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Resumen

La investigacion se realizd6 en la Empresa Pesquera Sancti Spiritus “PESCASPIR”, en la UEB
COMESPIR, con el objetivo de disefiar un sistema de gestiébn de inocuidad en la logistica de
distribucién que contribuya a garantizar la calidad e inocuidad de los productos pesqueros en el
proceso de distribuciéon. La investigacion expone un andlisis bibliografico donde relaciona la
gestion de la calidad, basada en la inocuidad de los alimentos, con la gestién del sistema logistico
de distribucién de la industria pesquera y su impacto en el deterioro y pérdidas pos cosecha. Se
propone un procedimiento para el disefio e implantacion del sistema de gestion de la inocuidad,
fundamentado en el Analisis de Puntos Criticos de Control, que contribuira a la toma de decisiones
para disminuir el deterioro y las pérdidas pos cosechas y asegurar la calidad e inocuidad del
producto. Con el desarrollo del mismo se detectaron los peligros en las diferentes actividades y los
defectos que generan consecuencias a los clientes. Para ello se aplicaron herramientas como el
método de expertos, diagrama de flujo y el Andlisis Modal de Fallos y Efectos. Como resultado de
la investigacion se disefid el sistema de gestion de la inocuidad del proceso de distribucion de la
industria pesquera, donde se identificaron los riesgos, los posibles defectos; asi como la
documentacion necesaria para la recopilacion de la informacion y la propuesta de acciones

correctivas.



Summary

Research was conducted in the Company Fishing of Sancti Spiritus "PESCASPIR", in the Basic
Unit Enterprise COMESPIR, in order to design a management system safety in logistics distribution
contribute to ensure the quality and safety of the fish in the distribution process. Research exposes
analysis bibliographic where relates the quality management, based on food safety, with
management distribution logistics system of the fishing industry and its impact on the deterioration
and losses post harvest. Proposes a method for the design and implementation of the management
system safety, based on the analysis of critical control point, which will help decision-making to
decrease the deterioration and losses post harvest and ensure the quality and safety of the
product. With the development of the same detected the dangers in the different activities and
defects generating consequences to customers. This is applied tools as the method of experts, flow
chart and analysis modal fault and defects. As a result of research is designed the management
system safety of the fisheries distribution process, where were identified the risks, any defects, and

the necessary documentation for gathering information and the proposed corrective actions.
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Introduccion

La inocuidad de los alimentoses la parte fundamental de toda gestidon de la calidad y hoy es un
desafio de la comercializacion en nuestra entidad ya que los mercados son cada vez mas
exigentes. Cuando hablamos de inocuidad nos referimos a la existencia de peligros asociados a
los alimentos en el momento de suconsumo (ingestion por los consumidores) (; & Sastre., 2017).
Un sistema de gestion e inocuidad en los alimentos desarrolla paso a paso los requerimientos

necesarios para garantizar que los productos que son elaborados no causen dafio al consumidor.

Todos los alimentos tienen un tiempo de vida limitado y la mayoria de ellos son perecederos, por lo
gue se debe prestar especial atencion a los factores logisticosque intervienen directamente en su
conservacion (almacenamiento y transporte) (Vlajic, van Lokven, Haijema, & van der Vorst, 2013)
(Olivos, 2015). El pescado es uno de ellos y constituye uno de los pilares denuestra dieta y se
caracteriza por ser una fuente importantede nutrientes, principalmente proteinas de alto
valorbiolégico y grasas, contienen ademas,minerales y vitaminas tanto hidrosolubles
comoliposolubles; que lo califican como un alimento de altacalidad nutricional. El valor nutritivo y la
calidad de lospescados varia en funcion de numerosos factores: laespecie a la que pertenecen, la
edad, el medio en que viven,el tipo de alimentacién, las condiciones de captura, lascondiciones de

almacenamiento a bordo, descarga, las condiciones de transporte, distribucién y almacenamiento.

En la industria pesquera, los problemas relativos a la inocuidad vy calidad de los mismosse
presentan como el deterioro que experimentan éstos a lo largo de la cadena de suministro debido
a causas de tipo operacionales como sonlas ineficacias en el almacenamiento, el abuso de la
temperatura en la cadena de frio, la manipulacion y el transporte (CARDENAS, 2015), cuyos
efectos ocasionan pérdidas pos cosechas que resultan costosas e influyen negativamente en el

comercio y la confianza de los consumidores.

Segun Cespon (2015), la cadena de suministro se divide en tres sistemas logisticos
fundamentales: sistema logistico de aprovisionamiento, sistema logistico de procesos y sistema
logistico de distribucion. Lipinski et al. (2013) plantea que las principales pérdidas en las cadenas
de suministros se concentran en el aprovisionamiento a las industrias y en la logistica de

distribucién con un 24% y un 7% respectivamente.

En Cuba la acuicultura ha adquirido, desarrollado y fomentado la cultura tecnoldgica que
conllevan todos los sistemas de cultivo de peces de agua dulce e incluye el procesamiento

industrial de las capturas logradas, prestdndose gran interés a la inocuidad del producto final y sus



derivados, al tener en cuenta que la tasa de enfermedades transmitidas por los alimentos se ha

incrementado en la dltima década (ONEI, 2016).

En estudios previos, Betancourt (2016) propuso un sistema de gestion de inocuidad en la logistica
de aprovisionamiento a la industria pesquera. Segun la FAO, en el procesamiento industrial es
donde menos ocurren las pérdidas por tener los mayores controles, las mejores condiciones de
procesamiento, ya que es un lugar estatico (sin movimiento). En la actualidad, en el sistema
logistico de distribucion, existen limitaciones en la gestion de los riesgos existentes lo que genera

altos niveles de pérdidas de las caracteristicas de calidad de los productos pesqueros.

Por lo antes planteado, se identifica como situacion problemética que:

v' La limitada identificacién integrada y gestién de los riesgos existentes en la contaminacién
a los productos pesqueros.

v' El escaso conocimiento de todos los actores y trabajadores sobrela incidencia de los
procesos logisticos de distribucion en la inocuidad de los productos.

v Niveles de produccion con pérdidas de inocuidad.

Por lo que se define como problema cientifico la limitada gestién de los riesgos contaminantes
existentes en la logistica de distribucion de industria pesquera acuicola, favorece a la pérdida de

la inocuidad de los productos pesqueros.

El objetivo general que se persigue con la investigacion consiste en: disefiar un sistema de
gestion de inocuidad en la logistica de distribucion de la industria pesquera acuicola, que

contribuya a garantizar la inocuidad de los productos pesqueros

Los objetivos especificos a alcanzar son:

1. Construir el marco tedrico referencial de la investigacion a partir del estudio de los sistemas
de gestién de inocuidad basado en las caracteristicas de la logistica de distribucion de las
industrias pesqueras acuicolas.

2. Proponer un procedimiento para el disefio de un sistema de gestiébn de inocuidad en la
logistica de distribucion de la industria pesquera acuicola.

3. Disefar elsistema de gestion de inocuidad en la logistica de distribucion de la industria

pesquera acuicola. Caso de estudio: Empresa Pesquera de Sancti Spiritus “PESCASPIR”.



Capitulo I: Marco teorico referencial

Segun el Ministerio de Salud (2014), la calidad e inocuidad de los alimentos puede definirse como
el conjunto de condiciones y medidas necesarias durante la produccion, almacenamiento,
distribucién y preparacién de alimentos para asegurar que una vez ingeridos, no representen un
riesgo para la salud y principalmente cuando de alimento perecedero se trata. Tal es el caso del
pescado ya que su vulnerabilidad se presenta al ser un alimento que esta expuesto en su habitat
natural a contaminantes de caracter fisico, quimico y biolégico, los cuales se incrementan después
de su captura por el rigor mortis y la mala manipulacion (Vicente, 2014), de ahi la importancia de
gestionar la calidad en las cadenas de suministro en el sector pesquero a través de la logistica de
distribuciébn a la industria pesquera acuicola, donde ocurren los segundos niveles de mas
perdidaspor lo que se hace eminente la necesidad de disefiar sistemas de gestion de inocuidad
gue permitan la toma de decisiones oportuna para la mejora de procesos. En la figura 1.1, se

muestra el hilo conductor seguido para la construccién del Marco Teérico —Referencial.

[ Gestion de la Calidad en los alimentos perecederos. ]

> Inocuidad de los alimentos.

Sistema de trazabilidad en la inocuidad de
los alimentos.

> El pescado como alimento perecedero.

$

[ Sistemas logisticos de alimentos perecederos. ]

Mejora de los Procesos.

Pérdidas Pos Cosechas

a1l

L Diseno de un sistema de gestion de inocuidad en la logistica de J

distribucidén a la industria pesquera acuicola.

Figura 1.1 Hilo Conductor de la Investigaciéon. (Fuente: elaboracién propia).

1.1 Gestion de la Calidaden los alimentos precederos.

Tradicionalmente el control de los alimentos se ha llevado a cabo examinando las

operaciones o el proceso para asegurarse de que se adoptan las buenas practicas, y



ademéas tomando muestras de los productos finales para su andlisis en el laboratorio; el
control de los alimentos se ha basado en dos pilares: la inspeccion y el posterior analisis del
alimento, esta forma de controlar la calidad es costosa y no garantiza la inocuidad de los
alimentos, de aqui que hayan surgido otros sistemas de aseguramiento de la calidad
basados en una estrategia preventiva, que resulte mas segura y de mayor factibilidad

economica (Guzman Torres, 2005).

Para que haya Calidad en una organizacién puede lograrla si conoce y emplea verazmente
la Gestion de la Calidad (Martinez, 2015).

Por lo que cada definicion y respectivas etapas de calidad que se presente deben insertarse en el
contexto de la época en que fue desarrollada. Por ello, se ofrece, concomitantemente, una breve

resefia de las etapas de la gestion de la calidad.

Buena calidad en Relaciones entre
los recursos procesos con un
necesarios a utilizar  enfoque de sistema.
en el proceso.

Si se controla el
proceso, los

Se inspecciona el articulos 30" mas
100% de los estandar.
articulos. S
o~ - TR C/rkl_.JDJ'-Ar
CONTR ASEGURANIEN L
g [ DELA CALIDAD TOTAL
ESTADISTICO, e =
DE'PROCESO

Décadadel 30

v

Figura 1.2: Evolucion de los sistemas de produccién, concepto de calidad y etapas de la gestion de

calidad. (Fuente: Elaboracion propia).

La calidad ha evolucionado a través de cuatro eras: la de inspeccién, que se caracteriza por la
deteccidn y solucion de los problemasgenerados por la falta de uniformidad del producto; esta
primera etapa, es el resultado de los primeros desarrollosde la teoria de la administracion, que se
fundamenta en las contribuciones de FrederickTaylor y Henri Fayol a finales del siglo XIX vy

principios del XX (Floérez, Junio 2000).

La inspeccion es una herramienta de control para la deteccidbnde errores, que es aceptaba

orechazada la calidad del producto, ya que es de suma importancia en la produccién de alimentos



perecederos como aquellos que, por sus caracteristicas, exigen condiciones especiales de
conservacion en sus periodosde almacenamiento y transporte .Estos productos incluyen la carne,

el pescado, los huevos o los productos congelados (Delgado, 2016).

Durante toda la cadena de produccion, se debe prestarespecial atencion a los alimentos
perecederos, ya que su deterioro se produce de una forma mas rapida y sencilla (Jacob, 1990).
Las principales alteraciones que originan el deterioro de los alimentos se relacionan con la

descomposicién y la contaminacion (Anénimo, 2014).

Debido a lo a esto hubo un nuevo enfoque en la (Década de los treinta), al control de los
procesos y la aparicion de modos estadisticos para el mismo fin y para la reduccion de los niveles
de inspeccion. El desarrollo del control estadistico de procesos y concepto de la prevencion
para el “control econémico” de la calidad de productos manufacturados”, con lo que la calidad

avanzo a su segundaetapa.

Es imposible incorporar la calidad en un producto mediante la inspeccién o las pruebas, se tiene
que fabricar el producto correctamente desde el principio. Esto implica que los procesos de
fabricacién deben ser estables y cumplir con las especificaciones. Los controles estadisticos de
procesos son los medios basicos que se usan para fabricar el producto correctamente desde el
principio y aun mas cuando de alimentos perecederos se trata. El tipo mas sencillo de
procedimiento de control de calidad,es los procesos en lineaso los diagramas de control
(Montgomery, 2011) .

Se define el control estadistico de procesos (CEP) como la aplicacién de los métodos estadisticos
a la medicion y andlisis de la variacién en cualquier proceso. Un proceso es una combinacion
Unica de maquinas, herramientas, métodos, materiales y personas que logran una produccién de

bienes, software o servicios (Juran, 2001).

Los productos agroalimentarios perecederosson una categoria de alimentos que a menudo se
caracterizan por la ausencia de indicadores decalidad objetivamente perceptibles. Efectivamente,
en el mercado es dificil de reconocer las propiedades intrinsecas como la variedad de una pieza
de fruta o un pescado, el tipo de crianza que ha seguido un animal, o la forma de produccién del
mismo e incluso las propiedades nutricionales de esos productos o su salubridad. Por ello, el
consumidor necesita de alguna sefal que le permita de un lado, inferir en esa calidad, y garantice
constancia en los parametros intrinsecos irreconocibles incluso después de haber probado el
producto (Calvo, 2008).



Es a principios de los afos cincuenta cuando se impulsa el concepto de aseguramiento de
calidad que nace como una evolucidon natural del Control de Calidad, que resultaba limitado y
poco eficaz para prevenir la aparicion de defectos. Para ello, se hizo necesario crear sistemas de
Calidad que incorporasen la prevencion como forma de vida y que, entodo caso, sirvieran para
anticipar los errores antes de que estos se produjeran. Un sistema de Calidad se centra en
garantizar que lo que ofrece una organizacion cumple con las especificaciones establecidas
previamente por la empresa y el cliente, asegurando una Calidad continua a lo largo del tiempo. La

definicién, segun la Norma Cubana (NC) ISO, es:

Aseguramiento de la Calidad: Conjunto de acciones planificadas y sistematicas, implementadas en
el sistema de Calidad, que son necesarias para proporcionar la confianza adecuada de que un

producto satisfara los requisitos dados sobre la Calidad.

Entonces es cuando se recae en la Ultima etapa que segun Gonzéalez (2006) es la calidad total
del producto ha de estar presente en todas las fases de su ciclo de vida, desde el disefio hasta el
servicio postventa. Para optimizar la creacion de valor para el cliente, la empresa debe decidir
anticipadamente qué calidad del producto planificar, lograr y transmitir al cliente. Por consiguiente,
debe identificar a través de la investigacion del mercado las caracteristicas queel producto debe
reunir para satisfacer los requisitos de los clientes (calidad como aptitud para el uso). A
continuacién, dichas caracteristicas se deben trasladar a especificaciones del producto, siendo
fabricacion responsable de que el producto elaborado cumpla los requisitos de disefio (calidad
como conformidad con especificaciones), y conjuntamente con la direccidon corresponsable de que
la variabilidad alrededor de lasmetas de las especificaciones se reduzca continuamente (calidad
como uniformidad). El producto, tras su comercializacion y venta a un precio que refleje el valor
gue tiene para el cliente (calidad como valor, en laacepcion primigenia), satisfara al comprador si
estd a la altura de sus expectativas (calidad como satisfacciébnde expectativas). Pero, tanto en el
disefio como en la comercializacion, la empresa deberéd tener en cuentaque la calidad, al igual que

la belleza, es algo que se percibe subjetivamente (calidad como excelencia).

Segun la NC ISO (2015) la Gestion de la Calidad son las actividades coordinadas para dirigir y

controlar una organizacion con respecto a la calidad.

Segln Martinez (2015) un sistema de gestion de la calidad (SGC) es una decisién estratégica que
le puede ayudar a mejorar su desempefio y proporcionar una base solida para las iniciativas de

desarrollo sostenible .



Los beneficios potenciales para una organizacion de implementar un sistema de gestion de la

calidad basado en esta Norma Internacional son:

v' La capacidad para proporcionar regularmente productos y servicios que satisfagan los
requisitos del cliente y los legales y reglamentarios aplicables.

v Facilitar oportunidades de aumentar la satisfaccion del cliente.

<

Abordar los riesgos y oportunidades asociadas con su contexto y objetivos.
v' La capacidad de demostrar la conformidad con requisitos del sistema de gestiéon de la

calidad especificados.

Segln NC ISO (2015), las acciones para abordar las oportunidades también pueden incluir la
consideracion de los riesgos asociados, ya que el riesgo es el efecto de la incertidumbre y dicha
incertidumbre puede tener efectos positivos o negativos. Una desviacion positiva que surge de un
riesgo puede proporcionar una oportunidad, pero no todos los efectos positivos del riesgo tienen

como resultado oportunidades.

El pensamiento basado en riesgos permite a una organizacion determinar los factores que podrian
causar que sus procesos Yy su sistema de gestién de la calidad se desvien de los resultados
planificados, para poner en marcha controles preventivos para minimizar los efectos negativos y

maximizar el uso de las oportunidades a medida que surjan.

Segun la NC ISO (9001, 2015) los principios de la gestion de la calidad son:

Como pueden funcionar los principios en la empresa para que tenga el SGC

v' Enfoque al cliente: el enfoque principal se debe ejecutar en cumplir los requisitos del
cliente y tratar de exceder las expectativas del mismo, ya que por las caracteristicas de los
alimentos perecederos pueden presentar riesgos particulares por ello las entregas de los
pedidos deben ser en tiempo, lugar, calidad, cantidad, servicio y al menor costo posible.

v Liderazgo: Los lideres en todos los niveles establecen la unidad de propésito y la direccién
y crean condiciones en las que las personas se implican en el logro de los objetivos de la
calidad de alimento perecedero. La calidad total implica profundos cambios en cultura y
estilo que deben ser asumidos, impulsados y liderados por la gerencia, en un compromiso
continuado y definitivo.

v' Compromiso de las personas:Considerar que la calidad es responsabilidad de todos y
especial atencion en la produccidon e manipulacionde los alimentos perecederos, los

cualespueden ser contaminado en cualquiera de sus etapas de cultivo, acopio,



industrializacibn o comercializacion. Es de suma importancia que se trabaje con
responsabilidad y compromiso individual por la calidad del producto.

v Enfoque a procesos: Se recomienda una atencién especial al manejo de alimentos
perecederos donde se debe recurrir a tratamientos de conservacién y a adecuadas
practicas de manipulacién durante toda su trayectoria de vida Gtil. Garantizar la calidad
nutricional del alimento o producto por un periodo de tiempo variable, donde los efectos
provocados por la temperatura juegan un papel importante en todas las etapas de la
cadena de suministros.

v' Mejora: Se efectla énfasis a la mejora continua, debe existir una estrecha relacion tiempo-
temperatura, avalando la inocuidad de los alimentos y con ello efectuar una disminucién de
pérdidas pos cosecha.

v" Toma de decisiones basada en la evidencia: Las decisiones basadas en el analisis y la
evaluacion de datos e informacion tienen mayor probabilidad de producir los resultados
deseados ya que identifica de modo especifico peligros y medidas para su control con el
objetivo de asegurar la sanidad alimentaria.

v' Gestion de las relaciones: Debe existir una estrecha relacion entre las partes interesadas a

la hora de los diferentes procesos para lograr el éxito en la calidad del producto final.

Respecto a los siete principios de gestion de la calidad descritos, se incluye una “declaracion” que
describe cada principio, una “base racional’ que especifica por qué la organizacion deberia
considerarlo, los “beneficios clave” que se le atribuyen, y las “acciones posibles” que una
organizacion puede tomar para su aplicacion ya que es de suma importancia llevar a cabo dichos
principios y acciones preventivas para eliminar no conformidades o productos inocuos, analizar
cualquier no conformidad que ocurra, y tomar acciones que sean apropiadas para los efectos de la

no conformidad para prevenir su recurrencia.

1.2 Inocuidad de los alimentos

En el dltimo tiempo, existe una preocupacién mundial sobre la salud de todos los seres humanos,
por lo que las enfermedades de transmision alimentaria y los dafios provocados por los alimentos,
son significativo en las industrias que se dedican a la elaboracion de los mismos (ORGANIZACION
DE LAS NACIONES UNIDAS PARA LA ALIMENTACION Y LA AGRICULTURA/ ORGANIZACION
MUNDIAL DE LA SALUD. FAO/OMS, 1997) (Akkerman, Farahani, & Grunow, 2010).

Las empresas deben garantizar la inocuidad de los alimentos y la proteccion de la salud de los

consumidores, recurren a programas de aseguramiento de calidad que logran el control de peligros



asociados a ciertos recursos en particular. Entendiendo por inocuidad a la garantia de los
alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo al uso

gue se destine (Paladines, 2015).

Segun la NC 471: (2006) Nutricion e higiene de los alimentos, un alimento perecedero es aquel
gue por sus caracteristicas exige condiciones especiales de conservacion (refrigeracién), durante
su almacenamiento y transportacion, lo cual corresponde a uno de los procesos logisticos como es

el de la distribucion.

Segun Fuertes (2014) inocuidad de Alimentos se define como “la garantia de no hacer dafio como
una responsabilidad compartida, que agregue valor tanto al productor como alconsumidor para que
sea sostenible en el tiempo”. La inocuidad de los alimentos es una cuestion fundamental de salud
publica para todos los paises. Las enfermedades transmitidas por alimentos como consecuencia
de patégenos microbianos, biotoxinas y contaminantes quimicos representan graves amenazas
para la salud demiles de millones de personas.

La inocuidad es el término utilizado para manifestar la garantia de que un alimento evidencia
condiciones adecuadas y que a su vez no causara ningun dafo al consumidor, en ninguna fase de
la cadena productiva (Carcamo, 2015), ademas, es una condicién necesaria para fomentar la
seguridad alimentaria, que se alcanza cuando todas las personas, poseen acceso tanto fisico,
social y econdmico a alimentos con las condiciones higiénicas y nutritivas adecuadas, logrando
satisfacer sus necesidades alimenticias sin ninguna afeccion irregular que genere problemas en su
organismo (OMS, 2015).

Por lo anterior, en los ultimos tiempos, se han implementado mayores controles sobre la inocuidad,
volviéndose una prioridad para muchos gobiernos, ya que han sido muchos los casos de
enfermedades transmitidas por alimentos, los que han generado consecuencias de caracter
sanitario, politico y econémico (CARDENAS, 2015).

La inocuidad en cuanto al de los alimentos perecederos ya sea pescado, huevo o carnes, se
contempla bajo la definicion de un método que ejerce el buen manejo de los procesos de
manipulacion, preparacion, elaboracion, transporte y almacenamiento, previniendo enfermedades
transmitidas por los alimentos. Ademas, se relaciona con la frescura y apariencia adecuada,
cuando presenta ausencia de agentes perjudiciales, que generan deterioro en el alimento, por la
accion de enzimas auto liticas (Massa, 2006); denotando, que la mayoria de veces la pérdida de
inocuidad se presenta desde el momento en que se genera la muerte del de alguno de ellos, ya

gue aumentan los procesos microbianos, enzimaticos y quimicos; los cuales se encuentran



controlados por factores ambientales y procesos de manipulacion inadecuados, aumentandose asi
las ETA en el consumidor (Aung & Chang, 2014).

Las exigencias alimenticias demandadas por la sociedad actual hacen que con mayor frecuencia
se construyan mas y mejores centros logisticos y almacenes, los cuales ademas del, propio hecho
de acumular gran cantidad de productos alimenticios perecederos, permitan distribuir los productos

con mayor rapidez a los diversos puntos de consumo.

Sintetizando, el enfoque de la inocuidad de los alimentos para que sea eficiente tiene que ser
integral, es decir, mostrar la trayectoria completa del producto “desde la granja a la mesa”, lo cual
en temas de calidad, supone entender que el término esta estrechamente ligado al Analisis de

Peligros y Puntos Criticos de Control.

Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP o APPCCQC).

Frente a las tradicionales estrategias de control sanitario de la industria alimentaria, surge un
nuevo Sistema de Gestibn de la Calidad (SGC), llamado HACCP (APPCC), Hazard Analysis
Critical Control Points (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control), que ha sido definido
como unsistema légico y simple, pero altamente especializado y disefiado para controlar el
proceso de comercializacion o produccion. La introduccion del HACCP a escala mundial
representa un cambio deparadigma respecto a la forma de producir, conservar y hacer llegar

alimentos seguros al consumidor (Bryan, 1992).

El HACCP fue desarrollado, como técnica, por la NASA en los afios 60, con la finalidad de disefiar
y producir alimentos para los astronautas, los cuales debian estar libres de patégenos que
pudiesen causar alguna enfermedad a la tripulacién, ya que los métodos tradicionales no daban la

suficiente garantia de producir alimentos seguros.

Segun la revista Guzman Torres (2005), el HACCP es un sistema racional de control, un enfoque
activo de control de calidad que incluye la anticipacién de los riesgos asociados con la produccion
o empleo de los alimentos y la identificacion de los puntos en los que pueden ser controlados
dichos riesgos, constituyendo, por ello, una alternativa racional a los ineficaces programas de
control del pasado. En si mismo, no es mas que un sistema de control l6gico y directo basado en
la prevencion de problemas: una manera de aplicar el sentido comudn a la produccién y distribucion

de alimentos seguros.
Sus principales ventajas se derivan en que:

v Ayuda a establecer prioridades.



v' Permite planificar como evitar problemas en vez de esperar que ocurran para controlarlos.

v Elimina el empleo indtil de recursos en consideraciones superfluas, al dirigirdirectamente la
atencion al control de los factores clave que intervienen en la sanidad vy
en la calidad en toda la cadena alimentaria, resultando mas favorables las relaciones

costes/beneficios.

Bésicamente ayuda a producir alimentos seguros, siendo el método mas eficaz de maximizarla
seguridad de los alimentos asi como facilitar la inspeccion por parte de las autoridades sanitarias

competentes, y promover el comercio internacional.

La aplicacion de los principios del sistema consta de las siguientes operaciones que acontinuacion

se exponen en secuencia légica:

Principio No. 1: Realizar un andlisis de peligros: No es mas que llevar a cabo acciones preventivas

para eliminar no conformidades potenciales, analizar cualquier no conformidad que ocurra, y tomar

acciones que sean apropiadas para los efectos de la no conformidad para prevenir su recurrencia.

Principio No. 2. Determinacién de los Puntos Criticos de Control (PCC): Un PCC es una operacion

(practica, procedimiento, localizaciéno proceso) en la que es posible intervenir sobre uno o mas

factores con el fin de eliminar, evitar o minimizar un peligro.

Principio No. 3. Especificacion de criterios que indiguen si una operacidon estd controlada en un

determinado punto critico de control:Se da nombre de criterios a los valores limites o

caracteristicas de naturaleza fisica (p. ej., tiempo o temperatura), quimica (p.ej. concentracion de

sal 0 acido acético), biolégica o sensorial.

Principio No. 4. Establecimiento del sistema de monitoreo, vigilancia ocomprobacion: La vigilancia

comprende la observacion, la medicién y elregistro sistemético de factores de importancia para
controlar el peligro. Los métodos de vigilancia elegidos deben servir para tomar medidas que
permitan dominar toda situacion en la que se haya perdido el control, tanto antes como en el curso

de una operacion.

Principio No. 5. Establecimiento de Acciones Correctivas (AC): es apropiadas cuando la vigilancia

revele que en un punto critico de control no se satisfacen los criterios de inocuidad y calidad

establecidos

Principio No. 6. Establecimiento de procedimientos de Verificacion o Comprobacién: Verificacion,

es decir, empleo de informacién suplementaria y de pruebas apropiadas para cerciorarse de que el

sistema funciona segun lo previsto.



Principio No. 7. Establecimiento de un sistema de documentacidn vy registro.

Es imprescindible disponer de registro preciso y eficaz, que documenten los procedimientos del

Sistema, ajustados a la naturaleza y magnitud del proceso en cuestion.

La Trazabilidad, constituye una herramienta fundamental para la identificacion de peligros que
afectan el producto alimentario desde el productor hasta el consumidor, y ayuda a lograr una

corresponsabilidad entre todos los eslabones de la cadena (Narsimhalu, Potdar, & Kaur, 2015).

1.3 Trazabilidad.Sistemas de trazabilidaden la inocuidad de los alimentos.

Segun el Alimentarius (2009), Trazabilidad es “la capacidad para seguir el movimiento de un
alimento a través de las etapas especificadas de la produccién, transformacion y distribucién”. Este
concepto, por lo tanto, lleva inherente la necesidad de poder identificar cualquier producto
alimenticio dentro de la empresa, desde la adquisicion de las materias primas o0 mercancias de
entrada a lo largo de las actividades que desarrolle hasta el momento en que el operador realice

su entrega al siguiente eslabén en la cadena (Dabbene, Gay, & Tortia, 2014).

En consecuencia, el objetivo de un plan de trazabilidad es que los operadores comerciales puedan
identificar el recorrido de un producto. De esta forma, el sistema de control de la inocuidad a lo
largo de la cadena agroalimentaria resulta mas efectivo y, si aparece un problema, se cuenta con
los medios para proceder a la localizacion del producto de consumo, identificar las causas del
incidente, ejecutar las medidas necesarias y, segun el caso, retirar la partida del mercado
(Lacombe, 2017).

Segun Carcamo (2015) el término trazabilidadse refiere a la capacidad de poder rastrear o seguir
un determinado productoalimenticio a lo largo de toda la cadena de produccién del mismo .Es un
POES que permite reconstituir el proceso productivo, desde la captura, con el objetode poder

identificar y separar un lote que presenté problemas.

Existen diversos métodos de trazabilidad, como lo es la utilizacion de codificaciones (codigo de
barras y nuevas techologias que los puedan leer, escaneres, etc.) que permiten obtener
informacién sobre el producto, tales como proveedores, transporte, identificacion del lote,
identificacion completa de las partidas de entrada, fechas de adquisicion, etc. ES por eso que se

hace la propuesta en gerencia de adquirir un servicio que otorgue esta codificacion.

Segun (Galvédo, Margeirsson, Garate, Vidarsson, & Oetterer, 2010); Guzman Torres (2005) la

trazabilidad no es mas que la “Capacidad para reconstruir el historial, la utilizacién o la localizacion



de un producto, mediante registros que lo identifiguen inequivocamente”. La Trazabilidad se
obtiene consultando todos los registros surgidos de cada una de las distintas actividades desde
recepcion de materia prima e ingredientes hasta la venta del producto elaborado, pasando

obviamente, por todas las etapas de produccion.

La implementacion de sistemas de trazabilidad se presentan como medidas de control, en
documentos expedidos por el Ministerio de Agricultura y Desarrollo Rural como el BPA y el
CONPES 3514 se menciona la importancia de inversion en este aspecto, asi como los beneficios

de su implementacion (Castro, 2015).

Existen tres tipos de trazabilidad:

-Trazabilidad ascendente (hacia atrds): Conocer cuéles son los productos que ingresan en la

empresa (materias primas, envases y otros materiales utilizados) y quienes son los proveedores
de esos productos. Es decir, saber qué se recibe, cuando, cuanto, de quién y qué se hizo con los
productos al recibirlos, y esta informacion detallarla en planillas que deben archivarse como

registro de esa actividad.

Su implementacién se refiere al ambito de recepcion de productos, en el cual los registros son la
clave necesaria para que se pueda seguir el movimiento de estos hacia su origen y conocer su
etapa anterior. En este momento, la informacién de trazabilidadimplicara distintos datos sobre los
productos y los proveedores. De esta forma, se podra obtener la informacién sobre un producto

hasta llegar al origen de las materias primas.

-Trazabilidad interna o trazabilidad de procesos: Conocer los productos dentro de la empresa

y sus caracteristicas, hacer su seguimiento exhaustivo de la materia en cada proceso asociado a
la cadena de produccion, mantener un registro diario de esto en planillas, es sumamente
importante en aquellas empresas en las cuales la materia prima inicial sufre reprocesos y se
generan subproductos que pueden dificultar su origen y seguimiento en grandes volimenes de
mercaderia, tener en cuenta si se cumple con el principio FIFO de las siglas en inglés “first in,
firston” (primero en entrar, primero en salir) en este contexto utilizado para caracterizar el
procedimiento de ingresos y egresos de los productos de una empresa y cual es la identificacion

del producto final.

En este tramo se establecera una relacion entre los productos que se han recibido en la empresa
con los procesos que estos han seguido dentro de la misma (uso de equipos, lineas, camaras,

tratamientos de mezclado, divisién, etc.) y los productos finales que salen de ella.



-Trazabilidad descendente (hacia delante): Identificar cuales son los productos preparados para la

expedicion y quién es el cliente inmediato al que se le entregaran. Saber qué, cuando y cuanto se
ha vendido y si los tenedores intermedios cumplen con las condiciones de conservacion y respetan
las fechas de vencimiento. Esta fase permitird conocer donde se ha vendido y distribuido un
producto determinado mediante informacion sobre su identificacion, los lotes, las cantidades, la

fecha de entrega y el destinatario.

Por ese motivo, es fundamental saber qué se ha entregado y a quién considerando que, en
algunos casos, a partir de este punto los productos quedan fuera del control de la empresa. Esta
trazabilidad podra llegar hasta la instancia de distribucion, es decir, a la Gltima entidad econdmica

legal responsable antes del consumidor final.

Se recomienda que los sistemas de trazabilidad segun la Norma Internacional (ISO, 2007)
cumplan con los siguientes principios:
v sean verificables.
sean aplicables en forma coherente y equitativa.
estén orientados hacia resultados.
sean rentables.
sean practicos de aplicar.

cumplan con toda reglamentacion o politica aplicable, y
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cumplan con los requisitos definidos de exactitud.

Por lo que el HACCP, se relaciona estrechamente con la trazabilidad de los productos, en lo
relativo a la inocuidad alimentaria, y pueden tratarse de forma integrada (huevos, carnes, pescado
y otros). La primera se centra en la historia del producto, mientras que la segunda tiene por objeto
garantizar la inocuidad en el proceso de obtencion o distribucion del producto, y para poder
garantizar dichos procesos se necesita informacion confiable en toda la cadena alimentaria que,

permita prevenir cualquier tipo de peligros.

1.4 EIl Pescado como alimento perecedero:

El pescado es un alimento ideal para el consumo humano, posee un alto valor nutricional, gran
cantidad de proteinas de alto valor bioldgico, vitaminas hidrosolubles y liposolubles, algunos
minerales y un contenido de calorias muy bajo (Herrera Arias, 2005) . Ademas, es uno de los

alimentos mas completos, ya que aporta gran cantidad de nutrimentos, teniendo como ejemplo que



una porcién de unos 100 gr abarca mas del 50% de la ingesta diaria de proteinas que recomienda
la FAO (Contreras Juéarez a, 2016).

No obstante, su vulnerabilidad se presenta al ser un alimento que esta expuesto en su habitat
natural a contaminantes de caracter fisico, quimico y biolégico, los cuales se incrementan después
de su captura por el rigor mortis y la mala manipulacion (Vicente, 2014), alterando el valor nutritivo
y convirtiendo al pescado en un alimento perecedero, por lo que es importante practicar un manejo
adecuado en sus procesos, ya que la flora contaminante se extiende por todo el alimento
interactuando con sustancias nutritivas a un pH elevado que favorece el desarrollo de

microorganismos patogenos (Massa, 2006).

Siendo importante resaltar que segun Moratd (2010), la vulnerabilidad en el pescado se presenta
en tres fases, una inicial adquirida por el producto al ingresar en el establecimiento o por
contaminaciéon cruzada, una segunda fase denominada contaminacion afiadida, generada por
malas practicas de manufactura y sanitacion y una fase final adquirida por la falta de conciencia
por parte del manipulador del producto, resaltando que en todas y cada una existen pardmetros

importantes a cumplir para evitar por completo dicha vulnerabilidad (Herrera Arias, 2005).

El pescado fresco es un producto altamente perecedero. Los suministros de pescado son variables
y el pescado fresco solo puede ser almacenado por un corto tiempo. Para la comercializacién, es
esencial estimar precisamente su frescura, uno de los aspectos méas importantes del pescado y los
productos pesqueros (Olafsdéttir G, 2016). Por tanto, un desafio importante en la gestion de
inventarios con productos perecederos, es determinar una manera eficiente de mantener la

disponibilidad de los articulos mientras que se evitan excesivas pérdidas por productos vencidos.

1.5 Sistema logistico de alimentos perecederos.

En la actualidad la globalizacion de los mercados hace més complejo el sistema logistico y su
gestion; por ello, es necesario mejorar las condiciones de las compafiias productoras o
comercializadoras de bienes y servicios que se encuentran participando en un ambiente de

negocios (Boubeta’, 2007).

La logistica se encarga de la administracion del flujo de materiales e informacion a lo largo del
proceso de creacion de valor: aprovisionamiento, industrializacion y distribucién. De esta manera,
gestiona un grupo de actividades que tienen lugar en la organizacion con la finalidad de brindar
valor al cliente mediante la transformacion de los factores productivos (Ballou, 2004).

Los productos perecederos son sensibles a las condiciones de temperatura en las que se

manipulan y requieren condiciones especiales de almacenamiento para preservar su frescura. Una



vez que un articulo pierde su frescura, se considera que se pierde (ya no es seguro para el uso).
Por lo tanto, el inventario perecedero ha sido intensamente estudiado y han surgido diversas

propuestas por los investigadores N.C, 2012).

Un componente primordial del sistema logistico de alimentos perecederos lo constituye la
Seguridad Sanitaria Alimentaria (SSA), la cual se centra en las buenas practicas de transporte y
almacenamiento, etiquetado y control de calidad de los productos frescos como las carnes,
pescados o frutas, las cuales, ofrecen dificultades para su trazabilidad (ISO, 2007).

Ante las nuevas condiciones de alta competitividad, la adecuada gestion de la cadena de
suministro y la logistica juegan un papel muy importante, ya sea para las empresas que exportan o
para las que producen para el mercado doméstico, sin importar si son pequefias o grandes
(Cespon, 2015).

Se puede decir que la logistica forma parte del proceso de gestion de la cadena de suministros y
es la encargada de planificar, implementar y controlar de forma eficiente y efectiva el flujo directo e
inverso de materiales, informativos y financieros desde el suministrador hasta el cliente transitando

por los sistemas logisticos de aprovisionamientos, produccién y distribucion .

La industria pesquera exhibe cadenas de suministro particularmente dificiles debido a la alta
perecebilidad de los peces,Olivos (2015) en su estudio general de la industria pesquera y la red de

la cadena de suministro, destacan que:

v En el extremo superior de las cadenas, se encuentran los pescadores que capturaran el
pescado y manejan una gran variedad de especies de peces, asi como la cria de varias
especies utilizando la acuicultura.

v" En el extremo inferior, los productos pesqueros frescos y procesados que se venden a nivel

mundial a los clientes y consumidores.

Segun Ballou (2004) existe una amplia relaciobn entre ambas partes de la cadena ya que
intervienen una serie de factores y agentes determinantes vinculados a las actividades de
logistica, tales como el almacenamiento, manipulacion y el transporte que influyen en el

resultado final, dichas actividades logisticas son denominadas como:

Sistema_logistico _de aprovisionamiento: Comienza desde que se realizan las capturas, este

proceso recibe materias primas del cultivo extensivo e intensivo y finaliza, cuando la materia prima
es entregada en la industria pesquera acuicola; por lo que constituye un elemento clave en el

funcionamiento de la cadena de suministros en la garantia de la calidad de la materia prima.



Sistema logistico de produccién o industrializacién: Empieza con la recepcion de la materia prima

en la industria pesquera acuicola y culmina con la obtencion de productos pesqueros en el cual
existe un flujo material que requiere de un proceso de gestion y que se integra con el

aprovisionamiento y la distribucion.

Sistema_logistico _de distribucidn: es de suma importancia en el sector pesquero, teniendo en

cuenta las caracteristicas de los productos pesqueros. Dentro de este ambito se analizan todos los
procesos de gestion relacionados con peticiones de clientes y envios, con la gestion de almacén,
con la recepcion y verificacion del producto en las instalaciones del cliente, la seleccion de
transportistas, seleccion del producto para cargar y enviarpues es un producto de alta
perecebilidad (Tejero, 2015).

El desempefio de la logistica de abastecimiento y distribucién debe integrar las areas y funciones,
dentro y fuera de la empresa, mediante el suministro de la informacion del sistema logistico; de la
misma forma debe desempeniar eficientemente el suministro de los materiales y la entrega de los
pedidos al cliente externo en tiempo, lugar, calidad, cantidad, servicio y al menor costo posible; es
decir, es necesario, coordinar las areas estratégicas a través de siempre obtener una mejora
continua (Ballou, 2004).

1.6 Mejora de los procesos.

Segun Hernandez Narifio (2010) la mejora de procesos es uno de los elementos mas significativos
y ampliamente abordados en esta temédtica, por tanto constituye una herramienta recurrente

utilizada en los ultimos tiempos para alcanzar la mejora continua de dichos procesos.

Todos los procesos de la logistica tienen un responsable designado para asegurar el cumplimiento
y eficacia continuados, asociado a indicadores que permiten visualizar de forma gréfica la
evolucién de los mismos. La Figura 1.3 representa el ciclo (PHVA), donde las etapas para ejecutar
el proceso se inician en la fase de Planificar, en Hacer se asegura su cumplimiento, que sirve para
realizar el seguimiento en la fase Verificar, y en la fase Actuar, se ajusta y establecen objetivos.
Todos los procesos tienen que ser auditados para verificar el grado de cumplimiento y eficacia de

los mismos. Para esto es necesario documentarlos mediante procedimientos (N.C, 2012)
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Figura 1.3 Ciclo (PHVA). (Fuente: Elaboracion Propia.)

El enfoque a procesos permite a la organizacién planificar sus procesos y sus interacciones.
Segun la (Mercedes Grijalvo, Martin-Romo, & Prida, 2002) el ciclo realiza un enfoque global de
pensamiento basado en riesgos dirigido a aprovechar las oportunidades y prevenir resultados no
deseados, por lo que de manera general se puede deducir que abordar tanto los riesgos como las
oportunidades que pueden presentarse dentro de los procesos, establece una base para
aumentar la eficacia del sistema de gestion de la calidad, alcanzar mejores resultados y prevenir

los efectos negativos.

El ciclo PHVA permite a una organizacion asegurarse de que sus procesos cuenten con recursos y
se gestionen adecuadamente, y que las oportunidades de mejora se determinen y se actle en
consecuencia (ISO, 2015).

Lo cual permite a una organizacidon asegurarse de que SuS procesos cuenten con recursos, se
gestionen adecuadamente y las oportunidades de mejora se determinen y se actie en
consecuencia. Mientras, el pensamiento basado en riesgos permite a una organizacion determinar
los factores que podrian causar que los procesos y el sistema de gestion de la calidad se desvien
de los resultados planificados, para poner en marcha controles preventivos para minimizar los
efectos negativos y maximizar el uso de las oportunidades a medida que surjan (Mercedes
Grijalvo & Prida, 2006).

La mejora gradual incrementa la eficacia, eficiencia y flexibilidad de los procesos al adoptar una
metodologia bien organizada y aplicarla de forma continuada, durante un largo tiempo: métodos
como sistema ABC, analisis de valor, ingenieria de la informacién, reduccién del tiempo del ciclo o
innovacién del proceso empresarial (E., 1998) son algunas de las vias que aportan soluciones de

mejora.



Entre los principales elementos que contemplan la mejora de procesos y concebir una disminucion

de pérdidas son:

v

Los clientes: en funcidn de sus expectativas, juzgaran los resultados del proceso.

La aplicacion sisteméatica del Benchmarking, lo que constituye un aspecto de gran utilidad,
para evaluar su comportamiento, de manera que con el tiempo se convierta en algo natural

y cotidiano.

Los términos que describen un proceso: entradas y salidas, proveedores, clientes y otros

grupos de interés implicados, la secuencia de actividades, los recursos e indicadores.

La variabilidad y repetitividad: aquellos procesos més inestables, pues varian cada vez que
se ejecutan, son mas susceptibles de mejora, y en tanto que se repitan aseguran que los

resultados se multipliquen.

El consenso en centrar el analisis en los procesos clave o relevantes, en virtud de que

satisfagan el ciclo PHVA (Amozarrain, 1999).

La representacion gréfica, necesaria para entender los procesos a partir de la visualizacion
y andlisis de las interrelaciones existentes entre las distintas actividades que la conforman,
definir los puntos de contacto con otros procesos, asi como identificar los subprocesos

comprendidos.

La utilizacion de indicadores que permitan la medicion, el analisis de la evolucion, la
comparacion con valores deseados, la competencia u otro patron de referencia. La
medicion es el primer paso de control, pues lo que no se mide no se controla y lo que no se

controla no se gestiona (Harrington, 1993).

1.7 Pérdidas Pos Cosechas

Las causas de las pérdidas y el desperdicio de alimentos en los paises de ingresos altos y

medianos provienen principalmente del comportamiento del consumidor y de la falta de

coordinacion entre los diferentes actores de la cadena de suministro (Diaz, 2003). Sin embargo, en

los paises de ingresos bajos estan principalmente relacionadas con las limitaciones econdmicas,

técnicas y de gestion de las técnicas de aprovechamiento, las instalaciones para el

almacenamiento y la refrigeracion en condiciones climaticas dificiles, la infraestructura, el

envasado y los sistemas de comercializacion (Cardoso, 2017).



También la mala planificacién y la actuaciéon inoportuna, asi como la manipulacién descuidada de
los productos son factores importantes que contribuyen a dichas pérdidas. Otro aspecto que
influye, es el tiempo que se pierde para transportar y entregar el producto fresco, incurriendo en el

24% de las pérdidas totales.

Las pérdidas de alimentos tienen lugar en la cadena suministro durante las etapas de produccion,
pos cosecha y procesamiento dela cadena de suministro de alimentos. Las pérdidas de alimentos
gue ocurren al final de la cadena alimentaria (venta minorista y consumo final) se conocen como
«desperdicio de alimentos» a las que se dan en las fases ulteriores: la distribucidon minorista y el
consumo final. Sin embargo, la FAO (2015) presenta una definicion ligeramente diferente: la
pérdida se referiria a la disminucién de la masa comestible para el consumo humano, mientras que
el desperdicio alude a alimentos que aun tienen valor y son descartados (Donovan, 2000). En este
caso, mientras que el desperdicio se asocia también con las fases finales de la cadena
agroalimentaria, la pérdida puede darse en toda ella. Las pérdidas o el desperdicio «alimentarios»
se miden Unicamente para los productos destinados al consumo humano (Shukla & Jharkharia,
2013).

En estudios realizados por la FAO (2012) estima que el 32% de todos los alimentos producidos en
el mundo se pierde o desperdicia. Esta estimacion se basa en el peso. Cuando se convierte en
calorias, la pérdida mundial de alimentos y cantidades de desechos es aproximadamente el 24%
de todos los alimentos producidos. En esencia, uno de cada cuatro calorias de los alimentos

destinados a las personas no es en ultima instancia, consumida por ellos.

Los alimentos que estaban destinados en un principio al consumo humano pero que el azar ha
sacado de la cadena alimentaria humana se consideran pérdidas o desperdicio de alimentos,
incluso cuando posteriormente son utilizados para un uso no alimentario (pienso, bioenergia, etc.).
Este enfoque distingue entre usos no alimentarios «planeados» y usos no alimentarios «no

planeados», que aqui se han tenido en cuenta como pérdidas.

Las pérdidas totales son la suma, en cada etapa de la cadena alimentaria, de las pérdidas vy el
desperdicio de partes comestibles de los alimentos originalmente destinados al consumo humano.
En las cinco etapas (cosecha, pos cosecha, elaboracién, distribucién y consumo) se puede medir

la masa, utilizando las hojas de balance alimentario, tal como se emplean en (FAO, 2011).



Segln la FAO (2016) en términos de las etapas de la cadena de suministro de los alimentos,
representan en su conjunto mas del 80% de la pérdida mundial de alimentos y residuos. El 24% de
la pérdida y los residuos a nivel mundial de alimentos se generan en la etapa de produccién, otro

24% en la etapa de manipulaciéon y almacenamiento, y un 35% en la etapa de consumo.

En las industrias pesqueras, la inocuidad de los productos pesqueros es un atributo fundamental
de la calidad y la mayor preocupacion para la cadena de suministro de alimentos son las pérdidas
pos cosecha. Donde se destacan causas operacionales que provocan grandes impactos en
dichas pérdida como son las ineficacias en las actividades de almacenamiento, despacho y
transporte. De ahi la necesidad e importancia de disefiar y implementar un sistema de gestion de
la inocuidad, que permitan identificar todas las etapas en el proceso de distribucién y mejorar el

desempefio para su adecuada comercializacion.

Conclusiones Parciales:

Al culminar el marco teédrico referencial de esta investigacion podemos llegar a las siguientes

conclusiones:

v' Abordar la investigacion Gestién de la Calidad permiti6 comprender que es principal
preocupaciénque enfrenta la industriadealimentosen la actualidad y es la base para

garantizar la mejora continua en temas de calidad.

v' En temas de inocuidad es logico pensar que todos los productos alimentarios deben salir al
mercado con las debidas garantias higiénicas sanitarias y se encuentra estrechamente
vinculado a la calidad de los mismos, puede ser asegurada a través del HACCP de los

procesos que lo conforman.

v El pescado es un alimento altamente perecedero donde el control de su calidad a lo largo
de la cadena de suministro es sumamente importante con el objetivo de recurrir a
tratamientos de conservacion vy practicas de manipulacion adecuados durante su vida Util.

v' El estudio relacionado a los sistemas logisticos de alimentos perecederos se realiza con el
fin de poder identificar las oportunidades de mejora en el proceso, debido a las
caracteristicas de los productos pesqueros. Hay que tener en cuenta que en los procesos
logisticos es donde ocurren las principales pérdidas y deterioros de los productos

pesqueros, inciden en ello las actividades de manipulacion, transporte y almacenamiento.



v' Abordar el tema de mejora, incrementa la eficacia, eficiencia y flexibilidad de los procesos
al adoptar una metodologia bien organizada y aplicarla de forma continuada. De modo que
garantiza disminuir debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacién, asi como lograr,

una mejora gradual de procesos, Yy un aumento de la productividad.

v La bibliografia consultada aborda la inocuidad de los alimentos como un punto neuralgico
dentro de la Gestion de la calidad; asi como su incidencia en las pérdidas pos cosecha de
los productos pesqueros, al tener en cuenta su alta perecebilidad y el abuso de la

temperatura a lo largo de la cadena de suministro.



Capitulo Il:Procedimiento para el disefio del sistema APPCC en la logistica de
distribucién de la industria pesquera acuicola.

En este capitulo se describe la situacion actual de la cadena de suministros y se describe un
procedimiento para la mejora de la gestién en la logistica de distribucion a la industria pesquera

acuicola.

2.1 Caracterizacion general de La Empresa Pesquera de Sancti Spiritus “PESCASPIR”

La Empresa Pesquera de Sancti Spiritus (PESCASPIR) formaba parte de la Asociacién Pesquera
que surgié en 1996 y fue extinguida en diciembre de 2001, siendo creada nuestra empresa a partir
de enero del 2002 por Resolucién 334/2001 del Ministerio de la Industria Pesquera (MIP) y
autorizada el 20 de mayo del 2003 a comenzar el proceso de implantacion de perfeccionamiento
empresarial.

Es una organizacién con mas de 25 afios de experiencia, rectorando las actividades de alevinaje,
cultivo, captura de especies acuicolas, industrializacién y comercializacién de productos de la
pesca. Cuenta con 5 UEB las cuales son SERVIPIR,ACUIZA, ACUISIER, INDUPIR Y COMESPIR,
mas la oficina central (Anexo 1),las cuales responden a las principales actividades productivas.
Ademas cuenta con un capital humano formado y adiestrado en los procesos operacionales de
trabajo y productivos, con bajos niveles de fluctuacion. Se cuenta con una infraestructura técnica-
productiva adecuada que da respuesta de manera eficaz y eficiente a las exigencias de inocuidad

de los alimentos convenidas con los clientes y partes interesadas.

Queda definido su objeto empresarial a tenor de la Resolucién 557/2006 del Ministerio de

Economia y Planificacion el cual se sintetiza en:

Producir, capturar e industrializar especies de la plataforma y la acuicultura y comercializar estas
especies y productos derivados del procesamiento industrial para el consumo interno, de forma
minorista a través de una red de pescaderias especializadas en moneda nacional y de forma

mayorista a otras entidades del sistema de la industria pesquera y a terceros en ambas monedas.

MISION: Garantizar el cumplimiento de la distribucion normada a la poblacion, organismos y el

incremento de las ventas en el mercado interno en divisas a partir de potenciar:

v' Las capturas y procesamiento industrial de los cultivos acuicola extensivos con alto

rendimiento de la materia prima.



v' La introduccion y desarrollo de las especies de clarias como principal cultivo acuicola
intensivo.

v' El incremento de las producciones propias para la venta al turismo y organismos con
refuerzo alimentario.

v' La incorporacion del mayor valor agregado a nuestros productos y de un equipamiento
tecnolégico de punta que dé respuesta a las exigencias del mercado garantizando la
conservacion del medio ambiente.

v' La prestacion de servicios aprovechando las capacidades y tecnologias disponibles

para cubrir los costos e incrementar el autofinanciamiento de la empresa.

VISION: Empresa distinguida por ocupar el liderazgo en la produccion de especies de agua dulce,
en el procesamiento industrial, distribucion y comercializacion de productos pesqueros, mostrando
un nivel de calidad de excelencia por utilizar las mas modernas técnicas en nuestros servicios
logrando la plena satisfaccion y confianza de nuestros clientes, con alto reconocimiento en el
Ministerio de la Industria Pesquera por los elevados resultados productivos destacandose del resto

de las empresas provinciales.

Los valores éticos compartidos presentes en PESCASPIR son los siguientes:

Sentido_de pertenencia: estd basado en la disposicidbn que poseen los trabajadores que le

permite sentirse identificados con la empresa e incluso llegar a sentir cierta propiedad sobre la

misma.

Laboriosidad: se expresa en el maximo aprovechamiento de las actividades laborales y sociales

gue se realizan en la organizacion a partir de la conciencia de que el trabajo es la Unica fuente de
riqueza, un deber social y la via para la realizacion de los objetivos sociales y personales. Es

también, la buena disposicion que para el trabajo manifiestan todos los trabajadores.

Consagracién: se relaciona con la dedicacién a la jornada de trabajo del esfuerzo y sacrificio

necesarios para obtener un elevado resultado aun cuando este no esté directamente relacionado

con el interés propio.

Responsabilidad: consiste en el cumplimiento del compromiso contraido ante si mismo, la familia,

el colectivo y la sociedad.



2.2 Analisis de la situacion actual de la cadena de suministros.

La cadena de suministros de la industria pesquera acuicola se representa en la figura 2.1, la

descripcién de los sistemas que intervienen en el funcionamiento de la misma.

[ Cultivo extensivo e intensivo ]

Proveedores Claves: Otros Proveedores: g B b
Acuiza (extensivo) MININT Sistema Logistico
Acuisier (intensivo) Episan de

| ] Aprovisionamiento
Y

[ Transporte ]

[ Industria ] Sistema Logistico de Produccion
Pesquera
Comercializadora
(Clientes Mayoristas: \ L escaderia] Sistema Logistico
- Copmar. de

-Empresas del Grupo.
-Pesca Caribe.
-Caribex.
-Hoteles y Red Extra Hotelera.

(Organismos del territorio. /

Distribucion

Figura 2.1 Representacion de la cadena de suministro. (Fuente:Elaboracion Propia)

2.3 Anélisis del sistema logistico de distribucion.

El sistema logistico de distribucién en la industria pesquera acuicola (UEB COMESPIR) ( Anexo 2)
es el responsable de desarrollar actividades de recepcién, promocion, verificacion del producto,
gestion y venta de los productos registrados en el objeto social de la organizacién, asi como la
retroalimentacién con los clientes, para garantizar la mejora continua. Los clientes Mayoristas son:
Empresas del Grupo, Pesca Caribe, Caribex, Hoteles y Red Extra Hotelera, Organismos del
territorio y la red de pescaderias de la provincia (Figura 2.1). La transportacion se realiza en
vehiculos isotérmicos que garanticen la calidad del producto. Los envios se realizan de forma
planificada y con previa contratacion con los clientes, garantizando confiabilidad y garantia de que
el producto llegue en éptimas condiciones a manos de los clientes ya que es un producto de alta

perecebilidad.



El disefio de las camaras debe garantizar la calidad del producto en aras de un adecuado servicio
al cliente, satisfaciendo los requerimientos térmicos y la accesibilidad al producto en las camaras
para lograr la preparaciéon de los pedidos y una expedicion agil de los mismos. Darle mayor
prioridad a las capturas provenientes de diferentes puntos de pesca teniendo en cuentas las
pérdidas de las caracteristicas de calidad de las mismas y el tiempo de traslado, aplicando en todo
momento la regla: primero que entra, primero que sale. La temperatura en la logistica de
distribucion juega un papel crucial en el manejo, procesamiento, almacenamiento y distribucion de
dichos productos pesqueros. Un adecuado control de temperatura es imprescindible los productos
de la pesca y ayuda a maximizar su vida util y a su vez permite una adecuada comercializacién de

los mismos.

2.4 Propuesta del procedimiento para la mejora de la calidad en el sistema logistico de

distribuciona la industria pesquera.
El procedimiento se realizé sobre las premisas siguientes:

v Su concepcion permite considerarlo de forma dialéctica, en continuo perfeccionamiento.

v' Concibe a la cadena de suministro de productos pesqueros como un gran sistema y utiliza un
enfoque basado en procesos para el analisis de sus miembros o eslabones.

v' Se apoya en la determinacién de la correcta planeacion y utilizacion de los recursos y de como
se llevan a cabo la gestion de los diferentes procesos y actividades logistica presentes en cada

eslabon de la cadena de suministros que se analiza.

Con su aplicacién se identifican hacia donde deben ir dirigidas las mejoras en aras de lograr una
adecuada gestién del sistema, lo cual debe conducir a una elevacion de su efectividad y utilizacién

mas racional de recursos.

El objetivo general del procedimiento es garantizar la inocuidad de los alimentos al evitar que
peligros microbiolégicos, quimicos y/o fisicos pongan en riesgo la salud del consumidor en la
logistica de distribucion en la pesca. La versatilidad del sistema al permitir aplicar sus principios a
los diferentes procesos del sistema diversas condiciones que pueden ir desde un proceso
industrial hasta uno artesanal, marca otra de las diferencias con los sistemas de aseguramiento de

la calidad.

Para iniciar el procedimiento tiene que:



Definir los objetivos de la cadena de suministro sobre la base de las insatisfacciones de los

clientes internos y externos.

v

Comportamiento actual de los diferentes eslabones que componen la cadena de

suministros objeto de estudio.

Las salidas principales del procedimiento son:

v

v

Identificacion de los riesgos en las diferentes actividades del sistema logistico de
distribucién de productos pesqueros.

Gestién de los riesgos identificados que garantice la inocuidad de los productos.

Los principios del procedimiento desarrollado se basa en:

v

Mejora: el procedimiento de basa en el ciclo propuesto por Deming (PHVA) bajo el
principio de determinar las brechas existentes entre lo planificado y lo realizado al tener en
cuenta el resultado obtenido.

Adaptabilidad: es lo suficientemente general para poderse aplicar a cualquier cadena de
suministro de la industria de la pesca.

Aprendizaje: contempla técnicas y herramientas de trabajo, que para su aplicacion se
requiere de la capacitacién de los involucrados y del ejercicio del método en reiteradas
ocasiones.

Parsimonia: la estructura del procedimiento, su consistencia légica y flexible, permite llevar
a cabo un proceso complejo de forma relativamente simple.

Pertinencia: la posibilidad que tiene el procedimiento de ser aplicado integralmente en las
condiciones que presenta la cadena de suministros objeto de estudio, sin consecuencia
negativas para los clientes del sistema logistico analizado.

Flexibilidad: la posibilidad de aplicarse a otras empresas de produccion de alimentos, con
caracteristicas no necesariamente idénticas.

Suficiencia: referida a la disponibilidad de toda la informacién (y su tratamiento) que se
requiere para su aplicacidon en estos procesos.

Consistencia logica: en funcién de la ejecucidén de sus pasos en la secuencia planteada, en
correspondencia con la légica de ejecucion de este tipo de estudio.

Perspectiva o0 generalidad: dada la posibilidad de su extensibn como instrumento

metodoldgico para ejecutar estos estudios en otros procesos similares.



Procedimiento para la elaboracién y desarrollo del sistema APPCC

El sistema APPCC no es mas que una modernizacion del sistema tradicional de inspeccion y
control. Las buenas practicas de manufactura, y las buenas practicas de limpieza y desinfeccion.
En el Sistema, los peligros se tienen que tener en cuenta dos aspectos fundamentales: la alta
probabilidad de ocurrencia y la alta severidad o consecuencia. La severidad puede ser alta,

moderada. A continuacion se muestra el procedimiento a seguir en su desarrollo en este capitulo.

1. FORMACION DE UN EQUIPO DE APPCC

2. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

3. DETERMINACION DEL USO PRESUNTO

4. ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE FLUJO

5. ANALISIS DE PELIGROS (PRINCIPIO 1).

6. DETERMINACION DE LOS PCC (PRINCIPIO 2).

7. DETERMINACION DE LIMITES CRITICOS EN CADA
PCC (PRINCIPIO 3).

8. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE VIGILANCIA
PARA CADA PCC

ESTABLECIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS
ARA LAS POSIBLES DESVIACIONES

3o

— \ 2 N\ ) \—

10. VERIFICACION DEL SISTEMA APPCC (PRINCIPIO 6).

11. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE REGISTRO
Y DOCUMENTACION

Yo Y Ve Van VR e Y Y YR YaEn

N

Paso 1 Formacién de un equipo de APPCC
Sobre la base de los criterios expuestos para la formacién de grupos de trabajo con pretensiones
similares (Trischler, 1998; Amozarrain, 1999; Nogueira Rivera, 2002; Negrin Sosa, 2002; Diéguez

Matellan, 2008; Hernandez Narifio, 2010), se recomienda que el equipo deba:
» Estar integrado por un grupo de 7 a 15 personas.

» Estar conformado por personas del Consejo de Direccion y una representacion de todas las

areas de la organizacion.

» Garantizar la diversidad de conocimientos de los miembros del equipo.
> Contar con personas gue posean conocimientos de direccion.

» Disponer de la presencia de algin experto externo.

» Nombrar a un miembro de la Direccién como coordinador del equipo de trabajo.



» Contar con la disponibilidad de los miembros para el trabajo solicitado.

Se utiliza el Método de seleccion de expertos propuesto porHurtado de Mendoza (2003),para
desarrollarlo se aplica una encuesta que permite realizar un andlisis de los candidatos mediante la
determinacion del coeficiente de competencia de los mismos, luego se calcula la cantidad de
expertos necesarios para la investigacioén y con estos dos elementos se determinan finalmente los

integrantes del equipo de trabajo.

1. Se procede a confeccionar una lista inicial de personas que cumplan con los requisitos para ser

expertos en la materia a trabajar.

2. Realizar una valoracion sobre el nivel de experiencia, a través de los niveles de conocimiento
gue poseen sobre la materia. Se realiza una primera pregunta para una autoevaluacién de los
niveles de informacién y argumentacion que tienen sobre el tema en cuestion. En esta pregunta se
les pide que marquen con una X, en una escala creciente del 1 al 10, el valor que se corresponde
con el grado de conocimiento o informacién que tienen sobre el tema. En la tabla 2.1 se muestra el
resumen de la informacion obtenida, la cual permite calcular el coeficiente de conocimiento o

informacién (Kc),segun la expresion 1.

Tabla 2.1. Resumen de la encuesta inicial para calcular el coeficiente de conocimiento

Expertos 1 2 3 A 5 6 7 8 9 10

15
Fuente:(Hurtado de Mendoza, 2003)

ch =n(0,1) 0

Donde:

Ky: Coeficiente de conocimiento o informacion del experto

n: Rango seleccionado por el experto

4. Se realiza una segunda pregunta que permite valorar un grupo de aspectos que influyen
sobre el nivel de argumentacién o fundamentacion del tema a estudiar, marcando con una
X el nivel que posean. Esta pregunta se muestra en la tabla 2.2.

Tabla 2.2 Pregunta que permite valorar aspectos que influyen sobre el nivel de argumentacion.



Fuentes de argumentacion Alto | Medio | Bajo

Estudios teodricos realizados

Experiencia obtenida

Conocimientos de trabajos en Cuba

Conocimientos de trabajo en el extranjero

Consultas bibliograficas

Cursos de actualizacion

Fuente: Adaptado de Hurtado de Mendoza (2003)por Medina Ledn (2008)

En este paso se determinan los elementos de mayor influencia, las casillas marcadas por cada

experto en la tabla se llevan a los valores de una tabla patrén, la cual se relacionan en la tabla 2.3.

Tabla 2.3.Tabla patron para determinar el nivel de argumentacion del tema a estudiar

Fuentes de argumentacion Alto Medio | Bajo
Estudios teodricos realizados 0,27 0,21 0,13
Experiencia obtenida 0,24 0,22 0,12
Conocimientos de trabajos en Cuba 0,14 0,10 0,06
Conocimientos de trabajo en el extranjero 0,08 0,06 0,04
Consultas bibliograficas 0,09 0,07 0,05
Cursos de actualizacion 0,18 0,14 0,10

Fuente: Medina Ledn (2008)

4. Los aspectos que influyen sobre el nivel de argumentacion del tema a estudiar permiten calcular

el coeficiente de argumentacion (Ka) de cada experto utilizando, por la expresion 2.

7
Kaj =>_ N,

)
Donde:

“wn

K: Coeficiente de argumentacion del experto

ni: Valor correspondiente a Ila fuente de argumentacion “’ (i 1 hasta 6)

A partir de los valores del coeficiente de conocimiento (Kc) y el coeficiente de argumentacién (Ka),



se obtiene el valor del coeficiente de competencia (K) de cada experto. Este coeficiente (K) se

determina por la expresion 3.

K=0,5*(Kc + Ka) A3)

Donde:
K: Coeficiente de Competencia
Kc: Cociente de Conocimiento

Ka: Coeficiente de Argumentacion

El coeficiente de competencia se valora en la escala siguiente:

0,8<K<1,0 Coeficiente de Competencia Alto

0,5<K<0,8 Coeficiente de Competencia Medio

K<0,5 Coeficiente de Competencia Bajo

El nimero de expertos necesarios, se calcula por la por la expresion 4. Se seleccionan los de

mayor coeficiente de competencia.

h- k" pd-p)
- d2 (4)

Donde:

k = (Za/Z )2

Zq2: percentil de la distribucion normal relacionado con el nivel de confianza (1-a). Los valores mas

utilizados en la tabla 2.4.

d?: error admisible en la estimacion, es decir, cuanto estoy dispuesto a desviarme del valor real
gue se esta estimando, puede oscilar entre (0,05 — 0,10), incluso puede tomar valores menores a

0,05, todo depende de los recursos con que cuente el investigador.



P: es la proporcién estimada que esta relacionada con la variabilidad de la poblacién, p =0,5

significa que existe la mayor variabilidad en las opiniones, o es un tema nuevo donde no se conoce

nada al respecto, con este valor se obtiene el resultado més alto de la multiplicacion de p (1-p)=

0,25, con lo que obtenemos el tamafio éptimo de muestra.

p*(1-p)se obtiene de la distribucién Binomial.

Tabla 2.4.Valores de K segun el nivel de confianza

Nivel de confianza (%) a Zap Valor de K
99 0,01 2,57 6,6564
95 0,05 1,96 3,8416
90 0,10 1,64 2,6896

Paso 2 Descripcion del Producto

Describir los productos o grupos de productos pesqueros a comercializar donde se identifican las

caracteristicas fisicas y tecnologias de almacenamiento a lo largo del sistema de distribucién de la

industria pesquera. Para determinar el buen funcionamiento de su conservacion, su uso, periodo

de vida util, establecimiento y adopcién de criterios microbiolégicos. La tabla 2.5 que se muestra a

continuacién sera utilizada para la descripciéon de cada grupo de producto y sus objetivos de

analisis.

Tabla 2.5: Descripcién de Grupos de productos y sus caracteristicas.

Grupos de Productos

Temperatura de
almacenamiento

Caracteristicas
Fisicas

Paso 3 Determinacién del uso presunto.

Se detallar4 el uso normal o previsto que el consumidor hara del producto y a qué grupo de

consumidores estard destinado. Debera tener en cuenta cuando se trate de alimentos para




instituciones o a grupos vulnerables de la poblacién. Para la recopilacién de todos estos datos

podemos utilizar la tabla 2.6 y obtener un registro de dicha informacion.

Tabla 2.6 Intencion de uso y destino

Grupos de productos Uso previsto Grupo de Clientes
Se especifica el nombre del | EI uso normal o previsto | Grupo de consumidores
producto gue el consumidor hara del

producto

Paso 4 Elaboracion de un diagrama de flujo.

El diagrama de flujo debe proporcionar la base para evaluar la posible presencia, incremento o
introduccion de peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos. El objetivo del diagrama
de flujo es proveer una descripcion simple y clara de todas las operaciones implicadas en la
distribucién del producto. Abarca todas las etapas del proceso y asi poder determinar los factores

gue puedan afectar la estabilidad y sanidad del alimento.

Confeccionando el diagrama de flujo, el equipo debe verificar durante las horas de trabajo, que se

ajuste a la realidad, efectuando modificaciones que pudieran corresponder.

Los diagramas de flujo deben ser claros, precisos y suficientemente detallados, El equipo APPCC
debe verificar la precision de los diagramas de flujo a través de una comprobacion. Los diagramas

de flujo verificados se deben mantener como registros (ISO 22000:2005).

Paso 5 Analisis de peligros (principio 1).

El andlisis consiste en identificar los posibles peligros en todas las fases de la logistica de
distribucién desde la recepcién del producto y/o mercancia hasta el consumo, y evaluar la
importancia de cada peligro considerando la probabilidad de su ocurrencia, deteccién y su

severidad.

Todas las materias primas, los ingredientes y los materiales en contacto con el producto deben ser
descritos en documentos con el detalle que sea necesario para llevar a cabo el andlisis de peligros

(Tabla 2.7), incluyendo lo siguiente segun sea apropiado:

Tabla 2.7 Tipos de peligros biol6gicos, quimicos y fisicos



Tipicos peligros biologicos, quimicos y fisicos (gemplo asociado con la produccion de carme)

Clase de peligro Agente cansal Posible fuente
Biolei Cualquier agente vivo (bactetias, virus, hongos, Ingredientes / Personal / Procesamiento
iologico . ) .
g parasitos, etc.) v/ o toxinas de estos agentes. / Ambiente

Toxicos, residuos, pesticidas y agroquimicos,
Quimico del proceso aditivos, metales pesados, detetgentes, pintura,
lubricantes.

Ingredientes / Aditivos / Maquinarias /
Negligencias Humanas

Metales, vidrio, piedras, fragmentos de madera, Ingredientes / Equipamiento /

Fisico .. .
plastlcn, huesos. Procesamiento / F.mpleadns

a) las caracteristicas biolégicas, quimicas y fisicas

b) la composicion de los ingredientes formulados, incluyendo los aditivos y coadyuvantes del
proceso

c) el origen

d) el método de produccion

e) los métodos de embalaje y distribucion

f) las condiciones de almacenamiento y la caducidad

g) la preparacion y/o el tratamiento previo a su uso o procesamiento

h) los criterios de aceptacion relacionados con la inocuidad de los alimentos o las especificaciones

de los materiales comprados y de los ingredientes apropiados para sus usos previstos.

El uso de la herramienta Andlisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) se propone pues es una
herramienta de analisis para la identificacion, evaluacion y prevencion de los posibles peligros y

defectos que pueden aparecer en un producto o en un proceso (Anexo 4).

Segun Gutiérrez Pulido (2009) las actividades para realizar un AMFE son las siguientes:

1- Formacion del equipo y delimitacion del area de aplicacion.

2- Identificar modos posibles de fallos.

3- Para cada fallo identificar su efecto y su grado de severidad.

4- Encontrar causas potenciales de fallo y la frecuencia de ocurrencia.

5- Identificar controles para detectar ocurrencia y estimar la posibilidad que se detecten.

6- Calcular indice de prioridad de riesgo (NPR): Severidad x Ocurrencia x Deteccién.

7- Para los NPR mayores; identificar acciones para reducir el efecto o la posibilidad de
ocurrencia.

8- Revisar resultados de acciones.



Paso3: Aclarar las prestaciones o funciones del producto o proceso analizado.

Es necesario el conocimiento exacto y completo de las funciones del objeto de estudio para
identificar los peligros, o bien tener una experiencia previa de productos o procesos semejantes.

(Se expresaran todas y cada una de forma clara y concisa y por escrito)

Paso 4: Determinar los peligros.

Para cada funcion definida en el paso anterior, hay que identificar todos los posibles peligros
» Estudios de fiabilidad

» Datos y analisis sobre reclamaciones de clientes tanto internos como externos

» Conocimiento de los expertos mediante la realizacién de la tormenta de idea o procesos légicos

de deduccion.
Paso 5: Determinar los Defectos.

> En cada defecto se identificaran todas las posibles consecuencias que estos pueden implicar
para el cliente. Al decir clientes no referimos tanto al cliente externo como al interno. (Cada peligro

puede tener varios Defectos).
Paso 6: Determinar las Causas Potenciales.
» Para cada peligro se identificaran todas las posibles causas, ya sean estas directas o indirectas

» Para el desarrollo de este paso se recomienda la utilizacion de los Diagramas Causas —
Efectos, Diagramas de Relaciones o cualquier otra herramienta de analisis de relaciones de

causalidad.
Paso 7: Identificar sistemas de controles actuales

> En este paso se buscaran los controles disefiados para prevenir las posibles Causas de

peligros, tanto los directos como los indirectos, o bien para detectar el modo del peligro resultante.

» Esta informacién se obtiene de sistemas y procesos de control de productos / servicios o

procesos, similares al objeto de estudio.
Paso 8: Determinar los indices de evaluacion para cada peligro (Anexo 5).

> Indice de Gravedad (G): Evalia la gravedad del defecto o consecuencia de que se produzca un

determinado peligro para el cliente. La evaluacion se realiza en una escala del 1 al 10 en funcién

de la mayor o menor insatisfacciéon del cliente por la degradacién de la funcién o las prestaciones.



> Indice de Ocurrencia (O): Evalta la probabilidad de que se produzca el peligro por cada una de

las Causas Potenciales en una escala del 1 al 10. Se tendran en cuenta todos los controles

actuales utilizados para prevenir que se produzca la Causa Potencial del peligro.

> Indice de Deteccion (D): Evalla, para cada Causa, la probabilidad de detectar dicha Causa y el

peligro resultante antes de llegar al cliente en una escala del 1 al 10. Para determinar el indice D
se supondra que la Causa del peligro ha ocurrido y se evaluard la capacidad de los controles

actuales para detectar la misma o peligro resultante.
Paso 9: Calcular para cada peligro potencial los Nameros de Prioridad de Riesgo (NPR).

Para cada Causa Potencial, de cada uno de los peligros potenciales, se calculara el Namero de

Prioridades de Riesgo:
NPR=G*O*D El valor oscilara entre 1 y 1000.
Paso 10: Proponer acciones de mejora.

» Cuando se obtengan Numeros de Prioridades de Riesgo (NPR) elevados, deberan de

establecerse acciones de mejora para reducirlos.

» Con caracter general, se seguira el principio de prevencion para eliminar las causas de los
peligros en su origen (Acciones Correctoras). En su defecto se Propondran medidas tendentes a

reducir la gravedad del defecto (Acciones Contingentes).
Paso 11: Revisar el AMFE

El AMFE se revisara periodicamente, en la fecha que se haya establecido, evaluando nuevamente
los indices de Gravedad, Ocurrencia y Deteccion y recalculando los NPR, para determinar la

eficacia de las acciones de mejora. (Ver anexo 6)

Paso 6 Determinaciéon de los PCC (principio 2).

Es beneficiosovalorar cada una de las periodos operacionales por las que transcurre el alimento y
determinar en ellas los Puntos Criticos de Control (PCC) que surgirdn de las fases donde se
empleanmedidas de control que logren eliminar o reducir los peligros a niveles admisibles. Dichos
peligros pueden situarse en cualquier etapa en la distribucién, y son propios de cada proceso. La
determinacion de los PCC requiere de un minucioso analisis, y si bien consiguen identificarse en
muchas operaciones de la distribucién, debe darse prioridad a aquellos en donde, no existe

control, y puede verse afectada la salud del consumidor.



La falta de control implica ocurrencia de peligros que no pueden ser corregidos satisfactoriamente.
Los puntos criticos de control (PCC) permiten gobernar los peligros eficazmente aplicando
medidas para su prevencion, eliminacion o reduccion a niveles aceptables.Puede no ser posible
eliminar o prevenir completamente un peligro significativo. En algunos procesos en la distribucion y
para algunos peligros, reducirlos hasta un nivel razonable, puede ser la Gnica meta del plan
APPCC. El APPCC no tendra el enfoque adecuado si se identifican puntos de control como PCC

innecesariamente.

Paso 7 Determinacién de limites criticos en cada PCC (principio 3).
Los limites criticos se establecieron en funcion de la tolerancia de cada PCC de acuerdo a los
parametros de temperatura del producto, tiempo de traslado, limpieza de almacenes, neveras,

vehiculos y medios de trabajo segun las normas establecidas por el Codex, OVENIN y FDA.

Este principio se basa en el establecimiento de niveles y tolerancias indicativos para asegurar que
el PCC esta gobernado (Ver anexo 7). Los limites criticos establecen la diferencia entre lo
aceptable y lo inaceptable (tabla 2.8), tomando en cuenta los riesgos que un alimento puede

generar al consumidor.

Tabla 2.8 Limites para cada PCC

PCC indices Limites de calidad
Conforme No
conforme
PCC Los indices a medir
segun su calidad

Paso 8 Sistema de vigilancia (principio 4).
Se basa en establecer un sistema de monitoreo sobre los PCC mediante modelos u
observaciones programados. Es una secuencia sistematica para establecer si aquellos se

encuentran bajo control.
» Evaluar la operacion del sistema.
» Indicar cuando ha ocurrido una pérdida o desvio del PCC.

> Proveer la documentacion escrita.



Se realiza por medicién del tiempo-temperatura en los diferentes procesos de la logistica de
distribucién y observacion del cumplimiento .Se elaboran planillas (tabla 2.9) para cada PCC,

donde se indique qué, como, frecuencia y responsable.

Tabla 2.9 Planilla de vigilancia para cada PCC

PCC:

Actividad:

Peligros:

Riesgo Procedimiento de|Acciones correctivas |Registros | Verificacion
vigilancia

Caracteristicas  del | Quién: Medidas tomadas para|PCC Verificar  que

riesgo. Como: la correccion de cada este PCC este

' limite critico. bajo vigilancia

Qué: segun su limite
Frecuencia: critico.

Paso 9 Acciones correctivas (principio 5).
Consiste en establecer las medidas correctivas que habrdn de adoptarse cuando la vigilancia

indique que un determinado punto critico no esta bajo control.
» Corregir, eliminar la causa de la desviacidn y restaurar el control del proceso de distribucion.

> ldentificar y disponer del producto y/o mercancia durante la desviacion del proceso de
distribucién y determinar su destino.

» Debe registrarse todo lo actuado.

Se determinaron las acciones correctivas en caso de existir una tendencia hacia la pérdida de

control.

Paso 10 Verificacidon del sistema APPCC (principio 6).
Es la aplicacion de procedimientos para corroborar y comprobar que el plan APPCC se desarrolla

eficazmente. Se le reconocen los siguientes componentes:
» Constatacion del cumplimiento del plan de APPCC

» Constatacion de que los elementos del plan APPCC son cientificamente vigilados para lograr el

objetivo de la inocuidad en el producto.

> Revalidacion



Es la comprobacién in situde la documentacién plasmada, registros, inspecciones y pruebas

microbioldgicas para evaluar el funcionamiento del plan APPCC.

Paso 11 Documentacion (principio 7).
Los registros incluyen la descripcion del producto y uso propuesto, esquema tecnoldgico del
proceso sefialando los peligros, PCC, medidas de control, limites criticos, sistema de vigilancia,

acciones correctivas y procedimientos de verificacion del sistema APPCC.

Establecer un sistema documental de registros y archivos apropiado que se originan en la
implantacion del sistema APPCC. Los archivos contendran documentos permanentes y registros

activos. Al menos deberan archivarse y estar disponibles los siguientes documentos permanentes:
> Lista del equipo APPCC y sus responsabilidades.

» Resumen de los pasos preliminares en el desarrollo del plan APPCC.

» Andlisis de peligros y determinacién de los PCC.

(Disefio de un APPCC en un procesamiento industrial).

Conclusiones.

v' Se lleva a cabo un procedimiento que brinda diferentes pasos para mejorar la calidad en la
actividad de distribucion a partir del estudio realizado.

v' Se proponen herramientas ingenieriles como elmétodo de experto, AMFE, el disefio de un
flujo grama y uso de tablas, facilitando una mejor comprensién del proceso de logistica de
distribucién analizado. Ayudd a describirlo y detallarlo en cada uno de los elementos que lo

integran,y sirvié de gran importancia para el analisis de la cadena de suministro

v El desarrollo de la herramienta del Andlisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) permitié
identificar los modos y causas de los peligros, y evaluar los mismos a través de los indices

de gravedad, ocurrencia y deteccion.

v' La identificacién y evaluacién de los peligros permitié priorizar los PCC, proponer acciones
de mejoras y conocer el nimero de prioridad de riesgo, con el fin de brindar productos de

excelencia que contribuyan a una correcta alimentacién de todos los ciudadanos.



Capitulo3: Desarrollo parcial del procedimiento para la implantacion del sistema
APPCC en la logistica de distribucionde la Industria Pesquera de Sancti Spiritus.

Introduccioén

En el presente capitulo se realiza una aplicacion parcial del procedimiento propuesto en el capitulo
anterior para la implantacion del sistema APPCC en la logistica de distribucion a la UEB
COMESPIR, de la Empresa Pesquera de S.S “PESCASPIR” mediante el sistema APPCC.

3.1 Aplicacion del Sistema APPCC

Con la aplicacion del presente método se identifican variables encaminadas a evaluar los peligros
y proponer medidas correctoras que proporcionaran una mejora en el desempefio de la cadena de
suministro y de igual manera se analiza la calidad del producto. Para su estudio se cuenta con el
apoyo de la direccién de la empresa y se tiene como limitante que es el primer acercamiento al

tema con un enfoque integrador.

Paso 1 Método de Expertos. Creacion del equipo APPCC
El equipo de trabajo para la investigaciéon quedd conformado por siete expertos (Anexo 3) se

seleccionan aquellos con un mayor coeficiente de competencia, segin se muestra en la tabla 3.1.

Tabla 3.1 Datos de los expertos seleccionados.

Cdodigo del experto Ocupacion
1 Director de UEB INDUPIR
3 Director de Recursos Humanos
6 Técnico de calidad en la UEB INDUPIR
9 Especialista de calidad en la UEB COMESPIR
10 Tecndblogo principal de calidad COMESPIR
11 Director de la UEB COMESPIR
14 Especialista de la UNISS

Paso 2 Descripcion del producto.
Los productos de la Industria pesquera, para su comercializaciébn se pueden agrupar en dos

categorias: los productos Congelados y los productos Fresco.



Los productos Frescos se dividen en dos grupos, el pescado Fresco y los productos conformados
(Figura 3.1).A continuacion se describe de forma completa cada Grupo de productos y sus

caracteristicas para el objetivo de andlisis (Tabla 3.2) y (Figura 3.2).

Productos

\
N
Pesqueros

Congelados

Frescos
Grupo |

Pescado Fresco Conformados

Grupo Il Grupo Il

Figura 3.1: Grupos de productos segun su categoria.(Fuente: Elaboracion propia)

Productos Pesqueros

Congelados Frescos
(Humedo) (Humedo)

v'Filetes
v'Pescado que
v'Minutas viene entero o
eviscerado, que
v'Picadillos solamente se

mantiene con hielo
v'Pescado Entero

Figura 3.2: Descripcién productos pesqueros. (Fuente: Elaboracion propia)

Paso 3 Determinacion del uso presunto.

Lainvestigacionque a continuacion se presenta, expuesta en la tabla 3.3 proporcionara el
desempefio de los reglamentos y normas del mercado de destino y una descripcion mas amplia
del uso previsto que el consumidor hard de cada grupo de producto, asi comoun grupo de clientes
consumidores. Para proporcionar un mejor conocimiento en el momento de la deteccién de los

Puntos Criticos de Control y las medidas correctivas que se tomarian en caso de un incidente.

Tabla 3.3Determinacion del uso presunto.



Grupos de productos

Uso previsto

Grupo de Clientes

Congelados Frito, Empanado, Asado, | Hoteles y Red Hotelera.
Sazonado etc. Empresas del Grupo.
Pescado Fresco Frito, Empanado, Asado, | Red de Pescaderias,

Sazonado etc.

Organismos del Territorio.

Conformados

Frito, o puede ser consumido, en
el caso de los embutidos al ser
precocinados.

Empresas del grupo,
Organismos del Territorio,
Red de Pescaderias.

Paso 4 Elaboracion de un diagrama de flujo.

( Inicio

7

Recepcion de productos y/o mercancias.

A

Almacenamiento utilizando el mantenimiento
congelado o fresco, segun grupo de producto.

A

Despacho de Pedido

A

Transporte

v

Entrega al Cliente.

v

Recepcion de productos y/o
mercancias en pescaderias

congelado o fisico.

Almacenamiento en mantenimiento

A

Venta a poblaciéon
[




Paso 5 Analisis de peligros(principio 1).

La tabla 3.4 muestra detalles de los peligros detectados en cada uno de los procesos claves en el

sistema logistico de distribucion a la industria pesquera de Sancti Spiritus.

Se realiz6 la investigacién segun el orden expuesto en el diagrama de flujo en el sistema logistico
de distribucién a la industria pesquera acuicola de Sancti Spiritus, con el objetivo de organizar el
trabajo. Se detectaron los peligros en la operacién de recepcién,almacenamiento manipulacion o
despacho y transporte. La elaboracion de dichas tablas se realizd a partir de la consulta de los
criterios de varios autores realizdndose una integracién de los mismos para que la evaluacién se

realizara con enfoque a cadena de suministro y calidad.

Tabla 3.4 Peligros biolégicos, quimicos y fisicos

Defecto Recepcion Almacenamiento Manipulacion Transporte
Proliferacionde Proliferaciéon de
Presenciade Proliferacion de microorganismos microorganismos
Biol()gico agentes biolégicos | microorganismos patégenos. patégenos.
contaminantes patégenos. Presencia de agentes
biolégicos
contaminantes.
Presenciade Presenciade Presencia de sustancias Presenciade
Qui mico sustancias quimicas sustancias quimicas sustancias quimicas
contaminantes quimicas contaminantes contaminantes
contaminantes
Materias extrafias Materias extrafas Materias extrafnas
s (tierra, dafios (Polvo, Material de | Materia extrafia externa. (Polvo, Material de
Fisico mecanicos etc.) construcciony construcciony
revestimiento no revestimiento no
idéneo) idéneo)

Se realiza un estudio para establecer los defectos que provocan dichos peligros: Mala
manipulacion de las temperaturas, la no existencia de la trazabilidad del producto en su etiquetado.
Esto se muestra en el anexo 6, para de esta forma analizar el nUmero de prioridad de los peligros y

defectos existentes para su mejor control.

Al desarrollar el AMFE se obtuvo como prioridad: en la actividad de recepcion, almacenamiento,
despacho y transporte la posiblepresencia de agentes biol6gicos contaminantes, conlleva al
crecimiento de microorganismos causantes del deterioro del producto a debido a temperaturas

superiores las establecidas segun grupo de producto y tiempos prolongados de cada actividad,



Paso 6 Determinar los Puntos Criticos de Control(principio 2).

En las tablas siguientes se muestra el analisis donde se detectan los puntos criticos de control, es

la fase donde se desarrolla, la justificacion y las medidas de control.

Tabla3.5 Puntos Criticos de Control 1.

Actividad Posibles peligros . ¢Es Justificacion Medidas de
importante? control
Recepcion del|Presencia de agentes Si Pérdida de|Control de la
producto y/o]bioloégicos contaminantes, Temperaturas superiores|temperatura
mercancias. conlleva al crecimiento de las establecidas segun|durante la
microorganismos grupo de producto y|recepcion y realizar
causantes del deterioro tiempos prolongados delesta operacion con
del producto. descarga, rapidez.
No existencia del Si No informacién sobre la|Flujo de
etiquetado, para conocer procedencia ylinformacioén desde
la trazabilidad del caracteristicas del estado]la captura que
producto. sanitario de los|permita determinar
acuatorios. la historia del
producto.
Tabla 3.6 Puntos Criticos de Control 2.
Actividad Posibles peligros . ¢Es Justificacion Medidas de
importante? control
Almacenamiento |Proliferacion de Si Pérdida de temperaturas|Llevar un control de
utilizando microorganismos superiores las|la temperatura de la|
mantenimiento patébgenos causantes del establecidas segun|nevera de
congelado o fresco |deterioro del producto. grupo de producto y|jcongelacion o
tiempos prolongados de|mantenimiento.
descarga,aumentarian la
probabilidad de
crecimiento microbiano.
Organizacion y limpieza Si Creaciobn de mohos o]Garantizar las
del almacén o nevera. putrefaccion de residuos]condiciones
de productos en el piso,jhigiénico-sanitarias
pallet o instrumentos dely Buenas Practicas
trabajos de cargas]de Manipulacion.
anteriores.
Presencia de Si Sustancias Limpieza del
sustancias quimicas quimicas toxicas almacén.

contaminantes

utilizadas en
contacto con

pescado




Tabla 3.7 Puntos Criticos de Control 3.

guimicos contaminantes
debido a las condiciones y
limpieza del furgon.

derrame de productos
quimicos o putrefaccion
de residuos de productos
en el piso, pallet o
instrumentos de trabajos
de cargas anteriores.

Actividad Posibles peligros . ¢Es Justificacion Medidas de
importante? control
Despacho de pedido [Pérdida de temperatura Si Temperaturas superioresjControl de la
conlleva al crecimiento de las establecidas segun|temperatura
microorganismos grupo de producto y]durante el
causantes del deterioro tiempos prolongados deldespacho y realizar
del producto. carga, aumentarian lajesta operacion con
probabilidad de|rapidez y en
crecimiento microbiano. Jhorarios mas
frescos del dia
No existencia del Si No informacion sobre la]Entrega del
etiquetado, para conocer procedencia, fecha de|Certificado de
la trazabilidad del produccion, lote, fechajcalidad o]
producto. de caducidad. conformidad con
todos los
parametros.
Tabla 3.8 Puntos Criticos de Control 4.
Actividad Posibles peligros . ¢Es Justificacion Medidas de
importante? control
Transporte Pérdida de la temperatura Si Temperaturas superiores|Realizar esta
en horario de cargay las establecidas segun]operacion con
traslado conlleva al grupo de producto y|rapidez y en
crecimiento de tiempos prolongados dejhorarios mas
microorganismos carga, traslado y|frescos del dia
causantes del deterioro descarga, aumentarian
del producto. la probabilidad de
crecimiento microbiano.
Organizacioén del cargue. |Carga de las
producciones o]
mercancias
organizadas  bien
pegadas entre si a
la misma altura.
Presencia de agentes Si Creacibn de mohos,|Limpieza del carro,

parllet o]
instumentos
utilizados para el
traslado de la
mercancia.




Tabla 3.9 Puntos Criticos de Control 5.

Actividad Posibles peligros _ ¢Bs Justificacion Medidas de
importante? control
Recepcion del Presencia de agentes Si Temperaturas superiores]jControl de la
producto y/o bioldgicos contaminantes, las establecidas segun|temperatura
mercancias en conlleva al crecimiento de grupo de producto yl|durante la
pescaderias microorganismos tiempos prolongados de|recepcion y realizar
causantes del deterioro descarga, . esta operacion con
del producto. rapidez.
No existencia del Si No informacién sobre la]Entrega del
etiquetado, para conocer procedencia, fecha de|Certificado de
la trazabilidad del produccion, lote, fechajcalidad o
producto. de caducidad. conformidad con
todos los
pardmetros.
Tabla 3.10 Puntos Criticos de Control 6.
Actividad Posibles peligros . ¢Es Justificacion Medidas de
importante? control
Almacenamiento |Pérdida de temperatura Si Temperaturas superioresjLlevar un control de
utilizando conlleva al crecimiento de las establecidas segunjla temperatura de la
mantenimiento microorganismos grupo de producto yJnevera de
congelado o fresco |causantes del deterioro tiempos prolongados de]congelacion.
en pescaderias. |del producto. descarga, aumentarian
la probabilidad de
crecimiento microbiano.
Creacion de mohos o Si Limpieza del local y|Garantizar las
putrefaccion de residuos medios; asi como las|condiciones

de productos en las
manos, ropa,pesa, meseta
piso o pallet en contacto
con el producto.

manos y uso de ropa
sanitaria.

higiénico-sanitarias
y Buenas Practicas
de Manipulacion.

Paso 7 Determinacién de limites criticos en cada PCC (principio 3).

En el PCC1, 3y 5 se detectaron como peligros la presencia de agentes biol6gicos contaminantes,

conlleva al crecimiento de microorganismos causantes del deterioro del producto y la falta del

etiguetado, para conocer la trazabilidad del producto. Para su correcto control se determiné

registrar la temperatura durante las respectivas actividades y la presencia de un mayor flujo de

informacion que permita determinar la historia del producto o la entrega del certificado de calidad



con todos los parametros registrados (procedencia, fecha de produccién, lote, fecha de
caducidad.).

En el PCC 2 y 6, conjuntamente se encuentra la proliferacién de microorganismos patégenos
causantes del deterioro del producto a causa de la pérdida de temperatura, la creacion de mohos o
putrefaccién de residuos de productos y la presencia de sustancias quimicas contaminantes. Se
determina como medidas correctivas un estricto control de la temperatura y garantizar las

condiciones higiénico-sanitarias y Buenas Practicas de Manipulacion.

El PCC 4 posee la pérdida de temperaturas como peligro mayor, a causa de diferentes razones
como la organizacion de cargue, realizar la operacion de traslado con rapidez y en horarios mas
frescos del dia. Ademas la contaminacion de agentes quimicos debido a las condiciones y limpieza
del furgdn; para eliminar o minimizar dicho riesgo, se debe garantizar la limpieza del carro, parllet

o instrumentos utilizados para el traslado de la mercancia.

En conjunto todas las medidas de control segun los diferentes PCC, establecidos,sedeterminaron
con un mayor nimero de prioridad de riesgo al estricto control de la temperatura en cada una de
las diferentes actividades por su alta severidad. A continuacién se muestra los limites de control

para su vigilancia. (Anexo 7)

Tabla 3.11 Limites de Control de temperatura por grupos de producto.

Grupos de Productos Limite de Control
Temperatura
Congelados -18°C
Pescado Fresco 0°C a 5°C
Productos Conformados 4°a 10°C

Paso 8 Sistema de vigilancia (principio 4).

Para el cumplimiento de un preciso sistema de vigilancia se realizaron modelos segun las
caracteristicas de los posibles riesgos a medir en cada punto critico de control (Anexo 8). Dichos
modelos se utilizaran cada vez que se realicen las actividades correspondientes al sistema
logistico de distribucién y medir si se encuentran bajo control.A continuacion se muestran las

tablas resumen por cada uno de ellos.



Tabla 3.12 Resumen del PCC1.

PCC: 1

Peligros: Bioldgicos.

Actividad: Recepcion del producto y/o mercancias.

Riesgo Procedimiento de vigilancia Acuon_es Registros Verificacion
correctivas
Pérdida de Temperaturas |Quién: Téc. Calidad o persona |Control de la Verificar que la
superiores las establecidas |capacitada para la medicién. temperatura mercancia y/o
segun grupo de producto y Qué: Medir la temperatura del durante la producto cumpla con
tiempos prolongados de producto recepcion y los  parametros
descarga , L realizar esta establecidos segun
Comg: Utilizacion ~ de  un operaciéon con grupo de producto.
termémetro rapidez.
Frecuencia: Cada vez que se Anexo 8
reciba mercancia y/o producto. (8.1) Modelo
No existencia del |Quién: Almacenero o Tec. |Flujo de PCC1 Verificar que existan
etiquetado. Calidad. informacion todos los pardmetros
Cémo: Visual desde la captura de su trayectoria
Qué: Revisar que se plasmen |que permita (procedencia, fecha
toda la trayectoria del producto. |determinar la de produccion, lote y
historia  del fecha de caducidad.)
Frecuencia: Cada vez que se |producto.
reciba mercancia y/o producto.
Tabla 3.13 Resumen del PCC2.
PCC: 2
Actividad: Almacenamiento utilizando mantenimiento congelado o fresco
Peligros: Bioldgicos y Quimicos.
Descrlpuo_n del Peligro o Procedimiento de vigilancia Acuon_es Registros Verificacion
riesgo correctivas
Pérdida de temperaturas |Quién: Téc. Calidad o persona |Llevar un control Verificar que la
superiores las establecidas |capacitada para la medicion. de la mercancia, producto
segun grupo de producto y |Qué: Medir la temperatura del temperatura de 0 nevera cumpla con
tiempos prolongados de |producto la nevera de los  pardmetros
descargg aumentarian la Cémo: Utilizacién de un congela_cu_)n 0 establecidos segun
probabilidad de termémetro mantenimiento. grupo de producto.
crecimiento microbiano. Frecuencia: 3 veces (Amanecer,
mediodia y tarde).
Creacion de mohos o |Quién: Almacenero o Tec. |Limpieza del Garantizar las
putrefaccion de residuos |Calidad. almacén, nevera ANExo 8 condiciones
de productos en el piso, |Qué: Comprobar que exista |y instrumentos (8.2) Modelo higiénico-sanitarias y
pallet o instrumentos de |Organizacion y limpieza del |de trabajo en ' PCC2 Buenas Practicas de
trabajos de cargas almacén o nevera. contacto con la Manipulacién.
anteriores. Cémo: Control Visual mercancia y/o
Frecuencia: Diario producto.
Presencia de Quién: Almacenero o Tec. |Limpieza del Garantizar las
sustancias quimicas Calidad. almacén. condiciones

contaminantes.

Qué: Comprobar que no existan
sustancias quimicas
contaminantes.

Cémo: Control visual y de olor,

Frecuencia: Diario

higiénico-sanitarias y
Buenas Practicas de
Manipulacién.




Tabla 3.14 Resumen del PCC3.

PCC: 3

Peligros: Bioldgicos.

Actividad: Despacho de pedido

Descripcion del Peligro o

Acciones

. Procedimiento de vigilancia - Registros Verificacion
riesgo correctivas
Pérdida de temperatura |Quién: Téc. Calidad o persona [Llevar un control Verificar que la
conlleva al crecimiento de Jcapacitada para la medicion. de la mercancia, producto
microorganismos Qué: Medir la temperatura del temperatura de 0 nevera cumpla con
causantes del deterioro del |producto la nevera de los parametros
producto. Coémo: Utilizacion de un congelacion o establecidos de
termémetro mantenimiento. temperatura segun
Frecuencia: Cada vez que se Anexo 8 grupo de producto.
realice esta actividad. (8.3) Modelo
No existencia del Quién: Almacenero o Tec. |Entrega del PCC3 Verificar que existan
etiquetado. Calidad. Certificado de todos los parametros
Como: Visual calidad o de su trayectoria
Qué: Revisar que se plasmen |conformidad con (procedencia, fecha
toda la trayectoria del producto. [todos los de produccion, lote y
L parametros. fecha de caducidad.)
Frecuencia: Cada vez que se
realice esta actividad.
Tabla 3.15 Resumen del PCC4.
PCC: 4
Actividad: Transporte.
Peligros: Bioldgicos y Quimicos.
Descripcién del Peligro o __ . . Acciones . e
P . 9 Procedimiento de vigilancia . Registros Verificacion
riesgo correctivas
Pérdida de la temperatura JQuién: Téc. Calidad o persona |Llevar un control Verificar que la
en horario de carga y |capacitada para la medicion. del horario de operacion se realice
traslado conlleva al |Qué: Medir la temperatura del carga. con rapidez y en
crecimiento de producto horarios mas frescos
microorganismos Como: Utilizacion de un del dia.
causantes del deterioro del ltermémetro
producto. Frecuencia: Momento de la
carga.
Pérdida de la temperatura |JQuién: Almacenero, téc. De |Llevar un control Verificar que se
a causa de la mala |calidad o persona responsable |del si la carga cumplan las medidas
organizacion del cargue. |de la actividad. se encuentra correctivas
Qué: Comprobar que la [pegada y a la | apexog [Planteadas.
mercancias estén bien pegadas |misma altura. (8.4) Modelo
entre si y a la misma altura. PCC4
Como: Control Visual
Frecuencia: Momento de la
carga.
Presencia de agentes |Quién: Almacenero o Tec. |Limpieza del Garantizar las
quimicos contaminantes |Calidad. carro, parllet o condiciones
debido a las condiciones y JQué: Comprobar que no existan |instrumentos higiénico-sanitarias y
limpieza del furgén. sustancias quimicas utilizados para del vehiculo.

contaminantes.

Como: Control visual y de olor,

Frecuencia: Momento de la
carga.

el traslado de la
mercancia.




Tabla 3.16 Resumen del PCC5.

PCC: 5

Peligros: Bioldgicos.

Actividad: Recepcion del producto y/o mercancias en pescaderias.

Acciones

Riesgo Procedimiento de vigilancia - Registros Verificacion
correctivas
Pérdida de Temperaturas |Quién: Encargado de Ila Control de Ila Verificar que la
superiores las establecidas |Pescaderia o personal a cargo |temperatura mercancia ylo
segun grupo de producto y |de la actividad. durante la producto cumpla con
tiempos prolongados de |Qué: Medir la temperatura del recepciobn y los parametros
descarga producto realizar esta establecidos de
Coémo:  Utilizacion de un |oPeracion con temperatura segun
. rapidez. grupo de producto.
termometro
Frecuencia: Cada vez que se
reciba mercancia y/o producto Anexo 8
ylop : (8.5) Modelo
No existencia del Quién: Encargado de la Entrega del PCC5 Verificar que existan
etiquetado. Pescaderia o personal a cargo |Certificado de todos los parametros
de la actividad. calidad o de su trayectoria en
Coémo: Visual conformidad con el certificado de
Qué: Revisar que se plasmen [todos los calidad (procedencia,
toda la trayectoria del producto. |parametros. fecha de produccion,
lote y fecha de
Frecuencia: Cada vez que se caducidad.)
reciba mercancia y/o producto.
Tabla 3.17 Resumen del PCC6.
PCC: 6
Actividad: Almacenamiento utilizando mantenimiento congelado o fresco en pescaderia.
Peligros: Bioldgicos.
Descripcion del Peligro o o . . Acciones . e g
peto! 9 Procedimiento de vigilancia . Registros Verificacion
resgo correctivas
Pérdida de temperaturas |Quién: Encargado de la |Llevar un control Verificar que la
superiores las establecidas |Pescaderia o personal a cargo |de la mercancia, producto
segun grupo de producto y |de la actividad. temperatura los 0 nevera cumpla con
tiempos prolongados de |Qué: Medir la temperatura del productos y los  pardmetros
descarga aumentaria la |productoy nevera o camaras de |nevera de establecidos segun
probabilidad de almacenamiento. congelacion o grupo de producto.
crecimiento microbiano. L e mantenimiento.
Coémo: Utilizacion de un
termémetro Anexo 8
Frecuencia: Diario (8.6) Modelo
aleatoriamente. PCCS6.
Creacion de mohos o |Quién: Almacenero o Tec. |Limpieza del Garantizar las
putrefaccion de residuos |Calidad. local y medios; condiciones

de productos en el piso,
pallet o instrumentos de
trabajos de cargas
anteriores.

Qué: Comprobar que exista
Organizacién y limpieza del
almacén o nevera.

Cémo: Control Visual

Frecuencia: Diario
aleatoriamente.

asi como las
manos y uso de
ropa sanitaria.

higiénico-sanitarias y
Buenas Practicas de
Manipulacién.




Paso9 Acciones correctivas (principio 5).

En la tabla 3.18 se muestran las acciones correctivas para cada punto critico de control.

Tabla 3.18 Acciones correctivas por PCC.

Controlar de la temperatura durante la recepcidony
realizar la operacién con rapidez.

Proveer flujo de informacién desde la captura que
permita determinar la historia del producto.

PCC1

Llevar un control de la temperatura de la nevera de
congelacién o mantenimiento.

PCC 2 Garantizar las condiciones higiénico-sanitarias y Buenas
Practicas de Manipulacién.

Limpieza del almacén, nevera y medios de trabajo

Control de la temperatura durante el despacho y realizar
PCC 3: |laoperacidn con rapidezy en horarios mas frescos del dia.

Entregar del Certificado de calidad o conformidad con

Realizar la operacion de transporte con rapidezy en
horarios mas frescos del dia.

PCC 4 Las cargas organizadas estén bien pegadas entre siala

Limpieza del vehiculo, parllet o instrumentos utilizados
para el traslado de la mercancia.

Control de la temperatura durante la recepcion en
PCC 5: |pescaderiasy realizar esta operacién con rapidez.

Entregar del Certificado de calidad o conformidad con

Llevar un control de la temperatura los productos y
nevera de congelacion o mantenimiento.

Garantizar las condiciones higiénico-sanitarias y Buenas
Practicas de Manipulacién.

PCC 6:




Conclusiones Generales

v' Las pérdidas pos cosecha en bibliografias consultadas es un problema potencial debido a
la alta perecebilidad y deterioro del pescado en las diferentes etapas en la cadena de
suministro. En particular, un manejo cuidadoso de la captura, almacenamiento y transporte
higiénico bajo temperaturas estrictamente controladas se encuentran entre los pasos mas
importantes para garantizar un alto nivel de frescura, desde la pesca hasta el cliente final.

v' Se propuso un procedimiento para el disefio del sistema de gestion de la inocuidad en el
proceso de comercializacion de productos pesqueros, basado en herramientas ingenieriles
como método de experto, diagrama de flujo, andlisis modal de fallos y efectos (AMFE), y
uso de tablas para conocer las caracteristicas, trayectoria, limites criticos de control y para
la toma de acciones correctivas.

v' Se realizo el disefio del sistema de gestion de inocuidad a la logistica de distribucién a la
industria pesquera acuicola. Donde con el uso de las herramientas se determind el flujo de
las diferentes actividades, los posibles peligros en cada una de ellas y el nimero de
prioridad de riesgo donde se proponen acciones correctivas y modelos para un adecuado

sistema de vigilancia.



Recomendaciones:

v' La implementacién progresiva del procedimiento propuesto para la empresa pesquera
“‘PESCASPIR”, contribuyendo de esta forma a mejorar sus procesos logisticos.

v/ Capacitar y entrenar al personal de la institucién sobre el procedimiento propuesto, para
gue se comprenda la esencia y relevancia de esta investigacion, mas alla de una simple

documentacién necesaria para la obtencién de un distintivo de calidad.
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Anexo 1 Organigrama de la Empresa Pesquera de SS “Pescaspir”
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Anexo 2 Organigrama de la UEB COMESPIR
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Anexo 3 Método de expertos propuesto:

Listado del personal que cumplen con los requisitos a ser expertos

Cédigo del
experto

Ocupacion

1

Director de UEB INDUPIR

Jefe de planta del proceso industrial

Director de Recursos Humanos

Almaceneros

Especialista en acuicultura

Especialista de calidad en la UEB INDUPIR

Tecnologo principal de UEB INDUPIR

Jefe de produccion dela UEB INDUPIR

© |00 [N O (01 (b (W N

Especialista de calidad en la UEB COMESPIR
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o

Tecndlogo principal de calidad COMESPIR
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w
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n

Especialistas de la UNISS

Encuesta inicial para calcular el coeficiente de conocimiento

Expertos

1
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Anexo 3: Continuacién

K, =701)=07 K_=301)=03K_=901)=09 K_=601=06
K .s=501)=05K ,=801)=08 K_=301=03 K =6(01)=0.6
K. =801)=08 K_,=6(01)=06 K,=901)=09 K_,=2(01)=0.2
Ku=7(0)=07 K,=7(01)=0.7

Pregunta que permite valorar aspectos que influyen sobre el nivel de argumentacién segin los

expertos:

Exp.1 Exp.2 Exp.3 Exp.4 Exp.5 Exp.6 Exp.7
Fuentes de argumentacion A MB(AAMB|/A\IM|BI[A\M|/B|IA|\M|B|/A|{M|B|A|M B
Estudios tedricos realizados X X X [X X X X
Experiencia obtenida X X X X X X X
Conocimientos de trabajos en Cuba | X X X X X X X
Conocimientos de trabajo en el
extranjero X X X X X X X
Consultas bibliogréaficas X X X | X X X X
Cursos de actualizacion X X X X X X X

Fuentes de argumentacién AM/B[A\(M|B|A\M|B|A|M|B|/A|M|B|/A|\M|B|A|M|B
Estudios tedricos realizados X X X X X X X
Experiencia obtenida X X X X X X X
Conocimientos de trabajos en Cuba X X | X X X X X
Conoc_imientos de trabajo en el

extranjero X X X X X X X
Consultas bibliogréficas X X X X X | X X
Cursos de actualizacion X X X X X X X

Calculo del coeficiente de argumentacion (Ka):

Kal:0.27+0.24+0.14+0.06+0.07+0.14=0.78 Ka8:0.21+0.12+0.14+0.06+0.07+0.18=0.78
Ka2:0.21+0.24+0.10+0.04+0.05+0.14=0.78 Ka9:0.27+0.22+0.06+0.04+0.09+0.14=0.82
Ka3:0.13+0.22+0.10+0.04+0.05+0.14=0.68 Kal0:0.27+0.22+0.14+0.04+0.07+0.14=0.88

Ka4:0.27+0.22+0.10+0.04+0.09+0.14=0.86 Kall:0.27+0.24+0.10+0.04+0.05+0.14=0.84



Ka5:0.27+0.24+0.10+0.06+0.07+0.10=0.84 Kal2:0.27+0.24+0.10+0.04+0.05+0.14=0.84
Ka6:0.21+0.22+0.14+0.06+0.09+0.14=0.86 Kal3:0.27+0.22+0.14+0.04+0.09+0.18=0.94
Ka7:0.27+0.22+0.10+0.04+0.07+0.14=0.84 Kal4:0.27+0.22+0.14+0.04+0.09+0.18=0.94

Célculo de los expertos

k*pl—p) 6.6654*0.01(1-0.01)
- 2 - 2
d 0.1
Obteniéndose un valor de M =6,59874 ~ 7 expertos, decidiéndose entonces trabajar con un total

de siete expertos. Teniendo en consideracion este analisis se seleccionan aquellos con un mayor
coeficiente de competencia.

n =6.59874

Resultados de los calculos para formar el equipo de expertos teniendo en cuenta los coeficientes

de conocimiento, argumentacion y competencia (Kc, Ka, K).

Cadigo del Experto Kc Ka K Competencia
1 0.7 0.78 0.74 MEDIO
2 0.3 0.78 0.54 MEDIO
3 0.9 0.68 0.79 MEDIO
4 0.6 0.86 0.73 MEDIO
5 0.5 0.84 0.67 MEDIO
6 0.8 0.86 0.83 ALTO
7 0.3 0.84 0.57 MEDIO
8 0.6 0.78 0.69 MEDIO
9 0.8 0.82 0.81 ALTO
10 0.6 0.88 0.74 MEDIO
11 0.9 0.84 0.87 ALTO
12 0.2 0.84 0.52 MEDIO
13 0.7 0.94 0.72 MEDIO
14 0.7 0.94 0.84 ALTO




Anexo 4 Modelo para registro de informacion AMFE

ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTO

Pag. de__ Producto / pieza / sistema / proceso: Fecha de realizacion: Fecha de revision: No.
Rev: Participantes: Responsable: Responsable revision:
Actividades Peligros Defectos S Causas o Control D NPR | Acciones correctivas

del proceso Actual




Anexo 5 Indices de evaluacion para la elaboracion del AMFE Fuente: (Andes, 2015)

REEFERENCIA DE GRAVEDAD DEL FALILO

Ciravedad Puntuacidn
Imperceptible por el cliente
Perceptible, pero no molesto
Perceptible v ligeramente molesio
Predizposicidn negativa del cliente
Queja del cliente por deficiencia
Exigencia de cambio por ¢l cliente
Deficiencia ¥ reparacidn costosa
Chuedan afectados otros producios
Falle de seguridad con aviso previo
Fallo de seguridad sin aviso previo

LR R I R I R R Y I

—
=]

REFERENCIA DE PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

Probabilidad Puntuacion
Probabilidad de fallo 1/1.000.000
Probabilidad de rfallo 1/10.000
Probabilidad de fallo 1/4.000
Probabilidad de fallo 1/1.000
Probabilidad de fallo 1/500
Probabilidad de fallo 1/100
Probabilidad de fallo 1/50
Probabilidad de fallo 1720
Probabilidad de fallo 1/10
Fallo sistematico

S0RNONBUN-

REFERENCILA DE PROBABILIDAD DE DETECCION

Probabilidad Puntuacidn

Dereccidn asegurada. El proceso se detiene al aparecer el fallo
[Dereccidn probkable por inspeccidn viswal

Poca probabilidad de pasar al siguiente puesto de trabajo

Poco probable en el puesto pero muy probable en el siguiente

Foco probable en el proceso pero muy probable en el control final
Deteccidn dnicamenite posible en el drea de embalaje

El fallo no es ficilmente detectable en fibrica

Mingin medio de dereccidn en fabrica

Deteccidn salo posible al montar el producto en otro m&éas complejo
Imposible de dereciar

g = R R T W

[
=



Anexo6 Andlisis Modal de Fallos y Efectos en las diferentes actividades, segun el diagrama de flujo.

quimicas contaminantes

pescado

y de olor diario

. . Control . .
Actividad Peligros Defectos S Causas Actual NPR | Acciones correctivas
Presencia de agentes
biolégicos contaminantes, Temperaturas superiores las Se realiza Control de la temperatura
conlleva al crecimiento de 10 establecidas segun grupo de diario 400 durante la recepcion y
microorganismos producto y tiempos . realizar esta operacién
. aleatoriamente .
causantes del deterioro del prolongados de descarga, con rapidez.
R i6n del pr C roducto.
ecepcioén de p,oducto Biolégico p
y/o mercancias. .
Se realiza
No existencia del No informacion sobre la diario Flujo de informacion
etiquetado, para conocer procedencia y caracteristicas aleatoriamente desde la captura que
- 8 . 160 ) :
la trazabilidad del del estado sanitario de los cuando se permita determinar la
producto. acuatorios. recepciona el historia del producto.
producto
L . Control . .
Actividad Peligros Defectos S Causas Actual NPR | Acciones correctivas
Pérdida de temperaturas
superiores las establecidas
. . Llevar un control de la
segun grupo de producto y Se realiza
A o temperatura de la nevera
10 tiempos prolongados de diario 400 -
. . de congelacion o
Proliferacién de descarga,aumentarian la aleatoriamente mantenimiento
o microorganismos probabilidad de crecimiento '
Almacenamiento Bioldgico patégenos causantes del microbiano.
Utt'“z?m‘_jo t deterioro del producto. Creacién de mohos o Garantizar las
marll anmlfn 0 putrefaccion de residuos de condiciones higiénico-
congelado o fresco, 8 | productos en el piso, pallet o Visual diario 200 sanitarias y Buenas
instrumentos de trabajos de Préacticas de
cargas anteriores. Manipulacion.
. . Sustancias quimicas toxicas .
oo Presencia de sustancias . Control visual - .
Quimico 10 utilizadas en contacto con 160 Limpieza del almacén.




Control

Actividad Peligros Defectos S Causas o Actual NPR | Acciones correctivas
- Temperaturas superiores las
Pérdida de temperatura pera p Control de la temperatura
L establecidas segun grupo de .
conlleva al crecimiento de . Se realiza durante el despacho y
. . producto y tiempos L . S
microorganismos 10 8 diario 400 realizar esta operacion
. prolongados de carga, . . .
causantes del deterioro del . I aleatoriamente con rapidez y en horarios
aumentarian la probabilidad de . .
producto. o . . mas frescos del dia
) L crecimiento microbiano.
Despacho de Pedido. Bioldgico -
Se realiza
No existencia del No informacion sobre la diario e
. : . Entrega del Certificado
etiquetado, para conocer procedencia, fecha de aleatoriamente . .
o 8 L 4 160 |de calidad o conformidad
la trazabilidad del produccion, lote, fecha de cuando se )
. con todos los parametros.
producto. caducidad. despacha el
producto
. . Control . .
Actividad Peligros Defectos S Causas o Actual NPR | Acciones correctivas
Temperaturas superiores las Garantizar que
establecidas segln grupo de la operacion
producto y tiempos de cargue se Realizar esta operacion
Pérdida de la temperatura | 10 |prolongados de carga, traslado] 8 | realice en 400 |con rapidez y en horarios
en horario de carga y y descarga, aumentarian la horarios mas maés frescos del dia
traslado conlleva al probabilidad de crecimiento frescos del
Biologico crecimiento de microbiano, di,ay con
microorganismos
causantes del deterioro del Carga P'e las
producto. producciones o
Transporte. 5 Organizacion del cargue. 10 Visual 100 | mercancias organizadas
bien pegadas entre si a la
misma altura.
Creacion de mohos, derrame
Precencia de agentes de productos quimicos o Limpieza del carro, parllet
Quimico guinicos contaminantes 10 putrefaccién de residuos de 5 Control visual 160 | o instumentos utilizados

debido a las condiciones y
limpieza del furgon.

productos en el piso, pallet o
instrumentos de trabajos de
cargas anteriores

y de olor diario

para el traslado de la
mercancia.




Control

Actividad Peligros Defectos S Causas Actual NPR | Acciones correctivas
Presencia de agentes
biolégicos contaminantes, Temperaturas superiores las Se realiza Control de la temperatura
conlleva al crecimiento de 10 establecidas segun grupo de diario 400 durante la recepcion y
microorganismos producto y tiempos . realizar esta operacién
. aleatoriamente .
Recepcion del producto causantes del deterioro del prolongados de descarga, con rapidez.
y/lo mercancias en Bioldgico producto.
pescaderias. Se realiza
No existencia del No informacion sobre la diario o
. - . Entrega del Certificado
etiquetado, para conocer procedencia, fecha de aleatoriamente . :
- 8 - 160 |de calidad o conformidad
la trazabilidad del produccién, lote y fecha de cuando se .
. . con todos los parametros.
producto. caducidad. recepciona el
producto
- . Control . .
Actividad Peligros Defectos S Causas Actual NPR | Acciones correctivas
Pérdida de temperatura .
L Temperaturas superiores las . Control de la temperatura
conlleva al crecimiento de . > Se realiza .
. . establecidas segun grupo de L durante la recepcion y
microorganismos 10 . diario 400 . -
. producto y tiempos : realizar esta operacion
. causantes del deterioro del aleatoriamente .
Almacenamiento roducto prolongados de descarga, con rapidez.
utilizando P i
mantenimiento Biologico Creacién de mohos o Garantizar las
congelado o fresco en putrefaccién de residuos I o o i
escaderias Limpieza del local y medios; condiciones higiénico-
p , de productos en las . ' . S
8 | asi como las manos y uso de Visual diario 200 sanitarias y Buenas

manos, ropa,pesa, meseta
piso o0 pallet en contacto
con el producto.

ropa sanitaria.

Practicas de
Manipulacion.




Anexo 7 Modelo para determinar el limite de control en cada PCC.

PCC:
Actividad:
Peligros:

Grupo de Producto

Nombre del Producto

Temperatura
Producto

Limite de
Control

Conforme

No
Conforme




Anexo 8 Modelos para cada PCC.

8.1 Modelo PCC 1

PCC: 1

Peligros: Bioldgicos.

Actividad: Recepcién del producto y/o mercancias.

produccién

CONGELADOS
L Etiguetado (Marcar X)
Producto Temperatura Limite de Conforme No Fecha de Fecha de
Producto Control Conforme Nombre Lote Peso L. .
produccioén | caducidad
PCC: 1
Actividad: Recepcion del producto y/o mercancias.
Peligros: Biologicos.
FRESCOS
P Etiquetado (Marcar X
Producto Temperatura Limite de Conforme No : ( Fezzha de Fecha de
Producto Control Conforme Nombre Lote Peso

caducidad

PCC: 1

Peligros: Biologicos.

Actividad: Recepcion del producto y/o mercancias.

CONFORMADOS (ver certificado de calidad)

Producto

Temperatura
Producto

Limite de
Control

Conforme

No

Conforme

Etiquetado (Marcar X)

Nombre

Lote

Peso

Fecha de
produccién

Fecha de
caducidad




8.2 Modelo PCC 2

PCC: 2

Actividad: Almacenamiento utilizando mantenimiento congelado o fresco

Peligros: Biolégicos y Quimicos.

CONGELADOS
Temperatura -
Producto Producto Limite de Conforme No
—_ Control Conforme
Amanecer Mediodia | Tarde
PCC: 2
Actividad: Almacenamiento utilizando mantenimiento congelado o fresco
Peligros: Biolégicos y Quimicos.
FRESCOS
Temperatura _
Producto Producto Limite de Conforme No
Control Conforme

Amanecer Mediodia

Tarde




PCC: 2

Actividad: Almacenamiento utilizando mantenimiento congelado o fresco
Peligros: Biol6gicos y Quimicos.

CONFORMADOS
Temperatura e
Producto Producto Limite de Conforme No
— Control Conforme
Amanecer Mediodia Tarde

PCC: 2

Actividad: Almacenamiento utilizando mantenimiento congelado o fresco
Peligros: Biolégicos y Quimicos.

ALMACENES

TEMPERATURA

LIMPIEZA (Local y medios de trabajo)

Amanecer

Mediodia

Tarde

LIMPIO

RESIDUOS DE
QuimMicos

RESIDUOS DE
PRODUCTOS

MOHO

CONTENEDOR 1

CONTENEDOR 2

CONTENEDOR 3

CONTENEDOR 4

CONTENEDOR 5

CONTENEDOR 6 (CONFORMADO)

CAMARA20T-1

CAMARA20T-2

CAMARA 1

CAMARA 2

CAMARA 3

CAMARA 4




8.3 Modelo PCC 3

PCC: 3
Actividad: Despacho de Pedido.
Peligros: Biologicos.

CONGELADOS
- Limite d N Etiquetado (Marcar X)
Producto emperatura imite de Conforme N Fechade Fechade
Producto Control Conforme Nombre Lote Peso L .
produccién | caducidad
PCC: 3
Actividad: Despacho de Pedido.
Peligros: Biologicos.
FRESCOS
Eti tado (M X
Temperatura | Limite de No Iquetado (Marcar X)
Producto Conforme Fecha de Fecha de
Producto Control Conforme Nombre Lote Peso L .
produccién | caducidad
PCC: 3
Actividad: Despacho de Pedido.
Peligros: Bioldgicos.
CONFORMADOS
Eti tado (M X
Temperatura | Limite de No iquetado (Marcar X)
Producto Conforme Fecha de Fechade
Producto Control Conforme Nombre Lote Peso L .
produccién | caducidad




8.4 Modelo PCC 4

PCC: 4
Actividad: Transporte

Peligros: Bioldgicos y Quimicos.

CONGELADOS
Temperatura Limite de No
Producto Producto Control Conforme Conforme
PCC: 4
Actividad: Transporte
Peligros: Bioldgicos y Quimicos.
FRESCOS
Temperatura Limite de No
Producto Producto Control Conforme Conforme
PCC: 4
Actividad: Transporte
Peligros: Bioldgicos y Quimicos.
CONFORMADOS
Temperatura Limite de No
Producto Producto Control Conforme Conforme




PCC: 4
Actividad: Transporte
Peligros: Bioldgicos y Quimicos.

LA CARGA
VEMICULOS HORARIO DE LIMPIEZA VEHICULO (INTERIOR) —
CARGA
LIMPIO RESII?UOS DE] RESIDUOS DE MOHO PEGADA| MISMA
QUIMICOS PRODUCTOS ALTURA
Si] No| Si | No
VEHICULO 1
VEHICULO 2
VEHICULO 3
VEHICULO 4
VEHICULO 5
VEHICULO 6
8.5 Modelo PCC 5
PCC: 5
Actividad: Recepcion del producto y/o mercancias en pescaderias.
Peligros: Biolégicos.
CONGELADOS
Temperatura | Limite de No Etiquetado (Marcar X)
Producto P Control Conforme conforme | Nombre Lote Peso Fechade | Fechade

produccion

caducidad




PCC: 5

Actividad: Recepcion del producto y/o mercancias en pescaderias.

Peligros: Bioldgicos.

FRESCOS
- Etiquetado (Marcar X)
Temperatura | Limite de No
Producto Conforme Fechade | Fechade
Producto Control Conforme | Nombre Lote Peso . .
produccion | caducidad
PCC: 5
Actividad: Recepcion del producto y/o mercancias en pescaderias.
Peligros: Bioldgicos.
CONFORMADOS (ver certificado de calidad)
o Etiquetado (Marcar X)
Temperatura | Limite de No
Producto Conforme Fechade | Fechade
Producto Control Conforme | Nombre Lote Peso ., .
produccion | caducidad




8.6 Modelo PCC 6

PCC: 6

Actividad: Almacenamiento utilizando mantenimiento congelado o fresco en pescaderias.

Peligros: Bioldgicos.

CONGELADOS
Temperatura Limite de No
Producto Producto Control Conforme Conforme
PCC: 6
Actividad: Almacenamiento utilizando mantenimiento congelado o fresco en pescaderias.
Peligros: Bioldgicos.
FRESCOS
Temperatura Limite de No
Producto Producto Control Conforme Conforme




PCC: 6
Actividad: Almacenamiento utilizando mantenimiento congelado o fresco en pescaderias.

Peligros: Bioldgicos.

CONFORMADOS
Temperatura Limite de No
Producto Producto Control Conforme Conforme

PCC: 6

Actividad: Almacenamiento utilizando mantenimiento
congelado o fresco en pescaderias.

Peligros: Bioldgicos.

Almacenamiento TEMPERATURA

FRIZER
CAMARA




