceso.
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Control de T° de
congelamiento -18°C
y periodo de
almacenamiento 10
dias o 7 dias a — 20
°C.

Existen medidas
preventivas para Controlado en todas
controlar el peligro. | q
Puede existir | & etapas de proceso,
QUIMICOS: S etiquetado en la etapa
) contaminacion  por
Presencia Sl : de empaque NO
. medio de envases, A
de alérgenos . L Cumplimiento  del
material plastico, -
. programa de Higiene
manipuladores  no .
L y Saneamiento
sanitarios,
superficies.
FISICOS: NO Controlado por BPM | ----- NO
Presencia de materiales , Higiene y
extrafos: cabellos, Saneamiento
restos de guantes, etc.
Envasar  productos o
NO diferentes al Capacitacion del NO
solicitado personal
FRAUDE:
Envasar producto con | Control de balanzas,
NO menos  peso  al | capacitacion al NO
solicitado personal
CONTAMINACION
MALINTENCIADO NO Envasar producto en | Capacitacion del NO
DE LOS mal estado personal
PRODUCTOS:
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BIOLOGICO: NO Controlado por BPM | ----- NO
Congelado Contaminacién por , Higiene y
bacterias patdgenas Saneamiento
QUIMICOS: No existe la | Aplicacion del
Contaminacién por NO probabilidad de | programa de NO
refrigerante. ocurrencia, mantenimiento
aplicacién del | preventivo
programa de
mantenimiento
continuo
Existen medidas
preventivas —  para Controlado en todas
controlar el peligro.
.| las etapas de proceso,
Puede existir | .
. S etiquetado en la etapa
Presencia contaminacion  por
. Sl . de empaque NO
de alérgenos medio de envases, A
. . Cumplimiento  del
material plastico, -
. programa de Higiene
manipuladores  no .
L y Saneamiento
sanitarios,
superficies.
FISICOS: | e e e e
Ninguno
FRAUDE: | == | T
CONTAMINACION Mantenimiento
MALINTENCIADO Contaminacion con | preventivo a los
NO . . NO
DE LOS amoniaco. equipos de
PRODUCTOS: congelamiento.
Detector de | BIOLOGICO: | - e e e
metales Ninguno
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QUIMICO:

Ninguno
FiSICOS: Sl Puede existir | Revision diaria de Sl
Presencia de metales contaminacion  por | registros de
medio de tuercas, | verificacion de
pernos que se | calibracion
desprenden de la | Verificacion diaria
mismas maquinarias, | del detector de
u objetos del mismo | metales ( cada hora)
personal que no son
controlados
FRAUDE: |  eeee e e e
CONTAMINACION | - |
MALINTENCIADO |  -—---
DE LOS
PRODUCTOS
CONTAMINACION sapaciacion del
MALINTENCIADO NO Contaminacién Eeparacién d’é NO
DE LOS cruzada. materiales
PRODUCTOS: '
BIOLOGICO: | e e e NO
Ninguno
Almacenamiento | QUIMICOS: Sl Si existe el deterioro | Control de tiempo de NO

Congelado

Oxidacion o rancidez
oxidativa

en el empaque, el aire
circundante genera la
deshidratacion  por
accion del oxigeno
sobre los acidos
grasos insaturados.

almacenamiento (1)

Control de tiempo y
temperatura en
almacenamiento
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Si existe alteracion de
temperatura, se afecta
la calidad del

Embarque

producto.
FiSICOS: SI Si se almacena | Controlado por las NO
Deshidratacion producto  sin  la | BPMs
proteccién adecuada | Aplicacién del FIFO.
podria deshidratarse.
FRAUDE: NO !ntroduccién de pesca | Proveedores NO
ilegal. aprobados
Dafios en los equipos | Mantenimiento
) NO de congelamiento. preventivo a los NO
CONTAMINACION equipos de
MALINTENCIADO congelamiento.
DE LOS Contaminacién con Limpiezay
PRODUCTOS: microorganismos. saneamiento a los
NO ; . NO
equipos, materiales y
ambientes.
BIOLOGICO: Sl De romperse el | Controlado por las NO

Contaminacion por
bacterias patdgenas.

empaque podria
contaminarse el
producto por
exposicion

Se dard un golpe de
frio en tdnel para
conseguir una bajada
rapida de la
temperatura en caso
se detecte perdida de
cadena de frio.

BPM (1) y (2)
Capacitacién del
personal
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QUIMICOS: Sl Controlado por | ----- NO
Hidrolina y aceites programa de
mantenimiento.
FISICOS: NO | e e NO
Ninguno
Embarcar un
FRAUDE: NO producto diferente al | Capacitacion del NO
' solicitado por el | personal
cliente
Contaminacion - del
: intencional de Inspeccion ©
CONTAMINACION personal antes del NO
producto con cuerpos | :
MALINTENCIADO ~ Ingreso.
NO extranos
DE LOS - —
. Camuflaje de | Inspeccion del
PRODUCTOS: OGN
sustancias ilicitas en | personal antes del NO
el contenedor. ingreso.

Figura 36: Analisis de riesgo del proceso de calamar gigante crudo congelado
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Se analiza los puntos criticos de control establecidos en la figura 37:

PUNTO PELIGROS | LIMITES MONITOREO ACCION | REGIS | VERIFICA
CRITICO SIGNIFICA | CRITICO ES TRO CION
DE TIVOS S PARA CORREC
CONTROL CADA TIVAS
MEDIDA | QUE COMO | FRECUEN | QUIEN
PREVEN CIA
TIVA
BIOLOGICO | Materia Caracteris | Mediante | Al inicio, | Encarga | Inmediata: | Registro
Recepcion de | Presencia de | prima con | ticas analisis intermedio y | do  de | Si la | De Revision
materia bacterias valores organolép | sensorial | final de la | area materia Evaluaci | diaria de
prima deteriorativas | minimos ticas TermOme | descarga del prima on Fisico | registros.
(Degradacié | de tro lote a | Encarga | presenta Organolé
n de frescura) | recepcién: | T° calibrado | recepcionar | do  de | deterioro ptica De | Verificacion
Nota muscular Cada lote | area de la | Materia | de
minima > | del recepcionado frescura Prima — | calibracion
20 puntos | cefal6pod rechazar el | PCC N°1 | de
Temperatu | 0 lote. Registro | instrumentos
ras Si la T°|De
inferiores a excede los | Control
5°C 5°C, se | De
efectuara la | Tempera
evaluacion | turas De
organolépti | Producto
ca, si | Por
resulta no | Desviaci
apta sera|on En
rechazada. | PCC N°
Si es apta |1
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se Registro
enhielara De
hasta llegar | Control
a una | De
temperatur | Proveedo
ade5°Cy|res De
ser Materia
abastecida | Prima
al proceso
rapidament | Registro
e. de
Preventiva | acciones
Capacitar | correctiv
al personal, | as  ylo
supervisar | preventiv
la etapa. as
QUIMICOS: | Ausencia | Presencia | Evaluaci | Cada lote | Encarga | Inmediata: | Registro
Presencia de | de Combusti | 6n recepcionado | do  de | Se De Revision
combustibles | combustibl | bles y/o | sensorial area rechazara | Evaluaci diaria de
y/o es lubricante la materia | 6n Fisico registros.
lubricantes. y/o lubrica | s prima con | Organolé
ntes este tipo de | ptica De
contaminac | Materia
ion Prima
Preventiva: | Registro
Revisar De
registros de | Control
zona  de | De
captura de | Tempera
materia turas De
prima, Producto
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auditorias a | Por
embarcacio | Desviaci
nes, on.
capacitacio | Registro
n del | De
personal. Control
De
Proveedo
res De
Materia
Prima
Registro
de
acciones
correctiv
as ylo
preventiv
as
Empaque/eti | QUIMICOS: | Etiquetado | Etiquetad | Evaluaci | Durante toda | Encarga | Inmediata
quetado Presencia de | completo 0 del | 6nvisual |la etapa de |do  de | Si se | Formato Revision
alérgenos. del producto empaque. area detectara (registro diaria de
producto, Cada lote cajas solo | de registros.
con empacado con control
nombre nombre de
comercial comun del | temperat
y nombre producto ura,
comudn del empacado | formato,
producto y sin | Detecci6
en nombre n de
empaque comercial | metalesy
final. del mismo, | etiquetad
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Declaracié este 0 de
n de lineas procedera | producto
de proceso al re | —ppc2
Si se etiquetado. | Registro
procesd Si no se|de
algun otro declarara acciones
alérgeno otros correctiv
alimentario alérgenos |as ylo
implicados | preventiv
en la linea | as
de
produccién
: se
procedera
al re
etiquetado.
Preventiva:
Capacitar
al personal
FISICOS: Presencia | Detector | Al inicio de | Encarga | Inmediata Revision
Presencia de | Deteccion | de de cada lote a|do de | Identificar | Formato | diariade
metales de metales | metales metales empacar Yy/o | area el producto | (registro | registros
deberd aus cuando sea como No de
encia. requerido. Conforme | control
Detector de corregir los | de
metales pardmetros | temperat
, realizar ura,
medicion formato,
de deteccio
verificacié | n de
ny volver | metalesy

108




a pasar el etiquetad
producto. 0 de
Preventiva | producto
Capacitar | Registro
al personal. | de
Supervisar | acciones
la etapa. correctiv
as ylo
preventiv
as

Figura 37: Puntos criticos de control del proceso de calamar gigante crudo congelado

109




Calamar gigante pre cocido
En la figura 38 se muestra la informacion del filete pre cocido de calamar gigante congelado:

PRODUCTO: Filete pre cocido entero de pota
congelada

Producto que s= obtiene 3 partir del manto, =l cual s le
retira |3 piel, membrana y telillz, conformando el filete
entero. Lz parte ventral es laminadz retirando
aproximadamente el 30% de grasa.

Luego el producto es sometide 3 un tratamiento
térmico (coccien) y se enfriz, se envasa y luego
congelado en block segin la presentacion.

Nombre Cientifico: Dosidicus gigas

Nombre Comdin: Calamar Gigante, Pota

Dimensiones:
Espasor:

A).0.8-12cm.
B). 1.0-1.5cm.
C).15-20cm

Presentacion:
A. Saco x 30 Kg / block x 10 Kg.
B.Sacox 23 Kg / block x 7.0 Kg.

Figura 38: Informacion general de filete pre cocido de calamar gigante congelado
Luego se realiza el anélisis del riesgo del proceso de calamar gigante pre cocido como se muestra

en la figura 39, al igual que los deméas productos que se menciona dentro del alcance de
certificacion BRCGS Food Safety
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ETAPA DE | IDENTIFIQUE ¢(ALGUN JUSTIFIQUE ¢(QUE ¢(ES ESTE
PROCESO PELIGROS PELIGRO ES LA DESICION | MEDIDA(S) PASO UN
POTENCIALES SIGNIFICATIVO | DE LA | PREVENTIVA(S) PUNTO
CONTROLADOS O PARA LA COLUMNA APLICARIA CRITICO
AUMENTADOS EN SEGURIDAD ANTERIOR PARA DE
ESTE PASO DEL PREVENIR EL | CONTROL?
ALIMENTO? PELIGRO?
Mantener el
No hay etapas | producto a
posteriores  que | temperaturas
eliminen el | inferioresa’5°C. (2)
peligro. Las | Anélisis sensorial
BIOLOGICOS: temperaturas altas | de la materia prima
Recepcion de materia | Presencia de bacterias S| de preservacion | al momento de la S|
prima deteriorativas del producto | recepcion.
(Degradacion de frescura) pueden ocasionar | Calificacion
deterioro del | minima >20.
producto ende | Recibir materia
degradacion  de | prima de
frescura proveedores
calificados.
Los cefalépodos Mantener ol
- . crudos, pueden
Crecimiento de bacterias producto a
, Sl ser fuente natural NO
patdgenas de bacterias temperaturas
, inferiores a 5°C. (2)
patdgenas.
Existen medidas Control de T° de
Presencia de parasitos NO congelamiento - NO

preventivas para

18°C vy periodo de
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controlar el | almacenamiento 10
peligro. dias o 7 dias a — 20
°C. (3)
: ) Ineficiente
SrLer!('e\f\::(i;os- manejo de | Realizar controles
) combustibles y/o | de materia prima Sl
de  combustibles y/o Sl X y .
. lubricantes puede | sensorial.
lubricantes, .
contaminar el
producto.
Existen medidas Realizar
Presencia de residuo de reventivas para semestralmente
NO P P analisis de metales NO
metales pesado controlar el q q
oeligro pesados en todos
' los productos.
Existen medidas
preventivas para Controlado en
cgﬂtr;)c:ar el todas las etapas de
petigro. - proceso, etiquetado
Puede existir
contaminacion en la etapa de
Presencia de alérgenos Sl or medio empaque. NO
ge envases Cumplimiento del
material I’1 . programa de
plastico, Higiene
manipuladores no Sageamignto
sanitarios, '
superficies.
FiSICOS: Hay etapas Implementacion de
; . posteriores que las BPMs.
Presencia de implementos NO o . NO
: eliminan el Supervision
de captura y materia peligro. durante el proceso.
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extrafia (hojas, piedras,
joyas, plasticos, etc.)

FRAUDE: NO Introdyccién de Proveedores NO
pesca ilegal. aprobados
CONTAMINACION Introduccién de Proveedores
MALINTENCIADO DE NO pesca aprobados NO
LOS PRODUCTOS: contaminada.
Almacenamiento BIOLOGICOS: Controlado por H | Capacitacion al
Refrigerado Contaminacién por NO . NO.
bacterias patdgenas y Saneamiento personal
Todos los
QUIMICOS: S| Eggﬂgﬁ son Controlado en la NO
Presencia de alérgenos alérgenos etapa de empaque
alimentarios
FISICOS:
Ausencia | 7
Temperaturas
Limpieza y lavado elevadas en los
productos y el
agua de lavado. Mantener el
4 . Bajo o nula | producto a
g:gcll‘rggrl]g)oge bacterias S| concentracion de | temperaturas NO

patogenas

cloro residual de
coro en el agua de
lavado.
Controlado  por
Higiene y
Saneamiento

inferiores a 5°C. (2)
Capacitacion al
personal
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Existen medidas
preventivas para

Retirar la materia
prima de la linea de
proceso.

Control de T° de

Presencia de paréasitos NO congelamiento - NO
controlar el o iodo d
eligro 18°C y periodo de
P ' almacenamiento 10
dias o 7 dias a — 20
°C. (3)
Existen medidas
preventivas - para Controlado en todas
controlar el
. las etapas de
peligro. .
. .. | proceso, etiquetado
Puede existir en la etara  de
QUIMICOS: contaminacion P
: . Sl . empaque. NO
Presencia de alérgenos por medio de .
. | Cumplimiento del
envases, material
Lo programa de
plastico, S
. Higiene y
manipuladores no .
L Saneamiento
sanitarios,
superficies.
Existen medidas
preventivas para
Contaminacion  residuos controlar el | Capacitacion al
) NO . NO
de agentes desinfectantes. peligro. personal

Controlado por el
PHS.

FISICOS:
Ninguno

FRAUDE:




CONTAMINACION

MALINTENCIADO DE NO o Proveedores NO
LOS PRODUCTOS: ' P '
BIOLOGICOS: NO Controlado  por NO
Contaminacion por Higiene y | Capacitacion al
Laminado bacterias patdgenas Saneamiento personal
Retirar la materia
prima de la linea de
. . proceso.
e e | Comol e T e
Presencia de parasitos NO P P congelamiento - NO
controlar el o i0do d
eligro 18°C y periodo de
P ' almacenamiento 10
dias o 7 dias a — 20
°C. (3)
QUIMICOS: Sl El uso de aceitesy | Capacitacion  del NO
Contaminacién por grasas para las | personal
aceites y grasas maquinas encargado.
laminadoras. Controlado por
Higiene y
saneamiento.
EX|sten_ medidas Controlado en todas
preventivas para
las etapas de
controlar el .
. proceso, etiquetado
peligro.
... |en la etapa de
. . Puede existir
Presencia de alérgenos Sl . empaque NO
contaminacion S
. Cumplimiento del
por medio de
.1 | programa de
envases, material | 7,.°%
Higiene y

pléstico,
manipuladores no

Saneamiento
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sanitarios,

superficies.
Fisicos: | | el
Ninguno. | ------ -
FRAUDE: | T
CONTAMINACION Uso de cuchillos Control de
MALINTENCIADO DE NO oxidados. cuchillos NO
LOS PRODUCTOS: '
BIOLOGICO NO No es probable | Control de tiempoy NO
Pre coccién Sobrevivencia de por las altas | temperatura del
bacterias patdgenas. temperaturas del | agua de coccion
procesamiento
Quimicos: | e e e
Ninguno.
FISICOS: | e e e e
Ninguno
FRAUDE: | e e e e
NO Agua Proveedores NO
contaminada. aprobados.
NO Mala NO
manipulacion en | Capacitacion  del
CONTAMINACION Slapgre.nerador de | personal.
MALINTENCIADO DE
LOS PRODUCTOS: NO Temperatra - no | oo de NO
apta para el
temperaturas.
producto.
NO Restos organicos | , . . NO
Limpieza y

en las cocinas y/o
tanques.

saneamiento.

116




BIOLOGICO: Sl Las bacterias | Mantener linea de NO
Supervivencia de patogenas causan | frio en el producto
Enfriamiento bacterias patdgenas enfermedades en | unavez completado
el consumidor. este paso.
Controlado  por | Capacitacion  del
BPMy P HyS. personal en BPM.
Contaminacién con Sl Capacitacion  del
bacterias patdgenas. Controlado  por | personal en BPM. NO
BPMy P HysS.
QuiMicos: | e e
Ninguno. | e | e
Fisicos: | | -
Ninguno. | - e e
FRAUDE: | T
. NO Contaminacion Is_a:rr:(]egﬁ:nto a Io)s/ "o
CONTAMINACION con _ equipos, materiales
MALINTENCIADO DE microorganismos. !
LOS PRODUCTOS: y ambientes.
NO Agua Proveedores NO
contaminada. aprobados.
BIOLOGICOS: Puede existir | Capacitacion  del
Pesado y Lavado Contaminacion de NO contaminacion personal. NO
bacterias patdgenas. con envases, | Cumplimiento del
material plastico, | programa de
manipuladores no | Higiene y

sanitarios

Bajo o nula la
concentracion de
residual de cloro

Saneamiento
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en el agua de
lavado.

Crecimiento de bacterias NO Controlado  con | Capacitacion  del NO
patogenas BPM Y PHS personal
Mantener cadena de
frio en el producto.
Retirar la materia
prima de la linea de
. . proceso.
e e | Comol e T e
Presencia de parasitos NO P P congelamiento - NO
controlar el o .
eligro 18°C y per_lodo de
P ' almacenamiento 10
dias o 7 dias a — 20
°C. (3)
Existen medidas
preventivas - para Controlado en todas
controlar el
. las etapas de
peligro. i
. .. | proceso, etiquetado
Puede existir
contaminacion en la etapa de
Presencia de alérgenos Sl empaque NO

por medio de
envases, material

Cumplimiento del

L programa de
plastico, S
. Higiene y
manipuladores no .
L Saneamiento
sanitarios,
superficies.
FISICOS: I _
Ninguno | = ----
FRAUDE: | eeem | meeeee e e




CONTAMINACION

MALINTENCIADO DE NO o :g‘r’(‘)’g:gg;es NO
LOS PRODUCTOS: ' '
BIOLOGICO: NO Controlado  con | Calibracion de NO
Crecimiento de bacterias BPM termometros.
patdgenas Monitoreo de
Congelado temperaturas (-
( Opcional) 18°C)
Contaminacién por NO Controlado  con | Supervision y NO
bacterias patdgenas BPMy PHS capacitacion  del
personal.
QUIMICOS: Controlado por | Capacitacion  del
Contaminacién por NO programa de | personal de NO
refrigerante mantenimiento de | mantenimiento vy
planta. camareros.
No hay reporte ni | Monitoreo de
estadistica de | temperaturas.
ocurrencias.
Controlado  por
BPM.
EX|sten_ medidas Controlado en todas
preventivas para las  etapas  de
controlar el .
peligro. proceso, etiquetado
Puede existir | o la etapa  de
Presencia de alérgenos Sl empaque NO

contaminacion
por medio de
envases, material
pléstico,
manipuladores no

Cumplimiento del
programa de
Higiene y
Saneamiento
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sanitarios,
superficies.

FISICOS:
Ninguno

FRAUDE:

CONTAMINACION

Contaminacion

Mantenimiento
preventivo a los

MALINTENCIADO DE NO cON amoniaco equipos de NO
LOS PRODUCTOS: ' .
congelamiento.
BIOLOGICOS: Controlado  por NO
Contaminacién por Sl Higiene y | Capacitacion al
Clasificado bacterias patdgenas Saneamiento personal
Retirar la materia
prima de la linea de
Existen medidas | proceso.
NO preventivas para | Control de T° de
Presencia de parasitos controlar el | congelamiento - NO
peligro. 18°C y periodo de
almacenamiento 10
dias o 7 dias a — 20
°C. 3
Existen medidas | Controlado en todas
preventivas para | las  etapas  de
controlar el | proceso, etiquetado
. peligro. en la etapa de
SUIMIQOS' . Sl Puede existir | empaque NO
resencia de alérgenos L -
contaminacion Cumplimiento del
por medio | programa de
de envases, | Higiene y

material plastico,

Saneamiento
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manipuladores no

sanitarios,

superficies.
Fisicos: | e e
N A e
FRAUDE: | |7 T

CONTAMINACION

Contaminacion

Capacitacion  del

MALINTENCIADO DE NO cruzada Egrz?;‘;'én dZ NO
LOS PRODUCTOS: para
materiales.
Existen medidas
preventivas - para Controlado en todas
controlar el
. las etapas de
peligro. .
. .. | proceso, etiquetado
Puede existir en la etapa de
QUIMICOS: contaminacion P
) . Sl . empaque. NO
Presencia de alérgenos por medio de -
. | Cumplimiento del
envases, material
L programa de
plastico, S
. Higiene y
manipuladores no .
L Saneamiento
sanitarios,
superficies.
FISICOS: NO Controlado  por | Capacitacion  del NO
Presencia de materiales BPM , Higiene y | personal
extrafios: cabellos, restos Saneamiento
de guantes, etc.
Envasar
FRAUDE: NO p_roductos Capacitacion  del NO
diferentes al | personal
solicitado
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Envasar producto

Control de
balanzas,

CONTAMINACION NO con menos peso al S NO
MALINTENCIADO DE solicitado Capac'talc'on al
LOS PRODUCTOS: PETSONE__
Envasar producto | Capacitacion  del
NO NO
en mal estado personal
BIOLOGICOS: Puede existir | Cumplimiento del
Contaminacion de NO contaminacion programa de NO
Envasado bacterias patdgenas. con envases, | Higiene y
material plastico, | Saneamiento
manipuladores no | Capacitacion  del
sanitarios personal
Bajo o nula la
concentracion de
residual de cloro
en el agua de
lavado.
Crecimiento de bacterias NO Controlado  por | Control de cadena NO
patdgenas BPM de frio.
Retirar la materia
prima de la linea de
Existen medidas | proceso.
NO preventivas para | Control de T° de
Presencia de paréasitos controlar el | congelamiento - NO
peligro. 18°C vy periodo de
almacenamiento 10
dias o 7 dias a — 20
°C. (3)
. . Controlado en todas
QUIMICOS: S| Existen medidas las  etapas de NO

Presencia de alérgenos

preventivas para

proceso, etiquetado
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controlar el [en la etapa de
peligro. empaque
Puede existir | Cumplimiento del
contaminacion programa de
por medio | Higiene y
de envases, | Saneamiento
material plastico,
manipuladores no
sanitarios,
superficies.
FISICOS: NO Controlado  por | ----- NO
Presencia de materiales BPM , Higiene y
extrafios: cabellos, restos Saneamiento
de guantes, etc.
Envasar
FRAUDE: NO g_roductos Capacitacion  del NO
iferentes al | personal
solicitado
Control de
Envasar producto |
NO con menos peso al ba anzas, NO
. capacitacion al
solicitado
personal
CONTAMINACION Envasar producto | Capacitacion  del
MALINTENCIADO DE NO en mal estado personal NO
LOS PRODUCTOS:
BIOLOGICO: NO Controlado  con | Calibracion de NO
Crecimiento de bacterias BPM termometros.
Congelado patogenas. Monitoreo de
temperaturas -
18°C)
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Contaminacion por NO Controlado  con | Supervision y NO
bacterias patdégenas BPMy PHS capacitacion  del
personal.
QUIMICOS: Controlado por | Capacitacion  del
Contaminacién por NO programa de | personal de NO
refrigerante. mantenimiento de | mantenimiento vy
planta. camareros.
No hay reporte ni | Monitoreo de
estadistica de | temperaturas.
ocurrencias.
Controlado  por
BPM.
Existen medidas
preventivas - para Controlado en todas
controlar el
. las etapas de
peligro. .
. .. | proceso, etiquetado
Puede existir
. en la etapa de
, . contaminacion
Presencia de alérgenos Sl ; empaque NO
por medio de -
.+ | Cumplimiento del
envases, material
- programa de
plastico, S
: Higiene y
manipuladores no .
L Saneamiento
sanitarios,
superficies.
Fisicos. L
Ninguno
FRAUDE: |  eeee e e e
CONTAMINACION Contaminacion '\ArS\r:(taenr:il\r/T)Ien;O los
MALINTENCIADO DE NO p NO

LOS PRODUCTOS:

con amoniaco.

equipos de
congelamiento.
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Detector de metales | BIOLOGICO: | - |- e e
Ninguno
QuiMico: | e e e e
Ninguno
FISICOS: SI Puede existir | Revision diaria de Sl
Presencia de metales contaminacion registros de
por medio de | verificacion de
tuercas,  pernos | calibracion
que se desprenden | Verificacion diaria
de la mismas | del detector de
maquinarias,  u | metales ( cada
objetos del mismo | hora)
personal que no
son controlados
FRAUDE: | - e e e
CONTAMINACION | - | -
MALINTENCIADO DE| ----
LOS PRODUCTOS
Capacitacion  del
CONTAMINACION Contaminacion personal y
MALINTENCIADO DE NO cruzada separacion de NO
LOS PRODUCTOS: ' materiales.
BIOLOGICOS:
Contaminacion por NO Controlado  por | Capacitacion y NO
bacterias patégenas. Higiene y | supervisién del
Empaque/Etiquetado Saneamiento. personal
Puede existir | Declaracion del
QUIMICO: SI contaminacion nombre comercial Sl

Presencia de alérgenos

por medio de

del producto en la
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envases, material
plastico,
manipuladores no
sanitarios,
superficies.

La etiqueta debe
describir todos los
datos necesarios
incluidos nombre
comercial y
nombre  comdn
del producto.

etiqueta,
Declaracion de
alguna
contaminacion por
otro alérgeno
alimentario

Alérgeno
alimentario
FISICOS: Desprendimiento | Mantenimiento Sl
Presencia de metales de piezas de los | preventivo de los
Sl equipos equipos.
Capacitacion  de
personal.
E::grl:g;ado Capacitacion  del
FRAUDE: NO . . . .« | personal. NO
intencional 0 dafio
del empaque
Capacitacion  del
CONTAMINACION Contaminacion personal y
MALINTENCIADO DE NO cruzada separacion de NO
LOS PRODUCTOS: ' materiales.
BIOLOGICO: | | e Calibracion de NO
Ninguno | T s termémetros
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Almacena-miento

Monitoreo de

Congelado temperaturas (-
18°C)
QUIMICOS: Controlado  por | Capacitacion  del NO
Contaminacion por programa de | personal de
refrigerante mantenimiento de | mantenimiento vy
NO planta. camareros.
No hay reporte ni | Monitoreo de
estadistica de | temperaturas
ocurrencia
FiSICOS: Controlado  por | Capacitacion  del NO
Dafio en el empaque del NO BPM personal
producto
Introduccion  de Proveedores
FRAUDE: NO pesca ilegal. NO
aprobados
Darios en los Mantenimiento
\ NO | OO elamiento. | eauiposde NO
CONTAMINACION ' congelamiento
MALINTENCIADO - DE Contaminacion Limpieza .
LOS PRODUCTOS: piez y
NO con . saneamiento a los NO
microorganismos. | equipos, materiales
y ambientes.
BIOLOGICO: Sl De romperse el | - Controlado por NO
Contaminacién por empaque podria | BPM.
bacterias patdgenas. contaminase el | Capacitacion  del
Embarque producto por | personal
exposicion.
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QUIMICOS: NO | ---- Supervision  sobre NO
Ninguno contenedor (
limpieza)
FISICOS: Sl Controlado  por | Supervision y NO
Dafio en el empaque del BPM capacitacion  del
producto personal
Embarcar un
FRAUDE: NO produ_ct_o diferente | Capacitacion  del NO
al solicitado por el | personal
cliente
Contaminacion .
intencional de Inspeccion del
CONTAMINACION NG producto con E:Jner?g;loal antes del NG
MALINTENCIADO DE cuerpos extrafios greso.
LOS PRODUCTOS: Camuflaje de | Inspeccion del
NO sustancias ilicitas | personal antes del NO

en el contenedor.

ingreso.

Figura 39: Analisis de riesgo de proceso de calamar gigante cocido congelado
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Se analiza los puntos criticos de control establecidos como se muestra en la figura 40:

PUNTO PELIGROS | LIMITES MONITOREO ACCION | REGIS | VERIFICA
CRITICO SIGNIFICA | CRITICO QUE COMO | FRECUE | QUIEN ES TRO CION
DE TIVOS S PARA NCIA CORREC
CONTROL CADA TIVAS
MEDIDA
PREVEN
TIVA
BIOLOGICO | Materia Caracteristi | Mediant | Al inicio, | Encarga | Inmediata
Recepcion de | Presencia de | prima con | cas e analisis | intermedio | do de | Si la | Registr | Revision
materia bacterias valores organolépti | sensorial |y final de | area materia 0 De | diaria de
prima deteriorativas | minimos cas la prima Evalua | registros.
(Degradacio | de Termém | descarga | Encarga | presenta cion
n de frescura) | recepcién: | T° etro del lote a | do de | deterioro | Fisico | Verificacion
Nota muscular calibrado | recepciona | area de la | Organo | de
minima > | del r frescura Iéptica | calibracion
20 puntos | cefalopodo Cada lote rechazar el | De de
Temperatu recepciona lote. Materia | instrumentos.
ras do. Si la T° | Prima
inferiores a excede los | PCC
5°C 5°C, se|N°1
efectuard | Registr
la o De
evaluacion | Control
organolépt | De
ica, si | Temper
resulta no | aturas
apta sera | De
rechazada. | Product
Si es apta |0 Por
se Desvia
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enhielard | cion En
hasta PCC
llegar a|N°1
una Registr
temperatur | 0 De
a de 5°C y | Control
sera De
abastecida | Provee
al proceso | dores
rapidamen | De
te. Materia
Preventiva | Prima
Capacitar
al Registr
personal, |0 de
supervisar | accione
la etapa. S
correcti
vas y/o
prevent
ivas
QUIMICOS: | Ausencia | Presencia Evaluaci | Cada lote | Encarga | Inmediata | Registr
Presencia de | de Combustibl | 6n recepciona | do de | Se o De Revision
combustibles | combustibl | es y/o | sensorial | do. area rechazara | Evalua diaria de
ylo es lubricantes la materia | cion registros.
lubricantes. y/o lubrica prima con | Fisico
ntes este tipo | Organo
de Iéptica
contamina | De
cion Materia
Preventiva | Prima —
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Revisar Registr
registros o De
de zona de | Control
captura de | De
materia Temper
prima, aturas
auditorias | De
a Product
embarcaci | 0o Por
ones, Desvia
capacitaci | cion
on del | Registr
personal. | o De
Control
De
Provee
dores
De
Materia
Prima
Registr
0o de
accione
S
correcti
vas ylo
prevent
ivas
Empaque/eti | QUIMICOS: | Etiquetado | Etiquetado | Evaluaci | Durante Encarga | Inmediata:
quetado Presencia de | completo del on visual | toda la | do de | Si se | Format
alérgenos. del producto area detectara |0

131




producto,
con
nombre
comercial
y nombre
comun del
producto
en
empaque
final.
Declaracid
n de lineas
de proceso
Si se
procesd
algun otro
alérgeno
alimentario

etapa de
empaque.
Cada lote
empacado

cajas solo
con
nombre
comun del
producto
empacado
y sin
nombre
comercial
del

mismo,
este
procedera
al re
etiquetado

Si no se
declarara
otros

alérgenos
implicado
s en la
linea de
produccid
n, se
procedera
al re
etiquetado
Preventiva

(registr
0 de
control
de
temper
atura,
formato

Detecci
on de
metales
y.

etiqueta
do de
product
o —
PCC2
Registr
0 de
accione
S

correcti
vas y/o
prevent
ivas

Revision
diaria de
registros.
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Capacitar
al

personal
FISICOS: Presencia Detector | Al inicio | Encarga | Inmediata Revision
Presencia de | Deteccion | de metales | de de cada | do de | Identificar | Format | diaria de
metales de metales metales | lote a | area el 0 registros
deberd aus empacar producto | (registr
encia. y/o cuando comoNo (o de
sea Conforme | control
requerido. corregir de
los temper
parametro | atura,
s, realizar | formato
medicion |,
de detecci
Detector de verificacid | 6n  de
ny volver | metales
metales
apasarel |y
producto. | etiqueta
Preventiva | do de
Capacitar | product
al 0
personal. | Registr
Supervisar [0 de
la etapa. accione
s
correcti
vas ylo
prevent
ivas

Figura 40: Puntos criticos de control del proceso de calamar gigante pre cocido congelado
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En el caso de la empresa “X” se revisa la misma informacion plasmada de la Concha de Abanico
congelado, langostino congelado, calamar gigante crudo y pre cocido congelado, para el caso de

los demas productos restantes.
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V. RESULTADOS Y DISCUSIONES

5.1 Analisis de Peligros y Puntos Criticos de control

La empresa “X” desarrolla el anélisis de peligros considerando las materias primas, los insumos y
las etapas de los diferentes procesos de produccién. Se ha considerado la probabilidad, y la

severidad al momento de definir los puntos de control en el HACCP.

Segun lo indicado por el Codex Alimentarius 2020, podemos utilizar el &rbol de decisiones en la
determinacion de los PCC, identificAndose 03 PCCs (para todos los productos), asociados a los
peligros de acuerdo a lo establecido por BRCGS.

PCC1: Recepcion de materia prima
Peligro bioldgico: Presencia de parasitos (por ejemplo: Anisakis), medida de control: medicién de
temperatura <5°C o <4.4°C (dependiendo del producto), analisis sensorial con cumplimiento de

manual de indicadores de SANIPES (resultado de Extra o Bueno), frecuencia con cada recepcion.

Peligro quimico: Presencia de combustible, medida de control Andlisis sensorial con cumplimiento

del manual de indicadores del SANIPES, frecuencia con cada recepcion

PCC2: Deteccion de metales
Peligro fisico: Limite critico Ausencia, medida de control verificacién del equipo detector de

metales, frecuencia cada hora.

PCC3: Etiquetado
Peligro quimico (alérgenos): Limite critico O productos mal etiquetados, medida de control
verificacion de la declaracion del alérgeno (nombre comercial, y/o nombre cientifico, dependiendo

del mercado)
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Cabe mencionar que la etapa de pre coccion (segun requerimiento de cliente) en el proceso, es una
etapa dada para temas de calidad mas no de inocuidad, ya que la pre coccion permite una
deshidratacion del producto, condicion que le facilita a su cliente el tratamiento posterior que le va

a dar.

Asimismo, se complementa con los phylum a los que pertenecen con la plataforma MolluscaBase,
como se muestra enl a imagen 41,42 y 43, marcandose la diferencia para: la concha de Abanico
(Clase Bivalvia) el pulpo y calamar gigante (clase: cephalopoda), los tres pertenecen al phylum

Mollusca.

Argopecten purpuratus (Lamarck, 1819)

AphiaID 394269 (urn:lsid:marinespecies.org:taxname:394269)

Classification Biota Animalia (Kingdom) Mollusca (Phylum) Bivalvia (Class) Autobranchia (Subclass)
Pteriomorphia (Infraclass) nid P nidea (Superfamily) Pectinidae (Family)
(Subfamily) Ar ten (Genus)

Argopecten purpuratus (Species)

Figura 41: Taxonomia de Argopecten Purpuratus

Fuente: MolluscaBase (2021).

Octopus (Abdopus) aculeatus d'Orbigny [in Férussac & d'Orbigny], 1834
AphialID 1044429 (urn:lsid:marinespecies.org:taxname:1044429)

Classification Biota

Anima

nodiforr

lia (Kingdom)

nes (Superorder)
Superfamily)
pus) (Subgenus)

Coleoidea (Subclass)

Figura 42: Taxonomia de Octopus
Fuente: MolluscaBase (2021).
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Dosidicus gigas (d'Orbigny [in 1834-1847], 1835)

AphialD 342291 (urn:lsid:marinespecies.org:taxname:342291)

Classification Biota Animalia (Kingdom) Mollusca Cephalopoda (Class) Coleoidea (Subclass)
Deca rmes (Superorder) o] Cranchioidea (Superfamily)
0 phidae (Family) Oomn phinae (Subfamily) Dosidicus (Genus)
Dosidicus gigas (Species)

Figura 43: Taxonomia de Dosiducus Gigas
Fuente: MolluscaBase (2021).

Por otro lado, tenemos el phyllum Arthropoda, subphylum Crustacea, orden Decapoda para:

Langostinos y camarones.

5.2 Célculo del tiempo

Se utilizan las tablas de calculo de tiempo establecido por BRCGS Food Safety, en donde se
considera el nimero de trabajadores, area de la empresa (area de almacén y area de produccion) y

nameros de planes HACCP.

En la figura 44 se muestra una parte de la tabla de calculo de tiempo BRCGS Food Safety con los

datos exactos del caso.

Segun la norma BRCGS, este calculo de tiempo puede ser influenciado si se declaran zonas de alto
riesgo, alto cuidado, alto cuidado a temperatura ambiente, si cuentan con productos mercadeados
y si solicitan algin mdédulo adicional, como FSMA Preventive Controls Preparedness, Meast

Supply Chain Assurance, Gluten free o Global G.A.P. Chain of Custody.

Para el caso de la empresa “X” se tiene 200 trabajadores, un area total entre el drea de almacén y
produccion de 2600 m?, 3 planes HACCP agrupados de acuerdo al andlisis del punto 5.2.4, sin
zonas de alto riesgo, alto cuidado, alto cuidado a temperatura ambiente, sin productos mercadeados,

ni médulos adicionales.
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Segun el audit duration calculator de BRCGS Food Safety, para la tabla de 1 a 3 planes HACCP,
y en el rango de 51 a 500 empleados, bajo un area menor a 10 000 m? le corresponde el tiempo de
20 horas.

Namero de planes HACCP de 1-3
Tamarfio de la planta

M2 empleados [<10ksq.m  |[10k- 25 k sq.m |:»25k 5q.m

51-500 20 horas

Figura 44: Calculo de tiempo de auditoria para la empresa “X”

Si el célculo de tiempo se hubiese realizado bajo 8 planes HACCP, con los mismos pardmetros
de area de produccion mas almacenamiento, numero de trabajadores, sin las zonas mencionadas
en el parrafo anterior y sin médulos voluntarios adicionales, el tiempo de auditoria seria un 40%

mas del tiempo calculado.

5.3 Confirmacién de agrupacién de planes HACCP en la solicitud

Luego de la confirmacién de agrupacion de planes HACCP, se detalla el criterio usado en el

formulario de una manera resumida, junto con la aprobacion del calculo de tiempo.

Para el caso de la empresa “X” después del analisis se detalla en la solicitud de la siguiente manera,

como se detalla en la imagen 45:

La empresa tizne 200 frabajadores, un area de produccion mas almacén de 2600 m2, 8 planes HACCP, l1a cual son
agrupados en 3 planes HACCP debido a que la tecnologia de alimentos aplicada a todos los productos es la misma
(congelado), puntos criticos de contral en todos los productos v phylum, ¥ subphylum, de los productos que permite
confirmar la similitud para dicha agrupacion.

For lo que le coresponds 20 horas de evaluacion.

Figura 45: Justificacion de agrupacion de planes HACCP en la solicitud.
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5.4 Planificacion y ejecucion de la auditoria

Luego de aceptado el servicio con la empresa, se deriva la solicitud con el auditor para verificar a
grandes rasgos lo declarado por el cliente, esta informacion le permite elaborar al auditor lo

correspondiente para la ejecucion de su auditoria.

El auditor confirma la viabilidad de la agrupacion de los planes HACCP en el sitio, validandolo
con la revision documentaria y contrastandolo con su verificacion in situ.

Después de ejecutada la auditoria, el auditor plasma en el informe BRCGS Food Safety el nimero
de planes HACCP agrupados en el requisito correspondiente del informe, verificados en la
auditoria, para que pueda coincidir el tiempo de auditoria de certificacion, calculados al inicio y
manifestados en la propuesta de servicio.

Posterior a ello, el informe elaborado por el auditor responsable pasa por una revision técnica,

quien finalmente confirma la agrupacion HACCP y demas puntos que solicita la norma.
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VI. CONCLUSIONES

En este trabajo se describid el procedimiento de agrupacion de planes HACCP en las empresas de
moluscos y crustaceos congelados, para lograr disminuir el tiempo de auditoria de certificacion
BRCGS Food Safety. Lo méas importante de la descripcion del procedimiento es considerar que,
no debe existir un riesgo nuevo y significativo en la instalacion o una nueva tecnologia de proceso,

para poder sustentar debidamente la agrupacion de los planes HACCP.

En el trabajo se analiz6 la taxonomia de los moluscos y crustaceos congelados, con la ayuda de
diferentes plataformas que facilitan el entendimiento de las mismas, lo que permite en el analisis
de la agrupacién de planes HACCP, considerar que diferentes especies corresponden a una familia
o phyllum en especifico, lo cual se pueden relacionar con peligros similares y tecnologia de

produccion similar.

En el trabajo se describid las diferentes tecnologias que se usan en las plantas de procesamiento de
moluscos y crustdceos congelados, lo que permite complementar el conocimiento de las
tecnologias necesarias para un proceso de congelado, y poder confirmar que se aplica la misma

tecnologia en la agrupacion de planes HACCP que se quieren realizar.

En el trabajo se analiz6 los componentes de un flujograma del proceso productivo de moluscos y
crustaceos comunes congelados. Lo mas importante del andlisis es que nos permite conocer el
orden del proceso productivo teniendo en consideracion que el rango de los limites o Puntos
Criticos de control pueden ser diferentes por cada uno de los flujogramas, sin embargo, esto no
deberia ser un impedimento para la agrupacion de planes HACCP siempre y cuando se considere
que, el riesgo que pueda existir en la comparacién de los flujogramas sea el mismo a nivel del

proceso.

En el trabajo se describio los Protocolos de Auditoria de Certificacion BRCGS Food Safety:

planificacion de la auditoria, alcance y duracién de auditoria. Lo que permite entender las labores
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que se desarrollan en una empresa certificadora, antes, durante y después del analisis de agrupacion
de planes HACCP.
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VIl. RECOMENDACIONES

Las empresas Pesqueras dedicadas al rubro de congelados, interesadas en seguir expandiendo su
mercado, pueden optar por certificaciones segun sea la solicitud de su cliente, sin embargo, optar
por la certificacion BRCGS Food Safety, le brindara a su empresa un alto valor agregado generando

a sus clientes la confianza y seguridad de comprar productos inocuos.

Las empresas interesadas en certificar lanorma BRCGS Food Safety, deben considerar al momento
de declarar sus planes HACCP en el formulario de solicitud, el nimero de planes HACCP
agrupados bajo el criterio mencionado en el presente trabajo, y no confundir en declarar sus

productos que pueden ser variedades de un solo proceso.
Considerar que para poder definir el alcance de certificacion BRCGS Food Safety siempre se debe

considerar los procesos principales, productos y tipo de empaques, lo cual permitira al area técnica
de la certificadora la similitud de los planes HACCP.
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