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RESUMEN

El presente trabajo plasma el desarrollo de la Sistematizacion de Experiencias
Practicas del Disefio de un Plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP) en el procesamiento del pez dorado realizadas en la empresa
Propemar s.a.,en la que se describen las vivencias practicas durante el periodo
del 8 de agosto del 2011 hasta el 29 de diciembre del 2011, donde se cumple
con el objetivo general de Sistematizar las experiencias practicas del Diseno de
un plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control en el
procesamiento del pez dorado para la produccion de filetes y H/G (sin cabeza y
sin cola) en la empresa pesquera Propemar s.a., la metodologia utilizada se
basé en una investigacion de campo ,teniendo como referencia la investigacion
bibliografica y la documental, las técnicas empleadas son las de la observacion
y descripcidn ,se tomd como instrumento fundamental la entrevista al personal
operativo de la empresa .Se logré desarrollar un marco teérico como soporte
del trabajo en base a las definiciones basicas de un plan de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control .Se logré describir el proceso de las
experiencias vividas, se destaco la informacion relevante e importante en base

a los criterios que se tienen en las actividades propias de la carrera.

» Palabras Claves : (sistematizar, HACCP, evaluar, describir)



SUMMARY

This work embodies the development of the systematization of experiences
Practices Design Plan Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) in
the processing of goldfish made in the company Propemar sa, in which the
practical experiences are described during the period of August 8, 2011 until
December 29, 2011, where it meets the general objective of systematizing the
practical experiences of designing a plan Hazard Analysis and Critical Control
Point in processing the gold fish for production of fillets and H / G (headless and
tailless) in the fishing company Propemar sa, the methodology used was based
on field research, with reference to the literature research and documentary
techniques used are those of the observation and description, was taken as a
fundamental instrument interview operational staff .The company managed to
develop a theoretical framework work as support based on the basic definitions
of a plan Hazard Analysis and critical Control Point managed describe .It the
process of their experiences, relevant and important information based on the

criteria that are taken into the activities of the race was highlighted.

» Keywords: (systematizing, HACCP, evaluate, describe)



INTRODUCCION.

De acuerdo al Reglamento de Régimen Académico Interno e Instructivo para la
Aplicacion de las Disposiciones Transitorias Quinta del Reglamento de
Régimen Académico expedido por el Consejo de Educacion Superior (CES),
Sexta, Séptima y Octava del Reglamento de Régimen Académico Interno de
Universidad Laica Eloy Alfaro de Manabi (ULEAM), aprobd en segundo debate
por el H. Consejo Universitario el lunes 13 de octubre del 2014; en su capitulo
lIl estipula propuestas dirigidas a los estudiantes de tercer nivel en carreras
técnicas, tecnoldgicas, licenciaturas e ingenierias; estableciendo asi dieciséis
nuevas modalidades de trabajos de titulacion entre ellas: Examen de grado o
de fin de carrera, Proyectos de Investigacion, Proyectos Integradores, Modelo
de Negocios, Sistematizacion de Experiencias Practicas y ademas se define
que el estudiante debera cumplir con las 400 horas asignadas en el Plan

Curricular para la Unidad de Titulacion.

El presente trabajo esta enfocado en la sistematizacidon de experiencias
practicas del disefio de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control en el
procesamiento del pez dorado en la empresa Propemar s.a. Localizada en la

ciudad de Manta Via Manta —Montecristi km 8 %2 s /n.

Propemar s.a. es una empresa mediana que se encuentra en desarrollo, con
poca capacidad técnica e instalaciones inadecuadas, la existencia de elevados
agentes de riesgos (fisicos o quimicos y bioldgicos) en la produccién son de
preocupacion para la Gerencia, ya que pueden causar pérdida de confianza de
los consumidores, perdida del buen nombre de la empresa, dando como

resultado pérdidas millonarias en ingresos.

En el mundo globalizado que vivimos las organizaciones buscan una inmediata
necesidad de respuestas ante los cambios que se suscitan continuamente en el
medio que se desenvuelven, la alimentacion constituye una actividad esencial
para el mantenimiento de la salud y la vida del ser humano, situacién que los
ha llevado a implementar diferentes sistemas de control de la calidad e

inocuidad de los alimentos.



Existe la necesidad de tener un sistema de analisis de peligros y puntos criticos
de control que ayude a brindar un producto de alta calidad y con buena
seguridad alimentaria debido a que normativas internacionales son cada vez

mas exigentes para productos alimenticios.

Este trabajo tiene como Objetivo General el Sistematizar las experiencias
practicas del Disefio de un plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control y si este logra incrementar la calidad en el procesamiento del pez
dorado para la produccion de filetes y H/G (sin cabeza y sin cola) en la
empresa pesquera Propemar s.a. Adicionalmente se presentan los Objetivos
Especificos que son: Desarrollar un marco teorico que sirva de sustento al
proceso investigativo del plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control en el procesamiento del pez dorado, Describir la experiencia practica
del Disefio de un plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control en el
procesamiento del pez dorado para la produccion de filetes y H/G (sin cabeza y
sin cola) en el periodo 8/08/2011 al 29/12/2011 en la empresa pesquera
Propemar s.a, Presentar las principales conclusiones y recomendaciones, de la

experiencia realizada.

El desarrollo de la sistematizacion fue factible ya que se cont6é con el apoyo
humano de la empresa Propemar s.a., la recoleccion de datos e informacion no
fue obstruida en ningun momento por personal de la empresa. Se cont6 con el
apoyo del Jefe de Calidad y jefe de Produccion dando la confianza necesaria
en la realizacién de los analisis correspondientes del producto. También se
contd con transporte por parte de la empresa y alimentacién. EI recurso
econdomico fue utilizado en impresiones. Y por ultimo el recurso tiempo que se

desarroll6 en un periodo de cuatro meses

Este trabajo se ha dividido en tres capitulos que describen el marco teodrico,
descripcion de la experiencia, y las conclusiones y recomendaciones. En
capitulo | el marco tedrico fundamentado de manera cientifica, y en
concordancia con el marco conceptual conformado por los antecedentes de la

investigacion, la base tedrica y los términos y definiciones que vienen a



construir el sustento de la investigacion. El capitulo Il se describe a la
organizacion, y la intervencion de las actividades realizadas .En el capitulo lll,
se exponen las conclusiones y recomendaciones que contribuyan al
mejoramiento de practica en la carrera de Ingenieria Industrial que se han

venido gestando a la par de la investigacion

La metodologia de la sistematizacion de experiencias practicas son
experiencias vividas en los procesos de las practicas pre-profesionales, son
una actividad curricular sistematica, planificada, organizada y evaluada que
facilita la incorporacion de los estudiantes al medio de trabajo, con el propésito
de fortalecer los conocimientos, habilidades y destrezas adquiridas en el

Pensum de estudio.



CAPITULOII

MARCO TEORICO

1.1. Marco Conceptual
1.1.1 Sistematizacion de experiencias

Existen enfoques diferentes de la sistematizacion de experiencias practicas,

dependiendo del enfoque. Hemos citado la siguiente definicion relevante.

» La sistematizacion de experiencias no es solo reconstruir o narrar
hechos o algun acontecimiento inmerso en la experiencia, tampoco se
trata solo de ordenar datos por ordenarlos sino mas bien es una
reflexiéon critica que favorece un proceso de aprendizaje y establece
acciones para la trasformacion social mediante la interpretacion critica
de las experiencias, que se logran con la participacion activa de quienes
forman la experiencia y la socializacion mediante el desarrollo de

proyectos. (Freire, 2010, pag. 14)

Conforme a la informacioén citada podemos concluir que la sistematizacion de
experiencias practicas es la participacion activa y la reflexion critica de quien

conforma la experiencia.

1.1.2 Propésitos de la sistematizaciéon de experiencia.

Freire se refiere a cuatro procesos de la sistematizacidn de experiencias

practicas que son:

» Aprender de la experiencia, pues esta se convierte en una fuente
inagotable de aprendizajes significativos que deben ser considerados
socialmente; esto implica un estudio profundizado de los involucrados en
la experiencia para que esta pueda ser plasmada en un proyecto y sirva

a otros como fuente de informacién.



» Producir conocimientos desde la experiencia, la reflexion critica debe ser
la base para ir construyendo nuevos conocimientos generando una
problematica. La cual pasa a la aplicacion de teorias, conceptos y

definiciones acorde con los ejes sistematizados.

» Construir propuestas transformadoras desde la experiencia, ya que los
nuevos conocimientos deben ser puestos al servicio de la
transformacion social y econdmica de las personas que intervienen en la

experiencia.

» Socializar los resultados de la sistematizacion de experiencias
impulsando el desarrollo del conocimiento libre a través de un proceso
de divulgacion o comunicacion de esos resultados a fin de contribuir con

el aprendizaje. (Freire, 2010, pag. 16)

En base a esta informacién se concluye que el principal propdsito de la
sistematizacion de experiencias practicas es construir propuestas
transformadoras desde la experiencia mediante una reflexion critica

consideradas socialmente para que puedan ser plasmadas en proyectos

1.1.3 Buenas Practicas de Manufactura.

Son los principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion

de alimentos para consumo humano.

La Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria, Ministerio de
Salud Publica. En su Resolucion ARCSA-DE-002-2016-GGG.Ecuador

menciona: (Agencia Nacional de Regulacion, 2016)

» La Ley Organica de Salud en su articulo 131, manda que: “El
cumplimiento de las normas de Buenas Practicas de Manufactura sera

controlado y certificado por la Autoridad Sanitaria Nacional.



» La Ley Organica de Salud en su articulo 142 ,estipula que: La entidad
competente de la autoridad sanitaria nacional realizara periédicamente
inspecciones a los establecimientos y controles posnotificacion de todos
los productos sujetos a notificacion o registro sanitario, a fin de verificar
que se mantenga las condiciones que permitieron su otorgamiento,
mediante toma de muestras para analisis de control de calidad e
inocuidad, sea en los lugares de fabricacién, almacenamiento,

transporte, distribucién o expendio.”

El Reglamento de Buenas Practicas para alimentos procesados. En su Decreto
Ejecutivo 3253, Registro Oficial 696 de 4 de Noviembre del 2002 menciona:

( Gustavo Noboa Bejarano, 2002)

» Art 11 Toda planta procesadora de alimentos debe implementar un plan
de capacitacién continuo y permanente para todo el personal sobre la
base de Buenas Practicas de Manufactura, a fin de asegurar su
adaptacién a las tareas asignadas. Esta capacitacion esta bajo la
responsabilidad de la empresa y podra ser efectuada por ésta, o por
personas naturales o juridicas competentes. Deben existir programas de
entrenamiento especificos, que incluyan normas, procedimientos vy
precauciones a tomar, para el personal que labore dentro de las

diferentes areas.

» Art. 27.La organizacion de la produccion debe ser concebida de tal
manera que el alimento fabricado cumpla con las normas establecidas
en las especificaciones correspondientes; que el conjunto de técnicas y
procedimientos previstos, se apliquen correctamente y que se evite toda
omision, contaminacién, error o confusiéon en el transcurso de las

diversas operaciones.

> Art. 28. La elaboracion de un alimento debe efectuarse segun
procedimientos validados, en locales apropiados, con areas y equipos

limpios y adecuados, con personal competente, con materias primas y



materiales conforme a las especificaciones, segun criterios definidos,
registrando en el documento de fabricacion todas las operaciones
efectuadas, incluidos los puntos criticos de control donde fuere el caso,

asi como las observaciones y advertencias

1.1.4 Calidad del Producto.

Los siguientes autores conocidos como los maestros de la calidad la

definen como:

» Joseph M. Juran “La calidad consiste en aquellas caracteristicas del
producto que se basan en las necesidades de los clientes y que por eso

brindan satisfaccion del producto.” (Juran, 1996, pag. 11)

> lIshikawa define la calidad como “Desarrollar, disefiar, manufacturar y
mantener un producto de calidad que sea el mas econdmico, el util y

siempre satisfactorio para el consumidor” (Ishikawa, 1986, pag. 52)

> Philip B Crosby “Calidad es conformidad con los requerimientos. Los
requerimientos tienen que estar claramente establecidos para que no
haya malentendidos; las mediciones deben ser tomadas continuamente
para determinar conformidad con esos requerimientos; la no
conformidad detectada es una ausencia de calidad” (Summers, 2006,

pag. 30)

> W. Edwards Deming “Calidad debe definirse en términos de

satisfaccion del cliente (Summers, 2006, pag. 18)

» La Norma Internacional 1SO 9000:2005 define a la calidad como “El
grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los
requisitos.” (ISO 9000, 2005)



1.1.5 Control de Calidad.

» La Norma Internacional ISO 9000:2005 Un sistema de control de calidad
se refiere a un sistema de gestion para dirigir y controlar una

organizacion con respecto a la calidad. (ISO 9000, 2005)

» Juran promueve la delegacion del control a los mas bajos niveles
posibles en la organizacion, cediendo la responsabilidad del autocontrol
a los trabajadores. También promueve la capacitacion de los
trabajadores en la busqueda de informacién y su andlisis, a fin de
permitirles tomar decisiones sobre la base de los hechos.
Segun Joseph M. Juran Este proceso administrativo consiste en las

siguientes etapas: (Pablo Giugni, 2009)

1. Evaluar el desempenio actual del proceso.
2. Comparar el desempefo actual con las metas de calidad (real
frente estandar)

3. Actuar sobre la diferencia.

» Ishikawa define el Control de calidad es hacer lo que se debe hacer en
todas las industrias. El control de calidad que no muestra resultados no

es control de calidad. (Ishikawa, 1986, pag. 15)

1.1.6 Control.

» El control es una funcion administrativa: es la fase del proceso
administrativo que mide y evalua el desempefio y toma la accion
correctiva cuando se necesita. De este modo, el control es un proceso
esencialmente regulador, para que el control sea efectivo debe
desarrollarse como una unidad y aplicarse en todo tiempo a la empresa,
pudiendo clasificarse en: Control Preliminar, Control concurrente, Control
posterior. El control se apoya en la comprobacion, fiscalizacién e

inspeccion de las variables organizativas para descubrir desviaciones



reales o potenciales que influyen o pueden llegar a influir sobre los
objetivos de la empresa (Moreno, 2010)

1.1.7 Evaluacién Organoléptica.

» El Instituto de Alimentos de EEUU (IFT) la define como “ La disciplina
cientifica utilizada para evocar, medir, analizar e interpretar las
reacciones a aquellas caracteristicas de alimentos y otras sustancias
que son percibidas por los sentidos de la vista, olfato, gusto, tacto, oido”:
(Stone & Sidel, 2004)

» En casi todas las circunstancias en que se someten los productos
pesqueros a evaluacion sensorial, se adopta una decisidon sobre los lotes
de pescado, por ejemplo, la aceptacion o rechazo de una consignacién
de productos importados y la clasificacion de partidas de pescado en un
mercado segun su grado de frescura. La decisibn se adoptara
basandose en el examen de una muestra tomada del lote en cuestion,
de conformidad con las directrices que suelen especificar la forma de

tomar la muestra.

Cuando se toma una muestra para examinarla, el inspector debe
asegurarse de que los procedimientos utilizados para tomarla y la
subsiguiente manipulacion de la muestra no afecten materialmente a sus

propiedades sensoriales.

El inspector debera comprobar que la muestra esté debidamente
empaquetada y, cuando sea necesario, que la temperatura esté
controlada, antes de enviarla al laboratorio de inspeccion. Si la muestra
no esta supervisada por funcionarios durante el transporte, el inspector

debera asegurarse de que no se estropee durante el viaje.

Las muestras deberan almacenarse en condiciones adecuadas. Sin
embargo, los productos frescos y los productos refrigerados deberan

examinarse el mismo dia en que se reciban. (FAO, 1999)



1.1.8 HACCP.

Hazard Analysis and Critical Control Points, registra y describe todas las
medidas para un control de calidad sistematico y consciente de los riesgos en

todas las etapas de la produccion.

» La Academia Nacional de Ciencias de los Estados Unidos (1985)
Recomendd que las plantas elaboradoras de alimentos adoptaran la
metodologia del HACCP con el fin de garantizar su inocuidad , mas
recientemente numerosos grupos , entre ellos la Comision Internacional
para la Definicion de las Caracteristicas Microbioldgicas de los Alimentos
(ICMSF) y la Internacional Association of Milk, Food and Environmental
Sanitarias (IAMFES),han recomendado la aplicaciéon extensiva del
HACCP para la gestion de la inocuidad de los alimentos. (FAO, 2002)

1.1.9Términos y Definiciones
(FAO, Manual sobre la aplicacion del sistema de analisis de peligros y
puntos criticos de control)
» Anadlisis de peligro: Proceso de recopilacion y evaluacion de la
informacion sobre los peligros y las condiciones que lo originan para

decidir cuales son importantes con relacion a la inocuidad de los

alimentos y, por tanto, planteados en el plan del sistema de APPCC.

» Desviacién: Situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

> Diagrama de flujo: Representacion sistematica de la secuencia de
fases u operaciones llevadas a cabo en la produccion o elaboraciéon de

un determinado producto alimenticio.

» Fase: Cualquier punto, procedimiento, operaciéon o fase de la cadena
alimentaria, incluidas las materias primas, desde la produccion primaria

hasta el consumo final.
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Limite Critico: Criterio que separa lo aceptable de lo no aceptable,

cuando se vigila un punto critico de control.

Medidas Correctoras: Medidas que hay que adoptar cuando los

resultados de la vigilancia en los PCC indican un control deficiente.

Peligro: Agente bioldégico, quimico o fisico presente en el alimento, o
bien la condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto

adverso para la salud.

Peligro fisico: Son objetos extrainos que accidentalmente caen al
producto y que pueden causar dainos en el consumidor tales como

lesiones en la boca, tubo digestivo, dientes.

Peligro microbiolégico. Se basa en la presencia o la cantidad de
microorganismos, parasitos o en la cantidad de sus toxinas por unidad

de lote que pueden alterar la inocuidad del producto.

Peligro quimico: Son toda sustancia tal como productos quimicos,
pesticidas, aditivos alimentarios que en exceso sean toxicos que por

accidente pueden llegar a contaminar el pescado.

Plan HACCP: documento preparado en conformidad con los principios
del sistema HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el control
de los peligros que resulta significativo para la inocuidad de los

alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado.

Punto critico de control (PCC): fase en la que puede aplicarse un
control y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado

con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Verificaciéon: aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otra
evaluaciones, ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento
del plan HACCP.
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1.2 Marco Legal

1.2.1 Proceso de titulacion

El fundamento legal para este trabajo se ha tomado del Reglamento De
Régimen Académico Interno De La ULEAM, que en su articulo 17.- PROCESO
DE TITULACION, expresa lo siguiente:

El estudiante habiendo aprobado todas las meterias para poder titularse debera
rendir un examen de grado o presentar un trabajo final de titulacion. El
estudiante escogera la modalidad de dicho trabajo. El trabajo de titulacion es el
resultado investigativo en el cual el estudiante demostrara los conocimientos

adquiridos en el proceso de aprendizaje.

Se consideran trabajos de titulacion, los siguientes: 1. Examen de grado o de
fin de carrera, 2. Proyectos de investigacion, 3. Proyectos integradores, 4.
Ensayos o articulos académicos, 5. Etnografias, 6. Sistematizacion de
experiencias practicas de investigacion y/o intervencién, 7. Analisis de casos, 8.
Estudios comparados, 9. Propuestas metodolégicas, 10. Propuestas
tecnoldgicas, 11. Productos o presentaciones artisticas, 12. Dispositivos
tecnoldgicos, 13. Modelos de negocios, 14. Emprendimientos, 15. Proyectos

técnicos, 16. Trabajos experimentales.

El vicerrectorado académico en coordinacion con cada consejo de facultad
debera estableces tres modalidades de titulacién de las dieciséis modalidades

mencionadas, acordes al nivel de complejidad de cada facultad.

Cualquiera sea la eleccién del estudiante para su titulacion, debera cumplir con
las 400 horas asignadas en el Plan Curricular para la Unidad de Titulacion, la
cual se ubicara preferentemente en los dos ultimos periodos académicos de la

Carrera.
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La calificacion final de titulacion del estudiante, se calculara de la siguiente
manera: el 70% corresponde al promedio de calificaciones obtenidas por el
estudiante a lo largo de toda su carrera; el 15% a la nota del tutor del trabajo
final de titulacion, y el restante 15%, divido a partes iguales entre los tres

miembros del tribunal de calificacidon de este trabajo.

En caso de que un estudiante no presente su trabajo final de titulacion en el
plazo estipulado en este Reglamento, incluida su extensién, o lo repruebe,
debera matricularse en el ultimo semestre y reiniciar otra vez el proceso de
titulacion, tomando unicamente las asignaturas correspondientes a la Unidad
de titulacion; debiendo seleccionar una nueva modalidad de titulacion diferente
a la que escogio en la primera oportunidad. Igual procedimiento se aplicara a
los estudiantes que hayan escogido la modalidad de examen de grado o de fin
de carrera y reprueben el examen de gracia.

(Reglamento de régimen interno de la ULEAM, art. 17, 2014)
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CAPITULOIII

2.1. Presentacion de la Organizacion.

Razén Social: Productos Perecibles y Mariscos PROPEMAR
Direccién: Via Manta-Montecristi Km 8 %2 s/n
Teléfono: (5935) 2318588 - 2318363 - 2318367

Actividad econémica: PROPEMAR S.A pertenece al sector industrial

pesquero, su actividad principal es la produccién de pesca fresca congelada.
2.1.1 Misién

Nuestra mision es la de impulsar, promover y desarrollar actividad pesquera en
las fases de procesamientos y comercializacion de productos del mar,
satisfacer de manera permanente las necesidades y expectativas de nuestros
clientes, desarrollandonos a la vanguardia de los mercados con los que
trabajamos, asumiendo propdésitos y restos con humildad y responsabilidad en

procura de

Obtener beneficios que satisfagan a nuestros inversionistas, y colaboradores

de la empresa internos y externos. (Propemar, 2013)
2.1.2 Vision

Se plantea como Visidon de futuro ser el referente por la calidad de producto,
por su filosofia social, y proteccion del medio ambiente. Ocupar la posicion de
liderazgo y ser punto de referencia al que miran los productores, las empresas,

los consumidores. (Propemar, 2013)
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2.1.3 ORGANIGRAMA DE LA ORGANIZACION
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2.2 Contexto de la experiencia

2.2.1. Presentacion del problema en estudio

PROPEMAR S.A es una empresa mediana que se encuentra en desarrollo, con
poca capacidad técnica e instalaciones inadecuadas, la existencia de elevados
agentes de riesgos (fisicos o quimicos y bioldgicos) en la produccidon son de
preocupacion, ya que existen las enfermedades transmitidas por alimentos
(ETAS) que son de origen bacteriano contaminados con toxinas, que pueden
ocasionar perdida del buen nombre de la empresa, dando como resultado

pérdidas millonarias en ingresos.

Los programas con los que cuenta la empresa son BPM (Buenas Practicas de
Manufactura) y los POES (procedimientos operacionales estandarizados de
saneamiento.). Existe la necesidad de tener un sistema de analisis de peligros
y puntos criticos de control que ayuden a brindar un producto de alta calidad y
con una buena seguridad alimentaria debido a que normativas internacionales

son cada vez mas exigentes para productos alimenticios.

2.2.2 Alcance

CAMPO: Sector Pesquero (Pesca fresca congelada)

AREA: Procesamiento del pez dorado

EJE EMBLEMATICO: Disefio del plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control (HACCP).

ESPACIO/UBICACION: Empresa PROPEMAR S.A localizada en la ciudad de
Manta Via Manta —Montecristi km 8 72 s /n.

TIEMPO: Desde el 8/08/2011 al 29/12/2011.
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2.2.3 Contexto institucional

El presente trabajo consiste en el desarrollo de una sistematizacion de
experiencias practicas, cuyo objetivo principal es describir la experiencia
practica del disefio de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control en el
procesamiento del Pez Dorado en la empresa Propemar s.a. en el periodo que
comprende desde el 08 de Agosto del 2011 hasta el 29 de Diciembre del 2011,
y acorde a lo realizado se toma en consideracion las aportaciones de las
asignaturas de Control de calidad , Control de la produccién, Ingenieria de
Procesos catedras impartidas durante los afnos de estudio en la Facultad de
Ingenieria Industrial. Para llevar a efecto el desarrollo de esta sistematizacion
de experiencias se utilizé las metodologias de investigacion de campo,
documental y bibliograficas, adicional a esto el recurso humano, econémico y el
tiempo necesario para realizar el trabajo, el mismo que tuvo un periodo de

duracioén de tres cuatro meses.

2.2.3.1 Equipo de Intervencién

En la intervencion del desarrollo del trabajo constan:

> Autores: El estudiante quien realizo la reflexion critica de la experiencia
vivida, responsable principal del trabajo, involucrados principales
constan el Jefe de Control de calidad y el Jefe de Produccién con

quienes se interactud durante el proceso.

> Promotores: Esta investigacion es promovida por la Facultad de
Ingenieria Industrial de la ULEAM con la finalidad de comprobar el grado
de ensenanza-aprendizaje del alumno-maestro para posteriormente
realizar una retroalimentacion de los conocimientos impartidos de
acuerdo a las necesidades de los egresados, y la intervencion del tutor,
el Ing. Angel Moreira quien fue una pieza importante en el desarrollo del

mismo.
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2.3 Objetivos de la sistematizacion:

2.3.1 Objetivo general:

» Sistematizar las experiencias practicas del Disefio de un plan de Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control para incrementar la calidad en el
procesamiento del pez dorado en la produccion de filetes y H/G (sin

cabeza y sin cola) de la empresa pesquera PROPEMAR S.A.

2.3.2 Objetivos especificos

» Desarrollar un marco teoérico que sirva de sustento al proceso
investigativo del plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
para el procesamiento del pez dorado.

» Describir la experiencia practica del Diseiio de un plan de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control en el procesamiento del pez
dorado para la produccion de filetes y H/G (sin cabeza y sin cola) en el
periodo 8/08/2011 al 29/12/2011 en la empresa pesquera PROPEMAR
S.A.

» Presentar las principales conclusiones y recomendaciones, de la

experiencia realizada.
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2.4 Marco de Referencia Teérico —Conceptual.

(Pan American Health Organization, World Health Org, 2016)
Historia Del Sistema HACCP

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) se
relaciona especificamente con la produccion de alimentos inocuos y, segun la
FAO, es "un abordaje preventivo y sistematico dirigido a la prevencion y control
de peligros biolégicos, quimicos y fisicos, por medio de anticipacion y

prevencion, en lugar de inspeccion y pruebas en productos finales".

El sistema HACCP se basa en una serie de etapas interrelacionadas,
inherentes al procesamiento industrial de alimentos, que se aplican a todos los
segmentos y eslabones de la cadena productiva, desde la produccion primaria
hasta el consumo del alimento. Tiene como base o punto de partida la
identificacion de los peligros potenciales para la inocuidad del alimento y las

medidas de control de dichos peligros.

El primer acontecimiento que dio origen al sistema HACCP esta asociado a
W.E. Deming, y sus teorias de gerencia de calidad, se consideran la principal
causa de los cambios en la calidad de los productos japoneses, en los afnos 50.
El Dr. Deming y otros profesionales desarrollaron el sistema de gerencia de la
calidad total (total quality management- TQM), que aborda un sistema que tiene
como objetivo la fabricacion, y que puede mejorar la calidad y reducir los

costos.

El segundo acontecimiento - y el principal - fue el desarrollo del concepto de
HACCP. En la década de 1960, la Pillsbury Company, el Ejército de los
Estados Unidos y la Administracion Espacial y de la Aeronautica (NASA)
desarrollaron un programa para la produccién de alimentos inocuos para el
programa espacial americano. Considerando las enfermedades que podrian
afectar a los astronautas, se juzgé como mas importantes aquellas asociadas a
las fuentes alimentarias. Asi, la Pillsbury Company introdujo y adopto el
sistema HACCP para garantizar mas seguridad, mientras reducia el numero de

pruebas e inspecciones al producto final.
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El sistema HACCP permitié controlar el proceso, acompanando el sistema de
procesamiento de la manera mas detallada posible, utilizando controles en las
operaciones, y/o técnicas de monitoreo continuo en los puntos criticos de

control.

La Pillsbury Company presento el sistema HACCP en 1971, en una conferencia
sobre inocuidad de alimentos en los Estados Unidos, y el sistema después
sirvié de base para que la FDA (Administracion de Alimentos y Medicamentos)
desarrollara normas legales para la produccién de alimentos enlatados de baja

acidez.

En 1973, la Pillsbury Company publico el primer documento detallando la
técnica del sistema HACCP, Food Safety through the Hazard Analysis and
Critical Control Point System, usado como referencia para entrenamiento de

inspectores de la FDA.

En 1985, la Academia Nacional de Ciencias de los EUA, contestando a las
agencias de control y fiscalizacion de alimentos, recomendoé el uso del sistema

HACCP en los programas de control de alimentos.

En 1988, la Comision Internacional para Especificaciones Microbiolégicas en
Alimentos (ICMSF) publico un libro que sugeria el sistema HACCP como base

para el control de calidad, desde el punto de vista microbiolégico.

La Comisidon del Codex Alimentarius incorporé el Sistema HACCP (ALINORM
93/132, Appendix Il) en su vigésima reunidén en Ginebra, Suiza, del 28 de junio
al 7 de julio de 1993. El Cddigo de Practicas Internacionales Recomendadas -
Principios Generales de Higiene Alimentaria [CAC/RCP 1-1969, Rev. 3 (1997)],
revisado y adicionado del Anexo "Directrices para la Aplicacion del Sistema
HACCP", fue adoptado por la Comision del Codex Alimentarius, en su vigésima

segunda reunion, en junio de 1997.

(Patricia Rosas y Genara Reyes, 2009): “Disefio de un plan HACCP en el
procesamiento de industria de sardinas congeladas.” Boca del Rio, Estado

Nueva Esparta, Venezuela: Universidad de Oriente.
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El Analisis de Peligros y Puntos de Control Criticos (HACCP) es un sistema
para identificar, evaluar y controlar los peligros relacionados con produccion,
procesamiento, distribucién y consumo a fin de obtener alimentos inocuos. El
objetivo de esta investigacidon fue disefiar un plan HACCP para implementarlo
en la linea de sardina (Sardinella aurita) entera congelada. La metodologia se
basé en la evaluacion del cumplimiento de los programas pre- requisitos
(POES/BPF en estudio previo), aplicacion de los principios del HACCP vy la
secuencia de etapas establecidas por la norma venezolana COVENIN N° 3802.
Se efectuaron registros de tiempo y temperatura en cada etapa del proceso. Se
determind histamina mediante VERATOX®NEOGEN. Los resultados mostraron
que algunos lotes de sardinas llegaron a la planta con altos registros de tiempo-
temperatura, encontrandose hasta 5 ppm de histamina debido a abuso de
temperatura durante el transporte. Se propone un plan HACCP con el alcance,
seleccidon del equipo, descripcion del producto y su uso previsto, diagrama de
flujo del proceso, analisis de peligros, identificacion de PCC y limites criticos,
sistema de vigilancia, acciones correctivas, verificacion y registros. Los peligros
potenciales hallados fueron el crecimiento de patéogenos, presencia de
histamina y objetos fisicos en las sardinas. Las medidas de control de los PCC
se refieren al control de tiempo-temperatura durante el transporte y
procesamiento, vigilancia del suministro de hielo y de las condiciones de

saneamiento en el proceso

(Estudio FAO alimentacion y nutricion, 2009): Directrices para la inspeccion

del pescado basada en los riesgos. Roma.

Segun Huss et al.(2004), las principales causas de que las autoridades de
inspeccion del pescado rechazaran o retuvieran pescados o productos
pesqueros importados a la Union Europea (UE) entre 1999 y 2002 fueron la
presencia de residuos de productos quimicos y de medicamentos,
contaminantes microbianos, histamina y parasitos.

El Codigo de Conducta para la Pesca Responsable (CCPR) (FAO, 1995) de la
FAO, que establece que “La captura, manipulacion, procesamiento y
distribucion del pescado y de los productos pesqueros deberian realizarse de

forma que se mantenga el valor nutritivo, la calidad y la inocuidad de los
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productos, se reduzcan los desperdicios y sean minimos los efectos negativos
en el medio ambiente”, también ofrece orientacién sobre politicas en relacidon

con la importancia del pescado como alimento.

(La Alianza Nacional de HACCP para Mariscos y Pesca, 2011): Fish and
Fishery Products Hazards and Controls Guidance [Orientacién de controles y

peligros de los productos pesqueros y piscicolas].

La Norma Seafood HACCP (Norma HACCP para mariscos y pescados) exige
que todos los procesadores de mariscos y pescados lleven a cabo, o hagan
que se lleve a cabo, un analisis de peligros para determinar si es probable que
se presenten peligros en la seguridad de los alimentos en sus productos y las
medidas preventivas que un procesador puede aplicar para controlar esos
peligros (21 CFR 123.6(a))

(Roberto Carro Paz;Daniel Gonzalez Gomez, 2012): Normas HACCP.
Sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control. (Documento

inédito) Argentina: Universidad Nacional de Mar del Plata.

“Los alimentos no discriminan a ningun consumidor”. En esta afirmacion radica
la importancia de producir alimentos sanos, nutritivos y agradables. Ante el
proceso de globalizacion actual, la industria alimenticia se encuentra
condicionada a modificar su actitud hacia el mercado y es alli donde surge la
calidad como un elemento de distincion de los productos. La calidad de este
tipo de productos esta determinada por el cumplimiento de los requisitos
legales y comerciales, la satisfaccion del consumidor y la produccion en un

ciclo de mejora continua.”
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2.5 Metodologia de la Sistematizacion.

Enfoque

Basados en los criterios de Roberto Sampieri el presente trabajo tiene un
enfoque cualitativo porque busca obtener resultados de calidad sobre un
problema, plasmado mediante una sistematizacion de experiencias practicas
de un plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control HACCP, busca

un cambio de actitud y propone acciones en busca de su solucién.

2.5.1 Modalidad Basica de la Investigacion.
> Investigacion Bibliografica.

Se realiza una investigacion bibliografica para obtener informacion ya existente
relacionada con el tema a tratarse, se recopila conceptualizacién y criterios de

diversos autores que sirve como sustento cientifico del proyecto investigativo.

> Investigacion de Campo.
Se aplica la investigacion de campo ya que se dirige al lugar de los hechos
para obtener datos reales acerca del problema y asi poder proponer un sistema

optimo que de la solucién a los problemas encontrados.

2.5.2 Tipo de investigacion

> Investigacion Descriptiva.

Se aplica la investigacion descriptiva porque se especifica las propiedades
importantes de personas, procesos y se evaluan diversos aspectos del

problema.
> Investigacion Explicativa.

Se aplica la investigacion explicativa porque se establece la relacion de una

variable con la otra y la incidencia que tienen en la solucién del problema.
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2.5.3 Poblacién de estudio

Procesamiento del pez dorado en sus presentaciones filetes y H/G (sin cola y
sin visceras) en la empresa Propemar S.A localizada en la ciudad de Manta.
(Via Manta —Montecristi km 8 72 s /n)

2.5.4 Registrar, seleccionar, ordenar y procesar la informacién relevante.
Reconstruccion historica de la practica PROFESIONAL.

Para la elaboracién del trabajo se utilizaron los siguientes instrumentos
» Fuentes documentales
» El archivo

> Observacion

2.6 Problematizar, analizar e interpretar la informacion.
2.6.1. Hipétesis

La formacion académica recibida en la facultad de ingenieria industria facilito el
desarrollo de la sistematizacion de la experiencia practica en el disefio de un

plan HACCP para el proceso del pez dorado en la empresa Propemar s.a.

2.6.2 Determinacion de las variables

La variable dependiente e independiente es:

2.6.2.1 Variable independiente: La formacion académica recibida en la

facultad de ingenieria industrial.

2.6.2.2 Variable dependiente: Sistematizacion de la experiencia practica en el
disefio de un plan HACCP para el proceso del pez dorado en la empresa

Propemar S.A.

2.6.3 Problematizacion de la Reconstruccion de la experiencia
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CUADRO # 1

De la Experiencia

De mi conocimiento de

la experiencia

Supuestos tedricos

Qué supuestos
teoricos, formas de
pensamiento (sus
caracteristicas y
consecuencias),
constituyeron la
experiencia.

La formacion académica
recibida en la Facultad
de Ingenieria Industrial
de la ULEAM a través
de la practica pre-
profesional acelero la
formacion  profesional,
posibilitando la
aplicacion practica de
las competencias,
como pasante se
adquirio  actitudes de
trabajo  sistematizado,
se desarrollo la
conciencia  productiva,
se valid6 el proceso de
ensefanza -
aprendizaje, se entreno
en lo referido a las
relaciones humanas vy
se entrend en el
ejercicio del sentido

critico, la observacion y

Coémo Ila formaciéon
profesional esta
influyendo el
conocimiento de |la
experiencia.

La Facultad de Ingenieria
Industrial incluye en su
pensum de estudio
pasantias de acuerdo a
las materias operativas de
la carrera, atraves de las
mismas impulsa el ingreso
de los estudiantes a la

actividad laboral.

En la sistematizacion de
experiencias practicas de
un analisis de peligros y
puntos criticos de control
se tomaron conocimientos
de las materias de control
de calidad, control de la
produccion, ingenieria de
procesos con un aporte
considerable  para el
desarrollo de la

experiencia vivida.
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comunicacion de ideas y

experiencias adquiridas

permitieron el
conocimiento de
filosofias,

organizaciones y

funcionamiento de la

empresas en general.

Experiencias

acumuladas

Sobre qué sentido

comun se ha
constituido la
experiencia. Cuales
han sido los
significados mas

atribuidos en ella.

En la experiencia vivida
fue significativo poner
en practica las
habilidades y destrezas
aprendidas en el aula de
clases como la
importancia en la
calidad del producto, el
empleo de BPM en los
procesos y la
importancia de que toda
empresa de alimentos
debe contar con un
analisis de peligros vy
puntos criticos de

control.

Cuales son los
principales valores para
juzgar la experiencia
ocurrida.

Los valores aprendidos en
la carrera de Ingenieria
Industrial , fueron
aplicados a la experiencia

vivida como son :

v" Puntualidad

v" Responsabilidad
v" Honestidad

v' Equidad

NOTA: Este cuadro representa la problematizacion del proyecto, dando a

conocer el sentido he importancia de la experiencia vivida y lo aprendido.
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2.7. Reconstruccion de la experiencia (recuperacion de proceso vivido)

CUADRO # 2

COMPONENTES

DESCRIPCION

Cuales eran los objetivos a

Cumplir con el requisito para obtener el
titulo.

Sistematizar la experiencia vivida en la
empresa Propemar sobre el disefio de
un plan de analisis de peligros y puntos
criticos de control.

Apoyar al departamento de control de
calidad, en el disefio de un sistema de
Anadlisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control HACCP.

El objetivo principal del departamento
de control de calidad eran asegurarse
que el producto de la empresa cumpla

con los requisitos internos y externos.

momento de iniciar la
experiencia
Cémo fue alcanzado, qué
actividades y procesos

concretizaron lo planificado

Seleccionar como modelo de titulaciéon
la sistematizacion de experiencias
practicas, presentar el tema a consejo
de facultad,

aprobacion del tema,

designacion del tutor o director,
desarrollo de la sistematizacion.

La empresa Propemar s.a. en el ano
2011 abrio sus puertas al pasante en el
departamento de control de calidad, se
le designaron tareas relacionadas a un
plan de analisis de peligros y puntos

criticos de control que la empresa
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deseaba implementar.

La sistematizacion se realizd en base a
la practica vivida y la informacion
recabada de las materias operativas
impartidas en la facultad en el siguiente
horario:

Entrada: 7:30 am

Salida: 14:45 pm

Las actividades realizadas fueron:

>
>

Se establecié el Equipo HACCP.

Se revisaron los 12 pasos del CODEX
ALIMENTARIUS que contiene los 7
principios del HACCP.

Se establecio el flujo del proceso y se
validé en situ el mismo.

se realizd6 el Analisis de Peligro en
cada etapa del proceso estableciendo
las acciones preventivas.

Se determinaron los puntos criticos y
se establecieron los limites criticos
junto con los procesos de monitoreo.
Se revisaron las fichas técnicas de los
equipos, se verificacidon los puntos
criticos, y se verificaron calibraciones
de equipos.

Se hicieron analisis de otros
contaminantes y se realizaron las
capacitaciones al personal sobre el
sistema HACCP.

Qué momentos importantes tuvo
la experiencia (cronologia de los

acontecimientos)

08/08/2011 Realizacion de los analisis
de histamina, analisis de sal, analisis
de dureza y analisis de cloro.

12/09/2011 Formar parte del disefio
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del plan de analisis de peligros vy
puntos criticos de control de la especie
pez dorado en sus dos presentaciones
filetes y h/g.

04/10/2011 Tener acceso a todas las
areas de produccion para poder
recabar la informacion en situ para el
disefio del haccp.

29/12/2011

poner en practica la teoria impartida en

Satisfaccion propia de

clases y obtener la practica necesaria

para el desenvolvimiento correcto en

una actividad similar en un futuro.

NOTA: Este cuadro muestra la reconstruccion de la experiencia, dando a

conocer los objetivos al iniciar la practica y hechos relevantes de la experiencia

vivida.

2.7.1 Relacién de la practica con los logros de aprendizaje dentro de la
FACII.

La relacion de la practica directa con los logros de aprendizaje de la Facultad
de Ingenieria industrial se centra en que la ingenieria industrial tiene sus
cimientos en cualquier sistema de produccion, el ingeniero industrial analiza y
especifica conocimientos integrados de las personas, maquinas, y recursos
para crear sistemas eficientes y eficaces que produzcan servicios beneficiosos

integrados al buen vivir de la sociedad.

La experiencia practica ha ensefado que los ingenieros industriales trabajan
generalmente con las herramientas que acentuan los andlisis y disefios de los

sistemas y procesos.
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2.7.2. Descripcion sustentada de cada una de las actividades
2.7.2.1 Describa las actividades que efectué en el centro de practicas

Las actividades realizadas para la elaboracion del disefio del Plan HACCP para
la produccién del pez dorado en sus presentaciones H/G y Filetes se presentan

a continuacion:

1. Se establecié el equipo HACCP. El equipo quedo constituido por las
siguientes funciones.
v' Gerente General.
v' Jefe de Recursos Humanos.
v Jefe de Control de Calidad.(Coordinador del grupo HACCP)
v Jefe de Produccion.
v Jefe de Mantenimiento.
Se establecid el flujo del proceso y se valido en situ el mismo.
Se realizé el Analisis de Peligro en cada etapa del proceso ,
Se realizé analisis de otros contaminantes.

Se estableciendo las acciones preventivas de los peligros encontrados

© o kNN

Se determinaron los puntos criticos los cuales estan en el area de
recepcion de materia prima, almacenamiento en camara y empaque de
producto.

7. se establecieron los limites criticos junto con los procesos de monitoreo.
2.7.2.2 ;Con qué asignatura se relaciona, por qué?

Las actividades realizadas en las practicas se relacionan a las materias de
control de calidad, control de la produccion e ingenieria de procesos porque
sus bases se fundamentan en la planeacion y control de operaciones, disefio y
mejoras de procesos, sistemas de gestidn integral, calidad, en la innovacion de
productos, procesos y sistemas, mejorando resultados y satisfaciendo las

necesidades de grupos de interés dentro de una empresa.
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2.7.2.3 s Cual es el sustento teérico?

El sustento tedrico son los conceptos ya antes citados, tales como:

» BPM (Buenas Practica de Manufactura) que nos dice que son los
principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte y
distribucion de alimentos para consumo humano.

» Un Plan HACCP que describe todas las medidas para un control de
calidad sistematico y consciente de los riesgos en todas las etapas de la
produccion.

» La evaluacion organoléptica que indica que es la disciplina cientifica
utilizada para evocar, medir, analizar e interpretar las reacciones a
aquellas caracteristicas de alimentos y otras sustancias que son

percibidas por los sentidos de la vista, olfato, gusto, tacto, oido”:

Este sustento teorice nos explica de manera clara y rapida la teoria que el autor

debio aplicar en sus practicas pre-profesionales.

2.7.2.4 ;Cual es el sustento legal de realizar esta actividad?

La aplicacion del Sistema HACCP en la Micro y Pequefia Empresa Alimentaria
(MYPES), se hara progresivamente y mediante una norma especial aprobada
por Decreto Supremo refrendado por el Ministro de Salud y el Viceministro de
Industrias de PRODUCE, conforme a lo establecido en la Sétima Disposicion
Complementaria, Transitoria y Final del Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas aprobado por DS 007-98 SA y se establece
un plazo de seis meses (06) contados a partir de la publicacion de la presente
norma para la expedicion de la “Norma Sanitaria sobre los procedimientos de
incorporacion al Sistema HACCP de la Micro y Pequefia Empresa Alimentaria
(MYPES)”

2.7.2.5 ¢ En qué se diferencia la actividad de lo aprendido?

La diferencia de la actividad que el pasante desarrollo dentro del campo de la

practica fue poco significativa debido a que las actividades realizadas en la
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empresa Propemar fueron impartidas teéricamente en el tiempo de estudio por

los catedraticos de la facultad de Ingenieria Industrial.

2.8. Anilisis e interpretacion (Las reflexiones de fondo: ¢ Por qué pasé lo

que paso6?)

CUADRO # 3 ANALISIS DEL PROCESO

Del conocimiento de la

experiencia

Del conocimiento de la

experiencia

Coémo se integra al
conocimiento de la

realidad.

Como mi formacion profesional
esta influyendo en el

conocimiento de la experiencia.

La de

Industrial a través de la pasantia

Facultad Ingenieria
acelero la formacién profesional
del estudiante, posibilitando la
de

competencias. Al mismo tiempo

aplicacion  practica las
ayudo a facilitar el pasaje de la
vida estudiantil a la vida laboral,

disminuyendo su impacto.

de

la Carrera

¢La formacion
estudiante de
de

sirve para comprender la

Ingenieria  Industrial

realidad actual?

Existe una proximidad a la
realidad de los modelos
que se aprenden, lo cual
da seguridad a la hora de
tomar decisiones.

La carrera de Ingenieria
Industrial, mediante Ia
investigacion y consultoria
en los campos de control
de la produccion, control

de la calidad, higiene y

salud ocupacional,
seguridad  industrial e
investigaciones de
operaciones, propone al
mejoramiento en el
desempeno de las

¢A través de la formacion
como Estudiante en la
de

Carrera Ingenieria

Industrial permite
comprender la experiencia
que se sistematiza? ;Qué
no se puede comprender?

¢ Por qué?

La facultad de Ingenieria
Industrial se encarga de la
formacion profesional, la
investigacion y la
asistencia en diversas
areas de la ingenieria lo
que conllevo al estudiante
a comprender, sistematizar

y plasmar un informe en el

que se recopilan datos
importantes de la
experiencia.
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organizaciones.

Cuales son los

valores para juzgar

experiencia ocurrida

v" Puntualidad.

v" Responsabilidad.
v" Honestidad.

v' Equidad.

principales

la

¢, Qué marco de ideas o

nociones previas han
servido para explicar la

realidad?

Para explicar la realidad
de este proyecto se
elabord un marco teorico y
un marco legal, se
tomaron referencias de
conceptos relacionados a
un sistema HACCP, asi
mismo todos los conceptos
adquiridos en la formacion
académica, que sustentan

lo expresado en el informe.

¢;Qué  opiniones  han

condicionado las ideas

sobre la experiencia?
No existieron opiniones
que  condicionaran el
desarrollo de la
experiencia, los directivos
de la empresa brindaron
confianza y credibilidad al
momento de  recoger
informacion de sustento
para el del
disefno del plan HACCP

dentro de la empresa.

desarrollo

Qué objetivos se persigue para

sistematizar la experiencia

Los objetivos que se persiguen

Al momento de sistematizar la

experiencia son :

» Cumplir con el requisito

para obtener el titulo.

> Sistematizar

la

experiencia vivida en la

empresa Propemar sobre

el diseno de un plan de

analisis de peligros vy

¢, Qué se pretende realizar
con la sistematizacion?

LA
satisfacer a través de ella?

quién se busca

Con la sistematizacién se
pretende reconstruir la
experiencia practica vivida
en el disefo de un plan
HACCP en el proceso del
pez dorado en la empresa
Propemar , ordenandola
de manera cronologica y

organizada con la finalidad

¢En qué medida los
intereses han dirigido la
reflexion sobre la

experiencia?

En términos generales, la
sistematizacion de |la
pasantia constituyo una
etapa en la que el autor

aprende de manera

intelectual a convivir con
otras personas y de
manera  profesional a

aumentar el intelecto en el
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puntos criticos de control.

» Apoyar al departamento
de control de calidad, en
el disefo de un sistema
de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de
Control HACCP.

de plasmarlo en un
informe que proporcione
valiosos conocimientos a

otras personas.

campo laboral y definir sus

limitaciones y destrezas.

NOTA: Se muestra la fase interpretativa sobre todo lo que se ha descrito y

reconstruido previamente de la experiencia.
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CAPITULO Il

Conclusiones y Recomendaciones

3.1 Conclusiones

» El proceso de las practicas, es una experiencia muy satisfactoria y

gratificante en nuestra formacién como futuros Ingenieros Industriales.

» El periodo de Practicas es parte fundamental en el desarrollo de la
carrera, sirviendo para conocer como se desarrolla el ingeniero en el

campo laboral y saber cuales son sus limitaciones y destrezas.

» Se consiguidé desarrollar la sistematizacion de la experiencia practica del
diseno del Plan HACCP en la produccion del pez dorado en sus
presentaciones H/G y Filetes en la empresa Propemar s.a en base a las
definiciones basicas de la carrera y del proceso en cuestion, con el
interés de brindar al cliente un producto inocuo, logrando incrementar la

calidad en el producto.

» Se logro identificar los Peligros y los Puntos Criticos de Control, los
cuales estan en el area de recepcion de materia prima, almacenamiento
en camara y empaque de producto para los cuales se tomaron medidas
correctivas, monitoreo, registros ademas de una verificacion semestral
del plan HACCP para controlar y evitar o mitigar los peligros que se
tienen en dichas etapas del proceso.

» Se puede asegurar que he cumplido con todas las perspectivas y

objetivos planteados resumiendo lo mas importante de esta experiencia

laboral.
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3.2 Recomendaciones.

A los Estudiantes

» Que cumplan con el pensum de estudio de la Facultad y realicen las
practicas ya que esto es una oportunidad que se nos brinda para adquirir

experiencias y enriquecer nuestros conocimientos.
A la Facultad de Ingenieria Industrial

» Que se fortalezca y mejore el proceso de practicas ya que esto es de
suma importancia para el conocimiento de los estudiantes en el ambito
laboral. Es necesario que se innove y se implemente una tecnologia de
punta completa en la universidad; sobre equipos, programas
informaticos y electrénicos los que utilizan actualmente las empresas,
para superar las limitaciones que los universitarios presentamos durante

la practica.
A la empresa Propemar s.a
» Incidir en el personal sobre las BPM (Buenas Practicas de Manufactura)

e Higiene Personal.

» Estar al dia en la investigacion en lo que se refiere al sistema HACCP,
tener actualizaciones del sistema, capacitacion continua e involucrar a

todo el personal de la empresa.
» Llevar un estricto control dentro de cada proceso, todo producto deberia

contener un historial para su investigacién en caso de que existiera la

desviacién en algun punto critico de control.
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ANEXOS

Anexo # 1 Procesamiento del pez mahi mahi

PEZ MAHI MAHI Control de Temperatura del
(Macho superior hembra inferior) Producto

Producto pesado Coche con Producto para ser
Almacenado en camara.

Corte H/G de Dorado. Filetes de pez dorado
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Embarque de producto pez dorado

40

Almacenamiento de Producto en
Precamara.



Anexo # 2 Diagrama del producto pez dorado o mahi mabhi.
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Anexo # 3 Descripcién e intencion del producto.

. Nombre comun y cientifico

Dorado ,Mahi-Mahi (Coryphaena hippurus)

. Procedencia

. Descripcién del producto final

. Utilizacién del producto

. Tipo de empaque

. Vida de anaquel estimada

. Consumidor

. Distribucién y almacenamiento

Océano Pacifico Oriental
H&G, filetes y porciones

Producto para ser cocinado antes de
consumir

Empacado en cajas de carton parafinadas
con Espumafén y gell pack
1 semana

Publico en general
Distribuyase empacado con Gell Pack
Y almacénese en refrigeracion 0°C
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Anexo #4 Analisis de puntos criticos de control

INGREDIENTE O | IDENTIFIQUE ¢HAY ALGUN JUSTIFIQUE SU | ;QUE MEDIDAS ¢ES ESTE
ETAPA DEL PELIGROS PELIGRO DECISION PREVENTIVAS PASO UN
PROCESO POTENCIALES | POTENCIAL SE PUEDEN PUNTO
SIGNIFICATIVO APLICAR PARA CRITICO DE
EN LA PREVENIR CONTROL?
SEGURIDAD DEL PELIGROS (SI/NO)
ALIMENTO? SIGNIFICATIVAS?
(SI/NO)
Destacan las | Estos patégenos
BIOLOGICO bacterias que se | pueden encontrarse en
Entre ellos se encuentran de | el pescado recién
pueden forma natural en el | capturado. Sin
diferenciar los medio acuatico: | embargo, no suelen
causados por especies patdgenas | constituir un  riesgo NO
microorganismos del género Vibrio, | importante porque
patégenos, Si Aeromonas y | estdn presentes en
bacterias , virus, y Plesiomonas, y en | unos niveles no muy
por parasitos el ambiente en | elevados.
general: Clostridium
botulinum tipo A vy
B, y Listeria
monocytogenes.
RECEPCION, Pesca se encuentre | La pesca que evidencie
CLASIFICACION Y QuIMICOS Si contaminada por | estar contaminada es
PESADO DEL combustible rechazada antes de
PESCADO ingresar a recepcion de
Combustibles planta NO
Por mala | Se realiza analisis a
Si refrigeracion cada lote que ingresa a PCC
HISTAMINA la planta y si se
encuentra con niveles
no permitidos sera
rechazada.
Metales pesados SI Puede causar dafio | Realizar analisis segun PCC
(mercurio) en el consumidor. protocolo
La pesca puede | Se realiza un enjuague
FISICO evidenciar residuos | en recepcién  para NO
SI por mal manejo en | eliminar tal riesgo por
Materiales B/P aspersion.
extrafios
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INGREDIENTE O IDENTIFIQUE ¢HAY ALGUN JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS ¢ES ESTE
ETAPA DEL PELIGROS PELIGRO DECISION PREVENTIVAS PASO UN
PROCESO POTENCIALES | POTENCIAL SE PUEDEN APLICAR | PUNTO
SIGNIFICATIVO EN PARA PREVENIR CRITICO DE
LA SEGURIDAD PELIGROS CONTROL?
DEL ALIMENTO? SIGNIFICATIVAS ? (SI/NO)
(SI/NO)
BIOLOGICO
Bacterias Si USO DE AGUA | Control de POES NO
Patégenas CONTAMINADA AGUA POTABLE
LAVADO QuIMICOS NO NO
Ninguno
FISICO NO NO
Ninguno
BIOLOGICO
Descomposicion Contaminacién del | Produccion en planta
del pescado por Si producto por el | propia
ALMACENAMIENTO accion hielo NO
EN CAMARA bacteriana
QuUIMICO Residuos de | Controlado por BPM vy
Residuos NO productos POES de Limpieza. NO
desinfectantes De limpieza
HISTAMINA Descomposicion del | Mantener los pescados
Sl producto por falta de | a una temperatura de 0 PCC
hielo a4.4°C
FISICO NO Controlado por BPM vy NO
Ninguno Poes Limpieza.
BIOLOGICO No existe contacto | Controlado por BPM vy
Aumento de NO directo entre la piel | POESS de higiene NO
bacterias del operario y | personal
PROCESO FRESCO | patégenas por producto (uso de
LIMPIEZA falta de higiene guantes)
Corte HG, Lonja, del personal
filete Porciones NO NO
QuimMmico
Ninguno
NO NO
FISICO
Ninguno
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INGREDIENTE O IDENTIFIQUE ¢HAY ALGUN JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS ¢ES ESTE
ETAPA DEL PELIGROS PELIGRO DECISION PREVENTIVAS PASO UN
PROCESO POTENCIALES | POTENCIAL SE PUEDEN APLICAR | PUNTO
SIGNIFICATIVO EN PARA PREVENIR CRITICO DE
LA SEGURIDAD PELIGROS CONTROL?
DEL ALIMENTO? SIGNIFICATIVAS? (SI/NO)
(SI/NO)
BIOLOGICO Si Por falta de higiene | Controlado por BMP Y
Bacterias del personal a | Poes de higiene del NO
Patégenas cargo personal
GRADEO QUIMICOS NO NO
Ninguno
FISICO NO NO
Presencia de
residuos ajenos
al producto
BIOLOGICO Sl Proliferacion de | Controlado por BPM Y
Bacterias bacterias por agua | POES de Agua NO
LAVADO Patégenas o hielo
QuimMmIcO
Ninguno NO NO
FISICO NO NO
Ninguno
BIOLOGICO NO NO
EMPAQUE Ninguno
Quimico NO NO
Ninguno
Presencia de | Verificacion del
FISICO Si residuos  metalicos | funcionamiento del PCC
Metales pesados en el producto detector de metales.
ENSUNCHADO Y BIOLOGICO NO NO
MARCADO DE Ninguno
CAJAS QUIMICO
Ninguno NO NO
FISICO
Ninguno NO NO
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INGREDIENTE O IDENTIFIQUE ¢(HAY ALGUN JUSTIFIQUE SU ¢ QUE MEDIDAS ¢ES ESTE
ETAPA DEL PELIGROS PELIGRO DECISION PREVENTIVAS PASO UN
PROCESO POTENCIALES | POTENCIAL SE PUEDEN APLICAR | PUNTO
SIGNIFICATIVO EN PARA PREVENIR CRITICO DE
LA SEGURIDAD PELIGROS CONTROL?
DEL ALIMENTO? SIGNIFICATIVAS? (SI/NO)
(SI/NO)
BIOLOGICO
SI Temperaturas sobre | Pre camara se NO
Por los 5°C mantiene entre 0 y 52C
descomposicion
ALMACENAMIENTO
Previo embarque
QuimMIicO NO NO
Ninguno
FISICO NO NO
Ninguno
BIOLOGICO No es probable que
Bacterias NO ocurra por NO
EMBARQUE Y Patdgenas estar congelado
DESPACHO
QuIiMIiCcO NO NO
Ninguno
FISICO NO NO
Ninguno
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Anexo # 5 Otros contaminantes

EXISTEN
INGREDIENTE IDENTIFIQUE RIESGOS ES UN PUNTO
O ETAPAS DE PELIGROS  [SIGNIFICATIV| JUSTIEIQUE SU PREVERAVAS CRITICO DE
PROCESO POTENCIALES (03] CONTROL(SI/N
(SI/NO) 0)
Contaminacién con
BIOLOGICO NO bacterias patdgenas Controlado por BPM Y
aportadas por plagas POES de plagas
Bacterias patégenas
MATERIAL DE QuimMICcO
EMPAQUE NO NO
Ninguno
FISICO Controlado por BPM Y
NO POES de plagas
Materias extrafias plagas.
(plagas)
., Controlado por BPM'Y
BIOLOGICO NO Acumulamon de POES limpieza de
residuos en proceso )
. i materiales.
Bacterias patégenas
QuiMico Controlado por BPM Y
NO Mal enjuague POES limpieza de NO
cowtroLDE | Qunics e
CUCHILLOS - -
c Después de afilarlos se
ausadas por no ; .
FISICO ' ._ | realiza un enjuague para
~ . NO afilarlos con frecuencia >
Pequefas esquirlas ' luego ser deslizados
por parte de fileteadores :
entre imanes
Contaminacién .
. . Accesos a las cisternas
intencionada de las son controlados
BIOLOGICO fuentes de ’
: . Sl . Proveedores
Bacterias patégenas abastecimiento
. homologados por el INP.
Agua proveniente de v
empresa
fuentes no reguladas
AGUA QuiMICO Verificacion de limpieza NO
Sl Mal enjuague controles frecuentes de
Indiscriminado uso de agua en diferentes areas
quimicos
FISICO NO Laboratorios externos
Residuos solidos
BIOLOGICO NO
Ninguno
NO
HIELO
. QU.IMICO Sl Andlisis externos
Indiscriminado uso de
quimicos
Proveedores
FISICO
Residuos solidos Sl homologados por INP y la
empresa
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Anexo # 6 Plan HACCP Especie Hitaminica

PUNTO CRITICO DE

RIESGO SIGNIFICATIVO

LIMITES CRITICOS

CONTROL
RECEPCION HISTAMINA 20PPM
VERIFICACION DEL
FERROSO: 1.5 mm FE
EMPAQUE FUNCIONAMIENTO DEL |\~ FERROSO: 3.0 mm

DETECTOR DE METALES

ACERO INOXIDABLE: 2.5 mm 316 MAG

ALMACENAMIENTO

EN CAMARA DE HISTAMINA 20PPM
MANTENIMIENTO
MONITOREO
QUE como FRECUENCIA QUIEN
Hacer analisis de histamina por método Cada lote Analista de Laboratorio

Minimo de 18 piezas por lote

de ELISA

Si detecta materiales ferrosos
No ferrosos

Acero inoxidable

Barras detectoras

Cada hora mientras dure el
proceso de empaque

Inspector de control de calidad
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ACCION CORRECTIVA

QUE COMO FRECUENCIA QUIEN

Sobre los lotes identificados como sospechosos se hara | Los analisis de histamina seran de 18
un re-muestreo para verificar los niveles de histamina. muestras de pescado y utilizar el siguiente Cada lote siempre y cuando

criterio la materia prima tenga CONTROL DE
Se rechazara todo pescado que supere los limites C=18 n=2 m=20ppm M=30ppm(1) calificacion C CALIDAD
criticos. SE ACEPTA. '
Si detecta metales se verificara cada pieza hasta

. : . Separarla. .
evidenciar la contaminada Cada pieza del lote en
cuestion. CONTROL DE
Se suspende la labor de empaque se corrige la falla, y Se verificara cada funda, porcién CALIDAD CON
se realiza una ’ Lote en que se evidencio la| PRODUCCION
Re- inspeccion del lote producido. falla.
REGISTROS
QUE COMO FRECUENCIA QUIEN

De Evaluacion de Pesca analisis de Histamina El Departamento de Control de Calidad| Cada Vez que la pesca

notificara por escrito los resultados |tenga calificacion C CONTROL DE
Rechazo de materia prima. cuantitativos y cualitativos de la descarga CALIDAD

al Departamento de produccion.
Calificacion de vehiculos

El Departamento de Control de Calidad | Cada vez que la maquina se
Acciones correctivas notificara por escrito los resultados |averié

cuantitativos y cualitativos de la descarga CONTROL DE
Verificacion de prueba del detector de metales al Departamento de produccion. Cada vez la se detecte CALIDAD

contaminacion por metales
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SECCION / PCC

PARAMETROS A
CONTROLAR

REGISTROS

RESPONSABLE , TIEMPO Y LUGAR DE
ARCHIVO

Histamina

Reporte de Analisis Quimico

Auxiliar de Control de Calidad

2 anos

Control de detector de

metales

Reporte de Laboratorio
Externo

Dpto. de control de calidad
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