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PROCESO DE EVALUACION DE LOS
PRERREQUSITOS Y HACCP PARA

GARANTIZARLA EXPORTACION DE LA HARINA
DE PESCADO ELABORADDO EN LA EMPRESA
MULTIPROYECTOS S.A

DIRECTOR: ING.MEC. RUGEL RUGEL WILLIAM,MSC.

RESUMEN

Elpresente estudio pretende realizarla evaluacién delsistemaHACCP
y programas de Prerrequisitos vigentes en la em presa Multiproyectos S.A.se
verifico elavance,la documentacién, registros, procedimientos yaplicacionde
cada uno de ellos. Para ello se realizé un diagndéstico inicial a través de los
formularios delPlan Nacionalde controlacuerdo 241, registro oficialN©°228de
Julio de 2010, con lo cualse permiti6 evaluar el grado de cum plimiento de
estos programas. La lista de verificacién de cada formulario fue aplicada
m ediante escala descriptiva de 4 criterios de cum plimientos: No conformidad,
conformidad parcial, conformidad, no aplicay aplica.La evaluaciéngeneralde
cada formulario fue la siguiente: para elformulario N. 18 la calificacion fue del
68% , lo que da como resultado una No Conformidad , en elformulario N. 4
(Verificacién de la aplicacion delplan HACCP y su efectividad), se obtuvo la
calificacion de 50% , lo que da como resultado una No Conformidad. E |l
formulario de mayor porcentaje de cumplimiento fue el N.3 (Verificacion
documental del Sistema HACCP), con la calificacién de un 87% , lo que da
como resultado una conformidad parcial, segun la escala de equivalencia
establecida en Plan Nacionalde Control. Realizado eldiagnostico se propone
llevar a cabo un plan de mejoras con las acciones correctivas para el
fortalecimiento de Prerrequisitos y plan Haccp, vy que se cumplan con las
exigencias sanitarias respectivas. Este plan de accién fue dividido en mejoras
a corto plazo, mediano plazo ylargo plazo. Asimismo se cuantificolainversién
para la implementacién de este plan que seria de $ 84.227,85 los cuales se

destinarian para la inversiéon, la cual se recuperaria en 6 meses.

PALABRAS CLAVES: Prerrequisitos, HACCP,Requisitos, Sanitarios,
Inocuidad, Diagno6stico, Inicial, Lista, Verificacion,

Sistem as,Integrados, G esti6on.

Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana Ing. Mec. Rugel Rugel William, MSc.
C.1: 0920698594 Director de Tesis



AUTHOR: LCDA.SOLIS GONZALEZ LADY DIANA

SUBJECT: PROPOSED PLAN EVALUATION PROCESS
IMPROVEMENT OF HACCP TO ENSURE
PRERREQUSITES AND EXPORT OF FISH M EAL
PREPARED IN THE COMPANY MULTIPROYECTOS
S.A

DIRECTOR: MECH. ENG. RUGEL RUGEL WILLIAM, MSc.

ABSTRACT

This study aim s to carry outthe evaluation of HACCP (hazard analysis critical
control points) and prerequisite programs existing in the company
M ultiproyectos S.A.,docum entation, records, procedures and implem entation
of each ofthem was verified. An initialdiagnosis was made through the National
Plan forms control arrangement 241, officialregister N°228 from July 2010,
which was allowed to assess the degree of com pliance ofthese programs.The
checklist of each form was applied by the descriptive scale of 4 criteria
fulfillm ents: Nonconform ity, partialcom pliance, compliance, and applies not
apply. The overallassessmentapplied was as follows: forthe form N.18 rating
was 68% ,which  resultsin nonconformity, on checklistN. 4 (Verification of the
implementation ofthe HACCP plan and its effectiveness) theratingof50% was
obtained, which results in a nonconformity. The higher percentage of
compliance was N.3 (DocumentVerification System HACCP), with arating of
87% ,which results in partialcom pliance, according to the scale ofequivalence
set out in National Control Plan. The diagnosis is proposed to carry out an
improvement plan with corrective actions to strengthen Prerequisite and
HACCP plan,and which com ply with the respective sanitaryrequirements.This
action plan was divided into short-term improvements, medium term and long
term . Likewise,the investment forthe implementation ofthis plan would be $
84,227.85 which would be used forinvestment, which would be recouped in 6

months quantified.

KEY WORDS: Prerequisites, HACCP,Health, Requirements, Safety, Initial

Diagnostis, Checklist, System s, Integrated, Management.

Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana Mech. Eng. Rugel Rugel William , Msc
C.C 0920698594 Thesis Director



PROLOGO

La inocuidad de los alimentos es el conjunto de las condiciones y
medidas necesarias durante la adquisiciobn de las materias primas,
produccién y/o elaboracion, almacenamiento y distribucién de los
alimentos, y que una vez ingeridos no representen riesgos para la salud del
ser humano y de animales. Es por esto necesario elaborar alimentos
cumplidores de las necesidades de los consumidores ya que cada vez las

personas estan mas preocupadas por su salud.

La salud y el bienestar de un pais son conducidas por la calidad de
los alimentos que exportany producen en este. Asimismo siuna empresa
quiere ser cada vez mas competitiva deberad implementar politicas de
calidad sumando la aplicacién de sistemas de gestioén de calidad como

(BMP,HACCP, ISO)

Porlo ante expuesto es necesario que tanto las plantas de alimentos
y los procesos de produccién garanticen la inocuidad de sus productos, y

con esto brindarse oportunidades de acceder a mercados extranjeros.

Elcum plimiento de los requisitos sanitarios es un requerimiento que
permite obtener varias ventajas pues no solo ayuda a cumplir con las
exigencias de los mercados si no que brinda un direccionamiento del
proceso de elaboracion de los alimentos, evitando el riesgo de
contaminacién.; asi mismo deben incluir el constante com promiso de la
organizacion, obligando alcontrolde sus puntos criticos y la correcciéon de

los mismo para un buen desarrollo de los Pre-requisitos y plan HACCP.

El presente estudio, tiene por objeto evaluar la situacién actual de la

empresa Corporacion de Proyectos M Gltiples S.A., mediante un
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diagnoéstico, asi mismo analizar el no cumplimiento de ciertos controles, vy
proponer un plan de mejoras para que la planta pueda garantizar la calidad
de sus productos, todo esto establecido en el Acuerdo 228. (MAGAP,
2010), el cual traza las condiciones del procesamiento de los productos
pesqueros y acuicolas para que estos se ejecuten bajo condiciones

salubres.



CAPITULO |

GENERALIDADES

1.1 Introduccidén

La inocuidad de los alimentos es el conjunto de las condiciones vy
medidas necesarias durante la adquisicion de las materias primas,
produccién ylo elaboraciéon, almacenamiento y distribucidon de los
alimentos, y que una vez ingeridos no representen riesgos para la salud del
ser humano y de animales. Es por esto necesario elaborar alimentos
cumplidores de las necesidades de los consumidores ya que cada vez las

personas estan mas preocupadas por su salud.

La salud y el bienestar de un pais son conducidas por la calidad de
los alimentos que exportany producen en este. Asimismo siuna empresa
quiere ser cada vez mas competitiva debera implementar politicas de
calidad sumando la aplicacién de sistemas de gestién de calidad como
(BMP, HACCP, ISO). Por lo ante expuesto es necesario que tanto las
plantas de alimentos y los procesos de produccién garanticen la inocuidad
de sus productos, y con esto brindarse oportunidades de acceder a

mercados extranjeros.

Elcum plimiento de los requisitos sanitarios es un requerimiento que
permite obtener varias ventajas pues no solo ayuda a cumplir con las
exigencias de los mercados si no que brinda un direccionam iento
de Proceso de elaboracion de Ilos alimentos, evitando el riesgo de
contaminacién.; asi mismo deben incluir el constante compromiso de la

organizacion, obligando alcontrolde sus puntos criticos y la correccién del
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mismo para un buen desarrollo de los Pre-requisitos y plan HACCP.

El presente estudio, tiene por objeto evaluar la situacién actual de la
empresa Corporacion de Proyectos M G ltiples S.A ., mediante un
diagno6stico, asi mismo analizar el no cum plimiento de ciertos controles, y
proponer un plan de mejoras para que la planta pueda garantizar la calidad
de sus productos, todo esto establecido en el Acuerdo 241. (MAGAP,
2010), el cual traza las condiciones del procesamiento de los productos
pesqueros y acuicolas para que estos se ejecuten bajo condiciones

salubres.

1.2 Planteamiento del Problem a

1.2.1 Descripcién de la Situacién Problem 4atica

La Empresa Pesquera Corporacién de Proyectos M Ultiples S.A.
actualmente procesa 7,5 toneladas porhora producto de esto la produccidén
de Harina de pescado la cual solo se comercializa localmente dentro del
pais, desaprovechando su potencialde produccién y su marca con la cual
podria darse la oportunidad de acceder a nuevos mercados

internacionales.

A pesar de que la empresa tiene implementado el Plan HACCP y
buenas practicas de manufacturas (Prerrequisitos), sin embargo no se
estan llevando los controles adecuadamente y en otras se los estan
obviando. Por medio de este estudio se observaron no conformidades las
cuales se detectaron mediante las herramientas de diagnoésticos que fueron
los formularios de inspeccién del Plan Nacional de Control, luego de esto
se analizé mediante tablas y graficos estadisticos dando como resultado
porcentajes bajo de no conformidades en cada formulario, pues la em presa
debe mejorar sus condiciones de limpieza, controles de los procesos,

almacenamiento, mantenimiento de la planta, readecuacién de program as
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de prerrequisitos. Es por esto que con esta investigacién se realizara un
analisis concienzudo del problema y del impacto directo que le da al
negocio, para luego de esto proponermejoras a los pre-requisitos y sistem a

HACCP.

1.3 O bjetivos

1.3.1 Objetivo General

Elaborar un plan de mejoras para el cumplimiento de las no

conformidades detectadas a través de la evaluacién de la situacion actual
en Prerrequisitos y Plan HACCP en la empresa Corporacién de Proyectos

M Gltiples S .A.

1.3.2 Objetivo Especifico

T Realizar el diagndéstico de cumplimiento de los Prerrequisitos y Plan
HACCP de acuerdo a lo establecido en el Acuerdo 241. (MAGAP,2010)
y la legislacion sanitaria vigente.

1 Determinar y analizar los resultados del diagnostico.

1T Elaborar un plan de mejoras con las acciones correctivas para fortalecer
los programas de prerrequisitos y plan Haccp y <con esto dar
cum plimiento alAcuerdo 241. (MAGAP,2010) vy a lalegislacién sanitaria

vigente.

1.4 Justificacion de la Investigacion

En la actualidad la inocuidad de los alimentos es un llamado a nivel
mundialpara los gobiernos, los productores y consumidores, ya que es una
causa para que cada pais sea mas com petitivo en mercados
internacionales que elaboran productos de consumo humano, es por esto
que los consumidores exigen que estos productos sean inocuos que no

causen dafio.
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Las garantias de calidad en productos de exportacién son cada vez
m as exigentes hoy en dia. Para la mayoria de las empresas se les hace
m a&s dificil ingresar a los mercados internacionales ya que tienen que

ajustarse a las medidas sanitarias de cada pais.

La empresa Corporaciéon de Proyectos M Ultiples S.A. distribuye sus
productos al mercado local pues no cumple con los requisitos sanitarios
indispensables para acceder a mercados internacionales debido a estos
problemas referentes con el cumplimiento de la legislacién sanitaria

Acuerdo 241. (MAGAP, 2010).

La empresa pierde la oportunidad de exportar sus productos al
mercado externo, desaprovechando su capacidad de produccién, el

reconocimiento de su marca e incremento de ventas de sus productos.

El presente estudio pretende realizar una propuesta de mejora en
los Programas de Prerrequisitos y Plan Haccp vigente de la em presa, este
estudio serda bajo los requisitos del Acuerdo 241. (MAGAP, 2010) y Codex

Alim entario.

Asi mismo si se logra corregir estos problemas, el impacto en la
empresa se vera reflejado en reducciéon de quejas, mejor aceptacion por
parte de clientes, apertura de mercados internacionales, ya que al contar
con controles necesarios y con documentacion que respalde la fabricacion
de sus productos de una manera higiénica y cuidadosa, la empresa

cum plirda con los requisitos de ingreso de sus productos a otros paises.

1.5 Alcance

El presente trabajo tiene alcance en la planta de producciéon de la
empresa, ya que es necesario que desde la recepcién de la materia prim a,

proceso de produccién, almacenamiento, planta de produccién y
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alrededores aseguren la inocuidad de los productos elaborados.

1.6 M etodologia

1.6.1 Disefio Metodolégico

El enfoque de la presente investigacién es de tipo causal, ya que

se utilizara herramientas que nos da los efectos la cual nos llevara a una

descripcion generalde lo que esta ocurriendo en la em presa.

1.6.2 M étodo

1.6.2.1 Método Inductivo

Este analisis parte de lo particular a lo general. (Bernal, 2006);

menciona que los métodos inductivos se inician con la recoleccion de Ila

informacién mediante eldiagnéstico delestado actualde ladocumentacion,

infraestructura y procesos en linea.

1.6.3 M étodo Analitico

Este anéalisis consiste en el estudio de cada uno de sus elementos

en el cual se podrad observar la raiz de donde empieza el problema, sus

caracteristicas y relaciones. Este m étodo permite a través de losresultados

del diagndstico analizar las causas delno cum plimiento de la legislaciéon en

la higiene de los alimentos.

1.6.4 Tipos de Investigacién

1.6.4.1 Investigaciéon documental

La investigacién para la verificacién del cumplimiento de los
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Prerrequisitos y Plan HACCP se enfoc6 en la norm ativa de la legislacién de

la higiene de los alimentos.

1.6.4.2 Investigacién de Campo

Se realizaron visitas a la planta de produccién Corporacién de

Proyectos M Gltiples.

En estas visitas se realizaron diagndsticos visuales e higiénicos

sanitarios con ayuda de los formularios del Plan Nacional de Control.

1.6.5 Formulacién de Hipdtesis

Sila Empresa Corporacién de Proyectos M Ultiples S.A. cum ple con
los requisitos sanitarios indispensables (Prerrequisitos y HACCP) entonces

garantizard elaseguramiento de la calidad y exportacion de sus productos.

1.6.6 Variables

1 Variable dependiente: Aseguramiento de la calidad.
T Variable independiente: Cumplimiento de los Requisitos Sanitarios

m inimos (Prerrequisitos y Haccp).

1.6.6.1 Operacionalizaciéon de variable dependiente.

CUADRO N° 1

OPERACIONALIZACION DE VARIABLE DEPENDIENTE

. D efinicién . . Indicador /Cum plimiento
Variable Dimensién Instrum ento
conceptual (% )
Aseguramiento El aseguramiento
de la calidad de la calidad es la
de la harina de aplicaciéon de
pescado herramientas el
cual sirve para el
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mejoramiento 1 <=79 % (no conformidad)

continuo en los

procesos de 1 80-89% (conformidad parcial) 1 Check list:
produccién (antes, Pre- Nivel de
durante y despues) requisitosy f 90-100% (conformidad cumplimiento de la
y en los recursos plan Haccp normativa Acuerdo
para un producto d 241,Registro O ficial
calidad a entera No.228 de Julio 5 dg
satisfaccion de los 2010

clientes
Fuente: (INP I.N.,2015)

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

1.6.6.2 Operacionalizacién de variable independiente

CUADRO N° 2

OPERACIONALIZACION DE VARIABLE INDEPENDIENTE

Puntaje
N D efinicién Dimensién Indicador
Variable Instrum ento
conceptual operacional /ICumplimiento
% Riesg
Cumplimiento o
Cumplimie
nto de la i1 Diagrama de
_ Check list:
legislacion flujos de produccion
sanitaria
(Acuerdo
241,
1 Formulario 3
Registro R
1 Area de Verificacion
O ficial No.
recepcién Documental del Sistem a
228 de
HACCP
Julio 5 de
2010)
1 Area de
procesamiento.
Grado en que se 1 Formulario 4
cumplenlas . Aplicacién del Plan
1 Filtro sanitario <= 79
condiciones HACCP y su
estructurales , efectividad .
procedimientos
y controles de 1 Proceso de
0
los harina de pescado
establecimientos
procesadores d ¢
harina de i Formulariols
pescado Condiciones
f Proteccién estructurales y de
contra pestes y Manejo para
roedores establecimientos
procesadores de harina
de pescado
1 Instrumentosy
equipamiento que
80-89
estén en contacto con
el producto
1 Subproductos 15 2
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f Utensilios y
quimicos de proceso

6 de limpieza

1 Sistema de
limpieza

1 Servicios
higiénicos

1 Vestimenta
Adecuada

1 Ambiente

externo

1 Laboratorio

f Higiene de areas|

y equipamiento

1 Controlde

plagas y roedores

1 Entrenamiento e

higiene del personal

NO CUMPLE

90 -100

1 Recepcion de

materias primas

1 Controldurante

procesamiento

f Manejo de
residuos y

desperdicios.

1 Mantenimiento

 Recepcion de

Insumos

f Trazabilidad y

Retiro de productos
f Exigencias
especificas
1 Descripciéon del

sistem a

f Descripcion del

(los) Producto (s)

f Usuariosy

consumidores

1 Especificaciones

de Proceso

1 Analisis de

Peligros

1 Determinacién

de los PCC

T Adopcién de

Limites Criticos
1 Monitoreo de
PCC

1 Medidas

Correctivas

CONFORMIDAD
PARCIAL

CONFORMIDAD

1 Procedimientos

de Verificacion

1 Registrosy

Documentaciéon
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1 Modificaciones

y cambios

 Registrosy

Documentaciéon

1 Gestion del Plan

1 Equipose

instrumentos

Fuente: (INP I.N.,2015)

Elaborado Por: Lcda.: Solis Gonzalez Lady Diana

1.6.7 Técnica de recoleccidn

Para determinar el cumplimiento de los prerrequisitos y plan Haccp
que se llevan en la empresa, inicialmente se realizaron visitas a la planta
de producciéon con ayuda de los formularios de evaluacién e inspeccién de

establecimientos del Plan Nacional de Control.

Los cuales toman en cuenta las instalaciones, condiciones sanitaria
del 4rea de procesos, equipos, utensilios, comportamiento del personal
m anipulador de alimento, requisitos higiénicos, saneamiento,
almacenamiento y despacho, este diagnéstico inicial fue la herramienta

clave para determinar el nivelde cum plimiento de los aspectos evaluados.

Asi mismo se utilizé informacién de libros de harina de pescado,
inform acién de organismos internacionales, normas internacionales

relacionas altema, internet.

1.6.8 Descripcion de los instrumentos

Para la evaluacién del cumplimiento de los Programas de
Prerrequisitos y plan HACCP se realizé un diagnostico com parativo en base
a conocimientos propios - fundamentales y a la observaciéon del estado

actualde la planta de procesamiento.
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Para la tabulacion de los resultados del cumplimiento de los

programas de prerrequisitos y Plan HACCP, se aplicaron los formularios

del Plan Nacional de Control, (MAGAP, 2010).

Los siguientes formularios son:

a) Formulario FO3 Verificacioén Documental del Sistema HACCP

Este formulario verifica el estado de cumplimiento del plan Haccp
implantado en la empresa, elcual sirve para garantizar la inocuidad de los
alimentos mediante la ejecucién de una serie de acciones especificas, tales

como:

Descripcién del sistema, descripcién de los productos, usuarios y
consumidores, especificaciones del proceso, analisis de peligros,
determinacién de los PCC, adopcién de los PCC, adopcién de los limites
criticos, monitoreo de PCC, medidas correctivas, procedimientos de

verificacion, registros y docum entacién.

b) Formulario FO04 Verificacion in situ del Plan HACCP y su efectividad

Verifica la eficacia delsistema implementado en la planta, sirve para

comprobar sien sus procesos se estan llevando los controles necesarios

para evitar que los puntos criticos estén fuera de control. En este formulario

se evalud lo siguiente:

M odificaciones y cambios, Registros y documentacién, Gestion del

plan, Equipos e instrumentos.
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c) Formulario F18 Condiciones estructurales y de manejo para
establecimientos procesadores de harina de pescado, alimento

balanceado y Aceite de Pescado.

Este formulario corresponde a la evaluacion de la estructura de la
planta, elcualsirve para verificar las condiciones estructurales y de manejo
de Diagrama de flujos de produccién, Area de recepcién, area de
Procesamiento, Filtro sanitario, Proceso de harina y aceite de pescado,
Proteccion de plagas y pestes, Instrumentos y equipamiento que estén en
contacto con el producto, subproductos, Utensilios y quimicos del proceso
de limpieza, Sistema de limpieza, Servicios higiénicos, Vestimenta
adecuada, Am biente externo, Laboratorio, Higiene de areas y
equipamiento, Control de pagas y roedores, Entrenamiento e higiene del
personal, Recepcién de M aterias primas, Controldurante elprocesamiento,
manejo de residuos y desperdicios, Mantenimiento, Recepcién de insumos,

Trazabilidad y retiro del producto.

Dentro de <cada formulario se encuentran los requisitos de

cum plimiento calificados segln los siguientes criterios:

CUADRO N° 3

CRITERIOS DE CUMPLIMIENTO

CRITERIOS DE CUMPLIMIENTO

0 No conformidad Menor a 79%
1 -2 Conformidad De 80% - 90%
parcial

3 Conformidad 90% - 100%
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N /A No aplica

Fuente: Requisitos del Cum plimiento
Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

1.6.9 Procedimiento de comprobacién de lavalidezy confiabilidad de

los instrumentos

Para la aplicabilidad de los Formularios se programaron visitas a la
planta de produccién, la misma que fue desarrollada junto con el jefe de la
planta.

Los resultados que se obtuvieron en las diferentes visitas nos
perm iti6 diagnosticar la situacién actual de la planta, asi mismo pudimos

constatar cuales son los programas existentes que se deben fortalecer e

implementar los que se consideren necesarios.

f Formulario F-0 3 Aiverificaci-n Document al d el S
NUmero de puntos obtenidos=es la suma de puntos obtenidos.
La puntuacién Maxima o Puntos posibles= es el Estandar dado
por la autoridad de Control para cada formulario, en este formulario los

puntos posibles son 120.

IMAGEN N° 1

FORMULARIO-03

Calificacion:

_ Puntos Obtensdosx100 () x 100
Punfuacion nevama ()

Calificaci on

* Total de puntos posibles = 120

Fuente: (INP I.N.,2015)

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

Y EIl formulario F-0 4 AFor mul ario F O 4 Verificac:i

HACCP y s u e f e c tSievevaluadd & la siguiente manera:
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NGmero de puntos obtenidos = la suma de puntos obtenidos.

La puntuacién M&axima o Puntos posibles = es el Estandar dado
por la autoridad de Control para cada formulario, en este formulario los
puntos posibles son 42.

IMAGEN N° 2
FORMULARIO F-04
r ons
. . Puntos Obtenidosx 100 x 100
Calificacion = — — = ) =
Puntuacion mnicama )
(" Totnl de puntos posibles = 43
Fuente: (INP I.N.,2015)
Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzéalez Lady Diana
T EI formulario F-1 8 ACondiciones estrucimamegol para y

establecimientos procesadores de harina de pescado,

alimento

bal anceado y Aceite d e eR ®&lss6cd® daosdguiente manera:

NGmero de puntos obtenidos = es la suma de puntos obtenidos

La puntuacién Maxima o Puntos posibles = es el Estandar dado

por la autoridad de Control para cada formulario, en este

puntos posibles son 168.

IMAGEN N° 3

FORMULARIO -1

formulario

Puntos Obtendosx 100 () x 100

Calificact on = ———=
Prntuacion meama ()

* Total de items criticos = 16

* Total de puntos posibles = 168

Fuente: (INP I.N., 2015)

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

los
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1.6.10 Plan de mejoramiento

El plan de mejoramiento se lo realizé luego de encontrar las no
conformidades existentes en elproceso de evaluaciéon de los programas de
pre i requisitos y plan Haccp, ya que por cada no conformidad encontrada
se plantearon oportunidades de mejoras. Las oportunidades de mejoras se

las formulo segun lo dispuesto en el Acuerdo 241. (MAGAP, 2010).

1.6.11 Técnicas estadisticas para el procesamiento y anéalisis de la

inform acién

Los métodos estadisticos fueron los que se wutilizaron en este
estudio los cuales ayudaron al anéalisis de la inform aci6én obtenida en cada

formulario. Se realizaron tablas y graficos estadisticos.

Asi mismo se utilizaron diagramas de Pareto los cuales ayudaron
al diagndstico de la situacion actual de la empresa con respecto al no
cum plimiento de ciertos item de los formularios, y de acuerdo a estos
resultados se procedi6 a realizar el plan de mejoras de todos los aspectos
a corregir, los datos obtenidos se los recolecto en el programa Microsoft

Excel.

1.6.12 Validaciéon

El presente estudio sobre la verificacién del cum plimiento de los
Prerrequisitos y Haccp se valida utilizando los Formularios de evaluacion e
inspeccién de establecimientos Pesqueros y Acuicolas que se disponen en
el Plan Nacionalde Control segun Acuerdo 241. (MAGAP, 2010), con esto
se permite conocer los problemas que se han estado presentando en la
produccién de harina y aceite de pescado procesado en la Empresa
Corporacion de Proyectos M lltiples, lo cual ha impedido obtener el

certificado que garantice la calidad e inocuidad de sus productos.
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1.6.13 Aspectos éticos

Esta investigacion se sustentd bajo las normas alimentarias en la
higiene de alimentos y mediante el Acuerdo 241. (MAGAP, 2010), el cual
exige que se cumplan las garantias oficiales respecto a la exportacién de
productos pesqueros y acuicolas hacia el mercado de la Unién Europea,

con el fin de asegurar la inocuidad de sus productos.



CAPITULO II

MARCO REFERENCIAL

2.1 Definicién de Harina de Pescado

(COVENIN, 1979), afirma que la harina de pescado es el producto
resultante del cocimiento y secado del pescado, para luego ser molida y
tratada con antioxidantes, la cual debe ser controlada por organismos

reguladores.

(Windsor M., Introduccion a los subproductos de pesqueria, 1984),

m anifiestan que la produccién de harina de pescado se ha beneficiado en

transformar mas del 60% de las capturas de peces pelagicos a nivel

mundial, asi mismo aprovecha los desperdicios de conservas y pescado

qgue se genera en las empresas de manufactura.

Asi mismo la (Organizacion IFFO, 2013), asegura que la harina de
pescado es utilizada como m ateria prima para el alimento de los anim ales,
ya que tiene altos indices de proteina y alto contenido de minerales (fosforo,
vitamina B, b12, Ay D) de muy buena calidad. La proteina de la harina de
pescado se diferencia de otras harinas por su alto contenido energético, asi
mismo un buen contenido de grasas las cuales hacen gque mejoren los

adcidos grasos y por ende la salud animal mejora.

Segun (FEDNA, 1993). La fabricacién de harina de pescado se
efectia a partir de diferentes tipos de m ateria prima la cual influye en la
calidad del producto final. Algunas harinas de pescado son
provenientes de subproductos y visceras de la industria pesquera para

consumo humano, tales como los desperdicio de atun, desperdicios de
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pesca blanca, las cuales genera bajo contenido de proteinas, grasas y alto
contenido de cenizas. Es por todo esto que se dice que la composiciéon de

la harina de pescado es muy variable.

2.2 Alim ento Balanceado

Segun la (FAO C. A., http://www.codexalimentarius.net, 2009), fel
Alimento Balanceado, proviene de wuna mezcla de varios alimentos,
formulados en cantidad y disposicion satisfaciendo asi las condiciones
nutricionales de las especies animales. EIl alimento balanceado contiene
nutrientes para sostener la salud de los anim ales dom ésticos y hacerla méas
productividad. Se han realizado muchas investigaciones para determinar

cuales la fo6rmula nutritiva que debe usarse para cada anim al.

El alimento balanceado para animales se deriva de varios tipos de
harinas tales como: Harina de soya, de carne, de pescado, salvado de

arroz, hojuelas de cebada, hojuelas de maiz y otros granos.

(Merizalde Guerra, 2005), manifiestan que un buen alimento
balanceado no solo debe satisfacer los requerimientos nutricionales segun
la especie animal, sino que no debe ser portador de bacterias patégenas,

hongos, virus, las cuales acarrearconsecuencias fatales hacia elproductor.

2.3 Enfermedades Transmitidas por los alimentos ETAs

Las ETAs son producidas por comer alimentos o beber agua
contaminada con organismos patégenos, las mismas que alteran la salud

de las personas.

M ientras que (Todd, 1997), dice que el costo de las enfermedades
transmitidas por los alimento conlleva a un desperdicio de muchos miles de

millones de délares, pues hoy en dia son méas de 80 millones de casos
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anuales por estas enfermedades. Asi mismo (G riffin, 1997), dicen que en
Estados Unidos entre los afios de 1973 y 1987 se comunicaron un totalde

7. 458 brotes d e ETASsO

Sin embargo la, (FAO., 1997) manifiesta que todas las personas
tienen derecho a esperar que los alimentos que consumen sean de buena
calidad y que no sea perjudicial para la salud. Las enfermedades
transmitidas por los alimentos y los dafios provocados por estas son
desagradables y los cuales pueden tener consecuencias lamentables, ya

que puede cobrar vidas humana y de los anim ales.

Es pores esto que las ETAs en su gran mayoria se pueden prevenir

con la ayuda de Sistemas de Aseguramiento de la Calidad. (WHO, 2007)

2.4 Inocuidad Alimentaria en la harina de pescado

(FAO Informe del Director general, 1982), manifiesta que la
inocuidad de los alimentos son los hechos que garantizan la maxima
seguridad de que los alimentos no causaran dafios al consumidor. Los
peligros para la inocuidad alimentaria que provienen de las m aterias prim as
destinados para alimento animalpueden ser quimicos, fisicos o biolégicos.
Estos peligros provienen de diferentes vias de contaminaciéon y pueden
introducirse a través de m aterias primas, insumos, durante el manipuleo,
almacenamiento y transporte. Asi mismo pueden introducirse a través de
la participacién humana la cual puede ser intencionada (fraudes o
bioterrorismo) o no intencionada.Para que los ingredientes para piensos se
ajusten a los principios del Codex Alimentarius estos deben de origen

seguro.

(SENASA.) Lainocuidad de los alimentos o materias primas que son
destinadas para la nutricibn anim al se basa principalmente en cum plir con

los requisitos sanitarios y buenas practicas de manufacturas desarrollados
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en la planta de elaboracion.

Estos requisitos abarcan los procesos de comercializacién,
recepcion, manejo de materias primas y otros ingredientes, asi mismo los
proceso de elaboracion (desde la recepcion de m ateria prima, proceso de

produccién, productos terminados, almacenamiento hasta su distribucion).

Adem é&s de esto los establecimientos deben incluir los
Procedimientos O perativos Estandarizados de Saneamiento (SSOP) vy

controlde plagas.

(Bogado, 2009), manifiesta que la inocuidad de los alimentos es un
requisito fundamental la cual implica la ausencia de peligros fisicos,
guimicos y microbiolégicos, asi mismo debe incluir caracteristicas de
calidad aceptables como elvalor nutricional, caracteristicas organolépticas

y funcionales, las cuales no deben producir daffos alconsumidor.

El Ecuador es un pais con mucha biodiversidad en sus recursos
naturales, es por esto que la mayor parte de las empresas se dedican a la
produccién de alimentos, no obstante la industria Ecuatoriana que elaboran
alimentos no cumple en su mayoria las condiciones sanitarias en las

plantas lo que le perm itiria exportar los productos que elabora, cum pliendo

con esto las exigencias de calidad del mercado internacional. Para evitar
todo esto es necesaria la implementacién de planes que eviten de manera

preventiva mas no correctiva en los riesgos de la elaboracién de producto.

2.5 Sistem as de aseguramiento de la Calidad en Empresas de

alimentos

(IFFO The M arine ingredients organisation). El objetivo del

aseguramiento de la calidad de la harina de pescado y aceite de pescado

es que no estén contaminados, asi mismo que tengan un alto valor
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nutricional. La calidad de estos productos abarca aspectos fisicos (frescura,
uniformidad, color, olor), aspectos quimicos (pardametros de frescura dentro
de los requerimientos, calidad nutricional), y aspectos microbiolégicos (que
no contengan hongos, virus, ni bacterias patégenas). Es por esto que la
implementacién de Programas de Prerrequisitos y Sistema HACCP implica
el cumplimiento de politicas de inocuidad las cuales ocasionaran
m odificaciones o cambios en procesos, habitos de manipulacién, locativos,

estructurales.

GRAFICO N° 1

PIRAMIDE DE SEGURIDAD ALIMENTARIA

Fuente: http://www.snconsultores.com/seguridad-iso22000.php

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

2.6 Pre-Requisitos

Segln la (Sociedad Chilena de Microbiologia e Higiene de los
Alimentos, 2004), manifiestan que los Programas de Prerrequisitos son

elementos esenciales en los procesos de plantas de alimentos, el objetivo
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de ellos es evitar que los peligros de riesgo bajo se constituyan un riesgo

alto e incontrolable que afecten la seguridad del alimento.

Segun la (FAO) los Program as de Prerrequisitos esta
exclusivamente enlazados con la inocuidad de los alimentos, estos
programas contribuyen de manera eficaz con la calidad de un producto. Es
por eso que antes de la implementacion de un sistema HACCP, es
necesario que los programas de prerrequisitos se deban establecer en una
planta de alimentos, con la finalidad de que los establecimientos funcionen
acorde a la conformidad de lo estipulado con el Codex Alimentario de
higiene de alimentos, con el Cédigo de Practicas, y la Legislacion

alimentaria pertinente al pais que corresponde.

A continuacién se detallan los Prerrequisitos:

2.6.1 Programa de limpieza y desinfeccién

Segun (Bolivar & Rodriguez, 2009); los procedimientos de limpieza
y desinfeccion deben ser los adecuados para el proceso y elproducto que
se esté fabricando. Para que un programa de limpieza se cumpla a
cabalidad se debe tener por escrito el procedimiento a seguir, el tipo de
equipo utilizado para realizar la limpieza, el tipo de agente de limpieza, las
concentraciones usadas, tipos de implementos usados, y la periodicidad
de la limpieza y desinfeccion. Este procedimiento tiene por objeto prevenir

las ETAS (enfermedades transmitidas por los alimentos).

2.6.2 Programa de control de plagas

Segun (Bolivar & Rodriguez, 2009); las plagas deben ser motivo de
un controlestricto entoda planta de alimentos,elcualdebe incluirun control
integral y medidas de control preventivas y correctivas. Todo

establecimiento debe tener condiciones del entorno adecuadas que no
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presente problemas de contaminacién ya que con esto se evita que los
insectos y roedores no encuentren vivienda ni alimentacién para su
desarrollo, es por esto que la disposicion de desechos (basura), limpieza
de planta y alrededores son acciones adecuadas para controlar a los

roedores e insectos.

2.6.3 Programa de capacitacion

(Pérez Rodriguez, 2005); manifiesta que elrecurso humano de una
empresa debe ser el mas importante, pues ellos son piezas primordiales
para que las buenas practicas de manufactura se cumplan, es por esto que
se debe establecer un programa de capacitacién en materia de inocuidad

de alimentos.

2.6.4 Programa de desechos soé6lidos

(Morales, 2003), asegura que en toda planta de alimentos los
desechos sdélidos deben ser controlados para que se garantice wuna
adecuada labor de recoleccién, almacenamiento, clasificaciéon, transporte y
destino de estos, con la debida norm ativa de higiene y salud laboral con el

fin de evitar la contaminaciéon de los alimentos.

Los desechos soé6lidos con una buena disposicion (recoleccién de
desechos de una manera correcta y eficiente) de estos pueden reciclarse

para convertirlos en subproductos aprovechables.

2.7 HACCP

(FAO W. , 2002). Su s siglas en ingles significan AHaza
Critical Control Pointso y en espad¢fTol se traduce com
d e Peligros y Puntos Cr2ticos dseirgi® chacter3d ladGios E | HACCP

por la Administracién Nacional de Aeronauta y espacio i NASA, de los
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Estados Unidos, como una solucién en la alimentacién de los astronautas
con el fin de dar aseguramiento de la inocuidad de los alimentos utilizados

para ellos en el espacio.

(FAO manual de Capacitacion, 2002). iDefine al HACCP como un
sistema, una herramienta, o un modelo de calidad el cual es un requisito

para asegurar la inocuidad de los alimentoso.

Asi mismo manifiesta que es un procedimiento de caracter
sistem &atico, preventivo que ayuda a controlar, reducir o eliminar peligros
biolégicos, fisicos,y quimicos mediante la inspeccién y verificacién en cada

etapa del proceso.

EIHACCP es un instrumento que evalta los potenciales peligros y

ayuda a establecer sistema de prevencion y control.

EI C6digo de practicas y principios generales de higiene de los

alimentos (CAC, 1997), manifiesta los 7 principios delHACCP que son:

2.7.1 Identificacion y analisis de peligros

Se entiende por analisis de peligros el proceso de recopilacién vy
evaluacion de informacion sobre los peligros y las condiciones que los
originan para decidir cuadles son importantes para la inocuidad de los

alimentos y, por tanto, planteados en el Sistema de APPCC.

2.7.2 Identificacioén y puntos criticos de control (PCC)

Para cada etapa o fase delproceso en la que se ha identificado un
peligro significativo, se determina si es necesario establecer
procedimientos de vigilancia o de control para prevenir este peligro,

eliminarlo o reducirlo a un nivel aceptable.
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2.7.3 Establecer Iimites criticos (LC)

Una vez determinadas qué etapas son PCC, es decir, una vez que
hayamos fijado en qué fases del proceso ejerceremos los controles para
evitar la presencia de los peligros identificados com o significativos, el paso

siguiente es establecer cudles son sus limites criticos.

2.7.4 Establecer procedimientos de monitoreo

Su finalidad es comprobar si un PCC esta bajo control para poder
detectar a tiempo si hay una desviacién de los limites criticos y poder

adoptar las medidas correctoras necesarias inmediatamente.

2.7.5 Establecer acciones correctivas

Determinan las acciones que se deben aplicar cuando el sistema de
vigilancia detecte una desviacion respecto de los lim ites criticos

establecidos que indican la pérdida de controlen alguno de los PCC.

2.7.6 Establecer procedimientos de verificacién

Los procedimientos de com probacién tienen la finalidad de verificar
que todo el plan se aplica taly como se ha descrito y constatar que se
eliminan o se reducen de manera efectiva los peligros que podrian poner

en duda la seguridad del alimento.

2.7.7 Establecer un sistema de registros

Este principio del Codex establece la necesidad de tener un sistem a
adecuado de documentacion en elque se recojan todos los elementos del

Sistema de APPCC y de organizar los registros de una forma eficaz vy

precisa.
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GRAFICO N° 2

PRINCIPIOS HACCP

. L

Monitoreo

Fuente: http://www.snconsultores.com/seguridad -iso022000.php

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzéalez Lady Diana

2.8 Check list o lista de verificacion

Segun (Chase & Aquilano, 2012), es una lista de verificacion o de
comprobacion que sirve de guia para realizar auditorias, para realizar
inspecciones en funcién de los criterios del auditor, pues gracias a esta se

recuerdan los puntos a inspeccionarse.

2.9 Plan de Mejoras

Es wun instrumento que sirve para identificar y organizar las

respuestas de cambios a las no conformidades encontradas.

Segudn (Sullivan, 1994), el mejoramiento continuo esquem atiza
esfuerzos para mejorar en cada una de las areas de una empresa, para

una mejor satisfaccién a los clientes.

Seg ¥n | a 1 SO 9000

, | a mejor a cC on trecubur@antee s

Auna
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qgue ayuda a aumentar la capacidad para cumplir requisitos im plicitos vy

obligatorios.

2.10 M arco Legal

Se establecen bajo las referencias d e | AReglamento de Buenas
Practicas d e Manufacturasao D e Registtrm O3fiRidl $96, Acuerdo
241 - Registro O ficial No. 228 de Julio 5 de 2010 y Codex Alimentarius

(alimentarius, 2003).



CAPITULO III

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1 Localizacién de la em presa

La Empresa MULTIPROYECTOS S.A., se encuentra ubicada en el
Sector Industrial Nor - Oeste de Chanduy, Cantén Santa Elena, Provincia de
Santa Elena. Es una empresa privada ecuatoriana dedicada a la produccién
de harina, aceite y concentrado de pescado. De acuerdo a la Clasificacién
IndustriallnternacionalUniforme (version 3), esta actividad pertenece alsector

d e AEl aboraci-mwmwayicaons€er pescado y d e productos

IMAGEN N° 4

UBICACION GEOGRAFICA DE LA EMPRESA MULTIPROYECTOS S .A.

Fuente: Google Eart

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

d

e

e
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3.2 Resefia histérica

La Empresa Multiproyectos S.A. inicio sus actividades en Febrero
del 2013 en el mismo lugar donde se asienta hoy en dia. EIl principal
producto elaborado por la empresa es la harina de pescado y
adicionalmente se obtiene como subproductos el aceite y el concentrado
de pescado, los cuales son com ercializados a nivelnacionale internacional;
para lo cual cuenta actualmente con una infraestructura conformada por
una linea de proceso con capacidad maxima de proceso de 12 ton./hora y

con una proyeccién a futuro de 20 ton,/hora.

3.3 Estructura adm inistrativa

La estructura adm inistrativa perm itirdA conocer el tipo de liderazgo y

el clima organizacionalde la empresa. Asi aprobarad conocer cuales son las

funciones de cada uno de los puestos de trabajo de las diferentes areas de

la empresa.

3.4 Organigram a

GRAFICO N° 3

ORGANIGRAMA FUNCIONAL EMPRESA MULTIPROYECTOS S.A.

—
—

Fuente: Investigacion de cam po

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana
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3.5 Descripcion del drea de producci6on de la Empresa

M ultiproyectos S.A. elabora harina, aceite y concentrado de
pescado. Estos productos son destinados en su mayoria almercado interno
donde se los wutiliza principalmente para la preparacion de alimentos

balanceados para animales debido a su alto contenido proteico.

A continuacién se detallan los Producto que elabora Multiproyectos

3.6 Principales productos que elabora Corporacién de Proyectos
M altiples
CUADRO N° 4
PRODUCTOS QUE ELABORA CORPORACIONDE

PROYECTOS MULTIPLES S.A.

PRODUCTOS DESCRIPCION

La harina de pescado es la mejor fuente de
energia concentrada para la alimentacion de
animales. Con un 70% a 80% del producto en
forma de proteina y grasa digerible, su contenido
HARINA DE de energia es notablemente mayor que muchas
PESCADO
otras proteinas animales o vegetales ya que
proporciona una fuente concentrada de proteina
de alta calidad y una grasa rica en acidos grasos

omega-3, DHA y EPA indispensables para el

rapido crecimiento de los anim ales.

El aceite de pescado es normalmente de color
ACEITE DE m arrén-am arillento oscuro. Se obtiene al final del
PESCADO

tratamiento del liguido procedente de la prensa,

después de haber sido som etido a operaciones de
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separacion de sdélidos y centrifugaciéon antes de

ser almacenado en tanques de acero

Fuente: Investigaciéon de Campo

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

3.7 Produccién de h

arina y aceite de pescado

A continuacién se presenta el diagrama de flujo

productivo de la em pres

a Multiproyectos S.A.

GRAFICO N° 4

proceso

DIAGRAMA DE FLUJO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA

MULTIPROYECTOS S.A.

ACEITE DE -—
FESCADD

[

COCINADOR

CENTRIFLGA

I SOLUELE DE | -
FPESCADOR

EVAFORADOR

ENSAQUE

ALMACENAMIENTO

Fuente: Investigacion de Cam po

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonz

adlez Lady Diana

3.7.1 Recepciéon y almacenamiento de pesca

El proceso en planta comienza con la recepciéon de la m ateria

recibido de proveedores terceros.

prim a
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3.7.2 Pozos de recepcién

Una vez que el pescado llega a la planta industrial es descargado

en la poza con capacidad para almacenar cada una hasta 50 toneladas.

3.7.3 Tornillo Helicoidal # 1

Para dirigir la pesca desde la poza de almacenamiento hacia los

cocedores, se utiliza un tornillo helicoidal.

3.7.4 Coccibn

Elpescado ingresa alcocinadorde tipo continuo, con vaporindirecto

con capacidad para procesar 12 ton/h.

El tiempo que demora esta operacion depende deltipo de pescado.

La cocci6on tiene el propo6sito de romper el enlace de las particulas de

liguido, sé6lido y grasa, adem &s de evitar el proceso de descom posicion del

pescado.

Los <cocinadores deben trabajar completamente llenos para
conseguir un grado de <cocimiento y evitar que se generen partes

gelatinosas y zonas rojas (faltas de cocimiento).

Durante la coccibn se controlan parametros como: velocidad de
desplazamiento, presioén de vapor, temperatura de la <cocciéon y del

pescado, liquido de cocimiento (fraccionamiento), entre otros.

3.7.5 Pre-Streiner

Como resultado de la coccién,se genera un producto conocido com o

Aicaldo d e pescadoo e | cual pasa-staeineérr afikr® s

d

e
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compuestos por tornillos helicoidales y mallas) separando el pescado del
icaldoo. E | pescado contin¥a e | proceso m i
cocciébn) es recolectado en un tangue metalico para luego ingresar a su

respectivo proceso para la obtenciéon de aceite de pescado.

3.7.6 Prensado

Elpescado ingresa a la prensa con doble tornillo que separa elsodlido

delliguido. En esta etapa el proceso se divide en dos fases:

1 La torta himeda, que sale de la prensa, ingresa a un desmenuzador
antes de pasar a los secadores rotatorios. Para esto se requiere que la
torta posea una humedad de alrededor del 50% .

1 EI licor de prensa, que contiene agua cola, aceite y soé6lidos, es
almacenado en un tanque metalico para posteriormente ingresar al

proceso de obtencién de aceite de pescado.

3.7.7 Secado

La materia sélida removida en los separadores y el concentrado
obtenido en la planta de agua cola ingresan alsecador donde perderan su
hum edad debido alintercambio de calor con vapor. Cabe indicar elsecador
rotadisc es de contacto indirecto, por lo que el vapor no se mezcla la
humedad del pescado y permite su eficiente reutilizacién. Los soélidos
ingresan alsecador con una humedad promedio del 50 % y salen con una

humedad del 8 % .

3.7.8 Molienda

Luego de esta operacion, el producto sé6lido pasa por los ciclones

e ingresa a los molinos de m artillos en donde se tritura las partes soélidas

hasta reducirlas a particulas méas finas, acorde a las especificaciones
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técnicas requeridas por los clientes.

3.7.9 Ventilacién i Enfriamiento

Posteriormente, la harina es enviada por medio de un ducto con la
ayuda de un ventilador industrial hacia los ciclones de recepciéon ubicados
en el drea de ensaque, en esta fase se obtiene ademas un enfriamiento

adicional de la harina de pescado.

3.7.10 Ciclén de recepcion de harina

La harina enviada desde los molinos, es recibida por los ciclones

desde donde ingresa al &rea de ensaque.

3.7.11 Mezclador

La harina colectada en los ciclones es enviada hacia la tolva donde
se le adiciona y mezcla el antioxidante-bactericida antes de la operacién de

ensacado.

3.7.12 Ensaque

El proceso de ensaque trabaja de forma manual, y la dosificacién
se realza autom aticamente a fin de agregar homogéneamente las
cantidades exactas de antioxidante. El saco es cargado mecanicamente
con aproximadamente 49 Kg y luego, en la bascula electrénica, se

completan manualmente hasta los 50 Kg.

Finalmente los sacos de harina son <cocidos manualmente vy
colocados en pallets para wubicarlos en las diferentes bodegas de

almacenamiento. Para el ensacado se utiliza sacos de polipropileno.
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3.8 Diagndéstico inicial

El diagnéstico Inicial sobre los Prerrequisitos y Plan HACCP fue
realizado a través de los formularios los cuales dieron los resultados de la
evaluacion que se requiere en el plan Nacional de Control. La cual esta
basada en términos de las directivas y reglamentos 852/04/CE, 853/04/CE,
854/04/CE, 882/04/CE, 178/02/CE, 37/2010/CE, 6/23/CE, Codex
Alim entarius, Guias de pescados y Productos Pesqueros FDA 4ta Edicién
2011, 21CFR parte 110, 21 CFR parte 123, Acuerdo 241, NTE INEN
1108/2011, cabe recalcar que este diagndéstico fue realizado por criterios

delinvestigador. Estos formularios se dividen en tres secciones:

El primero: (formulario N. 18) evalta las condiciones estructurales

de los establecimientos donde se elaboran harina y aceite de pescado.

El segundo formulario (Formulario N. 3) evalia la verificacién

documentaldel Manual HACCP .

El tercer formulario (Formulario N. 4) evallta la verificacién de Ila

aplicacién del Plan Haccp y su efectividad.

3.8.1 Resultados de Diagnéstico Formulario N. 18 (Evaluacién de las
condiciones estructurales de los establecimientos donde se

elaboran harina y aceite de pescado)

CUADRO N° 5

RESULTADOS DE DIAGNOSTICO FORMULARIO N°18

F18 - Condiciones estructurales y de manejo para establecimientos

procesadores de harina de pescado, Alimento Balanceado y Aceite

de Pescado.
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1.1 Areas adecuadas en 100
términos de tamafo, disposiciéon 3 %
e higiene. ’
1.2 Se evita elcruce de lineas de
produccién y la contaminacién A
cruzada.
2.1 Buenas condiciones
generales de limpieza, higiene y 3 67 %
mantenimiento.
2.2 Piso, paredes y tumbados
facilitan facil limpieza y 3 67 %
desinfeccién.
2.3 EI 4rea fisica es adecuada

3 33%
para evitar plagas y pestes.
3.1 Buenas condiciones
generales de limpieza, higiene y 3 67 %
m antenimiento.
3.2 Pisos de facil limpieza. 3 67 %
3.3 Pisos no evidencian
acumulacién de polvo o 3 67 %
suciedad.

100
3.4 Paredes de facillimpieza. 3
%

3.5 Techos bien mantenidos,
evitan contaminacién sobre los

3 67 %
productos u m ateriales de
proceso.
3.6 Ventilacién adecuada y
suficiente. Permite la extraccion 3 67 %
de vapor.
3.7 Iluminacién de suficiente

3 67 %
intensidad y protegida.
4.1 Utilizacion de sistemas para
el control de limpieza e higiene 3 67 %
de los empleados.
4.2 En 4areas de entrada 'y

3 67 %
ndmero suficiente.
5.1 Linea de proceso se
encuentra rotuladas o 3 67 %
identificadas
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5.2 Area de formulacién o

cocederos y secadores.

preparacion en buenas
N /A
condiciones de mantenimiento e
higiene.
5.3 Las practicas evitan el
potencial de contaminacién A
cruzada.
5.4 Existe un eficiente sistem a
de registro de tem peratura para A

5.5 Area de almacenamiento es

m aterias extrafias.

6.1 Adecuado aislamiento del
exterior com o para evitar

intrusiones.

100
adecuada para evitar

%
contaminacién externa.
5.6 Se evidencia manipulacion 100
inadecuada del producto final. %
5.7 Utilizacién de dispositivos
que eviten la presencia de 67 %

67 %

7.1 M ateriales libres de 6xido vy

de facil limpieza y desinfeccién.

8.1 Contenedores de facil

limpieza y desinfecci6n.

67 %

8.2 Area de almacenamiento
adecuada que evite

contaminacién cruzada.

9.1 Area de almacenamiento es

respectiva.

adecuada y evita contaminacion 67 %
cruzada.

9.2 Quimicos y aditivos estan 100
especificamente etiguetados. %
9.3 Quimicos e implementos son

mantenidos en su area 67 %
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11.1. Ubicacién. no se abren

10.1 Dispositivos usados 3 100
permiten limpieza adecuada. %
10.2 Que eviten contaminacién 100
cruzada. 3 %
10.3 Equipos e implementos

mantenidos en su area 3 67 %
respectiva.

salida y en numero suficiente

12.1 Cubre Ilos requerimientos

. | 100
directamente a las &reas de 3
%
manipuleo.
11.2 Funcionamiento. Con un
sistema de evacuacién higiénico 3 67 %
y en buen estado.
11.3 Pisos. De materiales de
100
facil limpieza y desinfeccién. No 3
%
poroso.
11.4 Pisos. De drenaje eficiente.
100
No hay charcos o agua fluyendo 3
%
librem ente
11.5 Paredes. M aterial
impermeables de facil limpieza y 3
%
desinfeccién higiene.
3
11.6 Lavabos. En dreas de
67 %

mantenimiento.

100
m inimos respecto alniumero de 3 %
empleados.
12.2 En buenas condiciones de
limpieza, higiene y 3 67 %

13.1 Establecimiento separado
de areas de potencial

contaminaciéon y lim pio.

14.1 Separado de las areas de

m anipuleo y de acceso

controlado.

3 67 %

3 33%
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18.1 E xiste un

documentado para

evaluacién. Registros.

15.1 E xiste un sistem a
documentado de para todas las 3 67 %
dreas y equipos.
15.2 Satisfactorias condiciones
3 67 %
de limpieza. Existe verificacion.
15.3 Quimicos usados son
aprobados para su wuso con A
alimentos.
16.1 E xiste un sistem a
documentado de para todas las 3 67 %
dreas con registros.
16.2 Confirmacion positiva de
los dispositivos de monitoreo 3 67 %
descritos.
16.3 Ausencia de insectos,
roedores yl/o anim ales A
dom ésticos.
16.4 Quimicos e implementos
son mantenidos en su area 3 67 %
respectiva.
17.1 E xiste un sistem a
documentado que cubre salud e
3 100%
higiene control de
enfermedades. Registros.
17.2 E xiste un plan de
capacitacién con registros.
17.3 Sistema cubre elcontrolde
3 0%
comportamientos no higiénicos.
17.4 Existe un botiquin que
incluya vendajes impermeables 3 67 %
en caso de cortes.
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19.1 E xiste un sistem a

documentado para su control. 3 100%
Registros.

19.2 Incluye control de la

higiene de utensilios y del 3 67 %
personal.

19.3 La verificacion confirma el

control tal como esté 3 33%
especificado.

19.4 Las practicas

efectivam ente evitan el

potencial de contaminacién A

cruzada

20.1 E xiste un sistem a

documentado para su manejo 3 67 %
higiénico. Registros.

20.2 Las practicas

efectivam ente evitan el

potencial de contaminacién A

cruzada.

identificaciéon.

23.1 E xiste

documentado para su control y

gestiéon

21.1 E xiste un sistem a
documentado de mantenimiento 3 67 %
del establecimiento.
21.2 Incluye registros,
asignacién de tareas y plazos de 3 0%
ejecuciéon.
21.3 La verificacion confirma el

3 0 %
m antenimiento efectivo.
22.1 E xiste un sistem a
documentado para recepcién de 3 67 %
insumos.
22.2 Incluye garantias de los
proveedores y correcta 3 67 %
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25.1 E xiste un sistem a

documentado para elcontroldel

proceso. Registros.

TOTAL 0 70 42 165 68 %

Fuente: (INP F. 1.,2014)

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

Se evaluaron 26 criterios establecidos en este Check list, el cual
hace referencia a las condiciones estructurales y de manejo para
establecimientos procesadores de harina de pescado y Aceite de Pescado
tales como (Diagrama de flujos de produccién, d&rea de recepcién, drea de
procesamiento, filtro sanitario, proceso de harina y aceite, proteccién contra
pestes y roedores, subproductos, utensilios y quimicos de proceso 6 de

limpieza, sistem a de limpieza, servicios higiénicos).

Cada criterio fue evaluado segun la calificacién perceptiva en la
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visitas a la planta. Se designdé calificacién a cada uno de los requisitos (3:

conformidad; 1-2 conformidad parcial; 0 no conformidad; NA: No aplica y A
aplica). Luego de esta se procedi6é a sumar cada hilera, se utilizé la form ula
dispuesta para cada formulario y con los resultados se da a conocer elnivel

de cumplimiento de este.

Para este formulario se obtuvo 112 puntos de los 165 puntos posibles, lo

cualalcomparar con la escala de equivalencia del grado de cum plimiento

da como resultado a una No conformidad.

CUADRO N° 6

NIVEL DE CUMPLIMIENTO GENERAL DEL FORMULARIO N.18

Puntos posibles

165
Total puntos obtenidos 112
% de cumplimiento 68 %

Evaluacién de conformidad NO CONFORMIDAD

Fuente: Investigacién directa

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

GRAFICO N° 5

CUMPLIMIENTO GENERAL DEL FORMULARIO N. 18

o

Fuente: Investigacién directa

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

En el siguiente analisis se dan a conocer los resultados por criterio

del formulario N. 18, asi mismo se muestran fotografias de los hallazgos

encontrados.
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3.8.2 Cumplimiento de los criterios evaluados de forma individual
relacionados con las condiciones estructurales de los
establecimientos donde se elaboran harina y aceite de pescado

(Formulario N. 18)

El nivel de cumplimiento de 1los criterios relacionados con las
condiciones estructurales fue del 68% , el detalle de anéalisis para cada uno

de estos criterios se presenta a continuacién:

CUADRO N° 7
CUMPLIMIENTO INDIVIDUAL DE LOS CRITERIOS RELACIONADO S

CONLAS CONDICIONES ESTRUCTURALES FORMULARIO 18

% DE
DESCRIPCION
CUMPLIMIENTO
1. Diagrama de flujos de produccién 100%
2.Area de recepcién 56 %
3. Area de procesamiento. 71%
4. Filtro sanitario 67 %
5. Proceso de harina, alimento balanceado,
_ 83%
aceite
6. Proteccién contra pestes y roedores 67%
8. Subproductos 67 %
9. Utensilios y quimicos de proceso 6 de
78 %
limpieza
10. Sistem a de limpieza 89 %
11. Servicios higiénicos 89 %
12. Vestimenta Adecuada 83 %
13. Ambiente externo 67 %
14. Laboratorio 33%
15. Higiene de 4reas y equipamiento 67 %
16. Control de plagas y roedores 67 %
17. Entrenamiento e higiene del personal 42 %
18. Recepcion de m aterias prim as 33%
19. Controldurante procesam iento 67 %
20. Manejo de residuos y desperdicios. 67 %
21. Mantenimiento 22%
22. Recepcion de Insum os 67 %
25. Otros procesos de produccién 67 %
TOTAL 68 %

Fuente: Investigacion de Cam po

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana
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GRAFICO N° 6
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INDIVIDUAL DE LOS CRITERIOS RELACIONADO S

CONLAS CONDICIONES ESTRUCTURALES FORMULARIO 18

5. Proceso d

6. Proteccion contra pestes y roedores

9. Utensilios y quim icos de proceso 6 de

15 . Higiene de areas y equipamiento

16 .

17 . Entrenam iento e higiene delpersonal

18 .

19 . Controldurante procesam iento

20. M anejo de residuos y desperdicios.

25 .

e

4. Filtro sanitario

harina, alim ento balanceado,

aceite

8. Subproductos

lim pieza

10. sSistem a de lim pieza

11 . Servicios higiénicos

12 . Vestim enta Adecuada

13 . Ambiente externo

14 . Laboratorio

Controlde plagas y roedores

Recepcién de m aterias prim as

21 .M antenim iento

22 Recepcion de Insum os

Otros procesos de produccion

Fuente: Investigacién de Cam po

Elaborado Por:

Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana
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El andalisis individual de cada criterio del formulario N. 18 es el

siguiente:

3.8

dia

asi

3.8

.2.1 Diagrama de flujo de produccioén

El nivel de cum plimiento fue del 100% , se verifico in situ que el

grama de flujo coincida con el proceso de produccion.

Adem as se constaté que no haya cruce de lineas de produccion, y

evitar la contaminacién cruzada.

.2.2 Area de recepcién de materia prim a

Elnivel de cum plimiento fue del 56% pues se evidencia que:

El 4rea esta expuesta a ingreso de plagas pues no es un area cerrada si
no expuesta alambiente, lo que origina elingreso de moscas e insectos
a las pozas de descarga y alproceso de produccién, a esto sumando el
tiempo de permanencia de la pesca en pozas.

Asi mismo se evidencia la falta de limpieza de pisos pues en la planta no
se cuenta con un personalque se dedique exclusivamente a la limpieza,
las personas que colaboran con la limpieza son las mismas que trabajan
dentro del &rea de procesos.

Las paredes y pisos de las pozas derecepcion no son de m ateriallavable
que faciliten su limpieza y desinfeccién.

No hay desinfeccién de las llantas de los transportes al momento de la
descarga de la materia prim a.

Se evidencia que las camionetas de los proveedores que llevan la
m ateria prima haciala planta no tienen lona de proteccién hacia la pesca,
esto provoca que haya contaminacién ala pesca por polvo, etc. durante

la transportacion de la materia prima hacia la planta.
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IMAGEN N° 5

RECEPCION DE MATERIA PRIMA T POZAS DE DESCARGA

Fuente: Investigacién de Cam po

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

3.8.2.3 Areas de procedimiento

El nivel de cum plimiento del drea de procesamiento fue del 71% ,

pues se evidencia que:

T Algunas de las estructuras estan oxidadas, sin mantenimiento.

T No existe la ayuda de extracciéon de calor para mantener un area fresca
lo que origina que el area de produccion, bodegas de productos
terminados y bodega de almacenamiento sea calurosa.

T En partes el piso esta poroso debido a la temperatura con la que se
trabaja en el drea de procesamiento, lo cualno permite una limpieza total
del mismo.

T Eldrenaje principal del drea acumula liquidos y no perm ite el libre flujo.

T Falta cerrar totalmente el techo, hay partes que aldn estan sin este, lo

cual podria acarrear el ingreso de moscas, polvo y agua lluvia. Las
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tuberias estan algunas oxidadas y sin identificacion.
T La unién entre pisos y paredes no es céncava.

Las paredes no permiten la adecuada limpieza y desinfeccién pues estas

estan sin enlucir.

IMAGEN N° 6

PAREDES NO FACILITAN LIMPIEZA

Fuente: Investigacion de Cam po

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

IMAGEN N° 7

SALA DE PROCESO: FALTA RECUBRIMIENTO TOTAL DE LOS

TECHOS

Fuente: Investigacion de Cam po
Elaborado Por: Lcda.

Solis Gonzalez Lady Diana
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3.8.2.4 Filtro sanitario

il

Elnivel cumplimiento fue del 67% pues se evidencio que:

No hay un 4area destinada para que el personal lave y desinfecte sus
manos antes de ingresar a la sala de proceso y bodega de producto
terminado.

Los Unicos lavabos que hay son los que estan en los bafios, pero son
accionados manualmente,lo que podria acarrearcontaminacién cruzada
del manipulador alproducto.

La planta cuenta con dos pediluvios, uno a la entrada del area de
procesamiento y otro al ingreso del a4area de la bodega de producto
terminado, a su momento el pediluvio del 4&rea de procesamiento no
contaba con cal o hidréxido de calcio, solo el pediluvio del darea de las
bodegas de productos terminados tenia eldesinfectante. EIHidroxido de
calcio sirve para desinfectar las botas de los trabajadores. Se verifico
también que los reservorios de alcohol gel desinfectante de manos

estuvieran con el suministro.

IMAGEN N° 8

LAVAMANOS CON ACCION MANUAL

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzéalez Lady Diana
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3.8.2.5 Proceso de harina y aceite de pescado

3.8.2.5.1 Area de produccién de harina de pescado

El nivel de cumplimiento de este item fue del 83% , pues se

evidencio que:

1 Ciertos equipos no se encuentran totalmente identificados en el area de
procesos y algunos letreros estan dafiados.

1T Asi mismo se observd que se utiliza escalera de madera y tablas de
madera, pues segun las BMP no se permite eluso de madera dentro de
las salas de procesos, pues puede contribuir una fuente de
contaminaciéon cruzada para el producto.

T Se observa falta de limpieza en algunas areas.

T Hay tachos de pinturas sobre el piso, estos m ateriales no pertenecen al
proceso.

T Durante el proceso se evidencia que los equipos cuentan con paneles
eléctricos los mismos que son monitoreados por personal autorizado.

1T Se realizan controles de temperaturas de equipos de procesos
(cocinador, cocinador), pero se evidencia que los termdmetros,

manémetros de estos equipos no han sido calibrados.

IMAGEN N° 9

CAMBIO DE IDENTIFICATIVOS EN AREAS DE PROCESOS

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana
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IMAGEN N° 10

FALTA ORDEN, MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA DE AREAS DE

PROCESAMIENTO

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzéalez Lady Diana

IMAGEN N° 11

TERMOMETRO UTILIZADO EN EL AREA DE PROCESAMIENTO SIN

STIKER DE CALIBRACION.

Fuente: Investigacién de Campo

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana
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T Todos los equipos de la planta de procesamiento son desmontables pero
no todos permiten su accesibilidad para la limpieza, muchos de estos
equipos fabricados de hierro negro. Asi mismo algunos equipos vy
utensilios estan con oxido, lo que podrfa contribuir a la contaminaciéon
cruzada delproducto (riesgo fisico por desprendimiento de 6xido), estos

deberian ser resistentes aluso.

IMAGEN N°12

EQUIPOS FABRICADOS DE HIERRO NEGRO

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

3.8.2.5.2 Area de bodegas de productos terminados

1 Se evidencia que las rumas de harina de pescado estan arrimadas a la

pared y no permite el libre transito.
i Esta area le falta sefializacion.

1 Esta 4rea permanece con las puertas abierta exponiéndose al ingreso

de polvo y posibles plagas.
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1 Elarea es muy calurosa no hay extracciéon de aire caliente.

T No hay controlde temperatura y humedad del ambiente.

T En algunas partes eltecho esta rajado

IMAGEN N°13
RUMA APILADAS UNAS CON OTRAS NO PERMITEN

ESPACIO ENTRE SI

Fuente: Investigacioén de Campo

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

3.8.2.6 Proteccién contra pestes y roedores

El nivel de cumplimiento de este item fue del 67% pues se

evidencia que:
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f Falta el cerramiento total del 4&rea externa a fin de que se evite en
ingreso de plagas y roedores.
T La planta no cuenta con un programa interno de controlde plagas dado

porla empresa que realiza elcontrol, nide como planificara sus visitas.

IMAGEN N° 14
PARTE EXTERNA DE LA PLANTA QUE NO CUENTA CON

CERRAMIENTO

Fuente: Investigacién de Campo

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzéalez Lady Diana

3.8.2.7 Subproductos

El nivel de cumplimiento de esta &rea fue del 67% pues se

evidencia:

1 Falta una mejor limpieza al drea.

1 EIl aceite de pescado se almacena en contenedores los cuales estan

identificados y limpios.

3.8.2.8 Utensilios y quimicos de proceso de limpieza

Este item dio un 78% de cum plimiento, se evidencia lo siguiente:
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T No existe un &area donde se almacene Ilos utensilios de |limpieza
(escobas, escobillones) todos que se utiliza para la limpieza de ciertas
dreas y lavado de manos no estadn en un area independiente, pues en
esta bodega se almacenan otros quimicos como los utilizados en la
fumigacién, calderos, y aparte la usan como bodega de m ateriales de

mantenimiento.

IMAGEN N°15

QUIMICOS NO ESTAN UBICADOS EN BODEGA INDEPENDIENTE

Fuente: Investigacion de Cam po

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana

3.8.2.9 Sistema de Limpieza

Este item dio un 89% de cum plimiento pues no se pudo verificar

el sistema de limpieza de la planta ya que no hay los registros de limpieza

y sanitacion de planta.

3.8.2.10 Servicios Higiénicos

El porcentaje de cum plimiento fue del 89% , pues se evidencia lo

siguiente:

T Los servicios higiénicos estdn separados de las areas de produccién, asi
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mismo cuentan con sistema de evacuacién eficiente.

Los pisos se encuentran en buen estado de limpieza.

Las paredes le falta pintar.

Los lavamanos no son han sido construidos para accionarse con el pie

y con esto evitar gqgue exista una posible contaminacién cruzada del

m anipulador de alimentos hacia el producto.

Asi mismo se evidencio que en su momento no habia papel higiénico, ni

dispensador de toallas desechables.

En cuanto a la limpieza y desinfeccion del &rea, no se pudo constatar su

efectividad alno contar con los registros de limpieza.

No existen letreros alusivos sobre elcorrecto lavado de manos e higiene

del manipulador.

IMAGEN N°16

INSTALACIONES DE BANOS

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado Por: Lcda. Solis Gonzalez Lady Diana



