UNIVERSIDAD NACIONAL DEL

SANTA
FACULTAD DE INGENIERIA
E. A. P. DE INGENIERIA AGROINDUSTRIAL

“REDISENO DE PROCESO DE PRODUCCION DE ACEITE DE PESCADO
PARA CONSUMO EN LA EMPRESA PESQUERA COPEINCA S.A.C.”

PRESENTADO POR:

Bach. Pajuelo Carbajal Carmen Eufemia

ASESOR:

Ms. Williams Esteward Castillo Martinez

TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL PARA OPTAR EL TiTULO
PROFESIONAL DE INGENIERO AGROINDUSTRIAL

Nuevo Chimbote — Peru
2019



UNIVERSIDAD NACIONAL DEL SANTA

FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA AGROINDUSTRIAL

HOJA DE AVAL DEL JURADO EVALUADOR

El presente trabajo de suficiencia profesional titulado: “REDISENO DE PROCESO
DE PRODUCCION DE ACEITE DE PESCADO PARA CONSUMO EN LA
EMPRESA PESQUERA COPEINCA S.A.C..”, para obtener el titulo profesional de
Ingeniero Agroindustrial, presentado por el bachiller, PAJUELO CARBAJAL
CARMEN EUFEMIA, que tiene como asesor al M.Sc. WILLIAMS ESTEWARD
CASTILLO MARTINEZ designado por resolucion N° 319 — 2019 — UNS — FI. Ha sido
revisado y aprobado el dia 02 de Agosto del 2019, por el siguiente jurado evaluador
designado mediante resolucion N° 303-2019-UNS-CFI.

M.Sc. Jorge Dominguez Castafieda
Presidente

M.Sc. Saul Eusebio Lara Dr. Wiliams Castillo Martinez
Secretario Integrante



UNIVERSIDAD NACIONAL DEL SANTA

FACULTAD DE INGENIERIA
E.A.P. DE INGENIERIA DE AGROINDUSTRIAL

ACTA DE SUSTENTACION DE INFORME TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL

Siendo las 10:30 a.m., del 02 de Agosto del dos mil diecinueve se instalé en el Auditorio de la Escuela
Académica Profesional de Ingenieria Agroindustrial. el Jurado Evaluador. designado mediante
resolucion N° 303 — 2019 — UNS — CFI integrado por los docentes:

» Mg. Jorge Dominguez Castaiieda (Presidente)
» M. Sc. Sail Eusebio Lara (Secretario)
» Mg. Williams Castillo Martinez (Integrante): para inicio a la

Sustentacién y Evaluacion del trabajo de Suficiencia Profesional, titulada;
“REDISENO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE ACEITE DE PESCADO PARA
CONSUMO EN LA EMPRESA PESQUERA COPEINCA S.A.C”, elaborada por los bachilleres
en Ingenieria Agroindustrial.

» Carmen Eufemia Pajuelo Carbajal
Asimismo. tienen como Asesor al docente: Mg. Williams Castillo Martinez

Finalizada la sustentacion. los Tesistas respondieron las preguntas formuladas por los miembros del
Jurado y el Pablico presente.

El Jurado después de deliberar sobre aspecto relacionados con el trabajo. contenido y sustentacion del
mismo, y con tas sugerencias pertinentes y en concordancia con el Articulo 103° del Reglamento cie
Grados y titulos de la Universidad Nacional del Santa, declaran:

BACHILLER PROMEDIO VIGESIMAL PONDERACION

PAJUELO CARBAJAL CARMEN EUFEMIA A 8. ) MUYy BUen0

Siendo lalew@m del mismo dia, se dio por terminada dicha sustentacion, firmando en sefial
de conformidad el presente jurado.

Nuevo Chimbote. 02 de Agosto del 2019.

L.
Mg. Jorge, ominéuez Castaieda
Presidente
,CC‘" i ‘ <:’~.EE.;\! H
7~ M. Se. Safil Eusebio Lara Mg. Williams Castillo Martinez
cretario Integrante

Av. Universitaria s/n Urb. Bellamar — Nueve Chimbore & 310443 Anexo 1040, Email: eapia'@uns. edn pe



INDICE GENERAL

RESUMEN
ABSTRACT

PRESENTACION

I. TEMA ESPECIFICO ABORDADO
[I. CONTEXTUALIZACION DE LA EXPERIENCIA LABORAL
[Il. IMPORTANCIA PARA EL EJERCICIO DE LA CARRERA PROFESIONAL
IV. OBJETIVOS
V. SUSTENTO TEORICO DEL TEMA ABORDADO
5.1. EL ACEITE DE PESCADO
5.2. PROCESO DE ELABORACION DE HARINA Y ACEITE DE PESCADO
5.3. COMPOSICION DEL ACEITE DE PESCADO
5.4. ACEITE DE PESCADO Y SALUD HUMANA
VI. ORGANIZACION Y SISTEMATIZACION DE LA EXPERIENCIA
VII. UBICACION DE LA EXPERIENCIA
7.1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA COPEINCA S.A.C.

VIII. LOS APORTES PARA EL DESARROLLO DE LA EMPRESA

8.1. DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO DE ACEITE DE PESCADO PARA CONSUMO

HUMANO.
8.2. SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
IX. APORTES PARA LA FORMACION PROFESIONAL
X. CONCLUSIONES
XI. RECOMENDACIONES
XIl. REFERENCIA BIBLIOGRAFICAS

XII. ANEXOS

Pag.

10
15
19
22
23
24

26

27
31
59
61
61
62

64



INDICE DE FIGURAS

Pag.
Figura 1: Principales mercados de aceite de pescado 2015. 8
Figura 2: Evolucion de las empresas exportadoras de aceite de pescado. 9
Figura 3: Proceso de Produccién de aceite de pescado 15
Figura 4: Nomenclatura del 4cido linoléico (LA) 18:2 n-6 17

Figura 5: La organizacion y Sistematizacion de las labores en la planta pesquera
Copeinca S.A.C. 22
Figura 6. Diagrama de flujo de aceite crudo de pescado para consumo humano 31

Figura 7: Arbol de decisiones 42



INDICE DE CUADROS

Cuadro 1: Evolucion de los mercados de aceite de pescado (US$ FOB).

Cuadro 2: Evolucion de las empresas exportadoras de aceite de pescado
(US$ FOB).

Cuadro 3: Normativa y requisitos de la legislacion aplicable

Cuadro 4: Normativa y requisitos de la legislacion aplicable

Pag.

32
34



INDICE DE TABLAS

Pag.
Tabla 1: Denominacion de los grupos de acidos grasos por el nivel de 18
instauracion
Tabla 2: Principales Acidos Grasos Polinsaturados 19
Tabla 3. Tipos de peligro quimicos segln su categoria y naturaleza 37
Tabla 4. Tipos de peligro quimicos segun su categoria y naturaleza 38
Tabla 5: Niveles de Gravedad (G) 40
Tabla 6: Niveles de Probabilidad (P) 40
Tabla 7: Categorias de Riesgo (CR) 40
Tabla 8. Medidas de Control segun la Categoria de Riesgo 41
Tabla 9: Identificacion y evaluacion de peligros y defectos en aceite crudo 43
de pescado para consumo humano.
Tabla 10: Resultados de la determinaciéon de PCC y PCD 51
Tabla 11: Establecimiento de Limites Criticos 52
Tabla 12: Limites Criticos y Establecimiento de Monitoreo y Accién 54
Correctiva en PCD de Aceite
Tabla 13: Reporte de contaminantes de Aceite de Pescado de consumo 58
humano indirectos
Tabla 14: Reporte de contaminantes de Aceite de Pescado de consumo 59

humano directo



RESUMEN

El presente informe tiene como objetivo redisefar el proceso de produccion
aceite de pescado, para obtener aceite para consumo Humano directo (CHD) en
la empresa pesquera COPEINCA SAC. Para lo cual se defini6 el proceso y se
realizé la evaluacion e identificacion de puntos criticos de control del proceso.
Del sistema de gestion de calidad (HACCP) se determiné que el proceso de
produccion no tiene puntos criticos de control, pero si tiene 6 puntos de control
de defectos. De los analisis de contaminantes se pudo determinar que estan
dentro de los limites permitidos para las producciones de la temporada 2018 | y
2018 1.

Palabras Claves: Aceite de Pescado, Consumo Humano Directo, HACCP,

puntos de control de defectos



ABSTRACT

The objective of this report is to redesign the fish oil production process, to obtain oil for
direct human consumption (CHD) in the fishing company COPEINCA SAC. For which
the process was defined and the evaluation and identification of critical control points of
the process was carried out. From the quality management system (HACCP) it was
determined that the production process does not have critical control points, but it does
have 6 defect control points. From the analysis of contaminants it was possible to
determine that they are within the limits allowed for the productions of season 2018 | and
2018 1.

Keywords: Fish Qil, Direct Human Consumption, HACCP, defect control points



PRESENTACION

El Peru es uno los principales paises del mundo en produccién de harina y aceite
de pescado, por lo cual se esta desarrollando tecnologias para dar mayor valor

agregado a estos productos.

El presente informe de suficiencia profesional tiene como propdésito presentar la
experiencia de las funciones realizadas en la empresa COPEINCA SAC, la cual
es una empresa dedicada a la transformacion de los recursos hidrobiologicos y
produccion de harina y aceite de pescado con sedes ubicadas en puntos
estratégicos del litoral peruano y lider del sector industrial. COPEINCA-CFG,
con sede en Lima-Per(, es una empresa que pertenece al sector manufactura y
a la industria de produccion y transformacion de productos de origen
hidrobioldgico, su actividad es la produccion de harina y aceite de pescado. La
compafia esta involucrada, inclusive, desde el proceso de extraccion de la

materia prima.

El proceso de produccién de aceite de pescado en un inicio permitia la
produccion de aceite para consumo humano indirecto, siendo este no muy
valorado en precio, por lo cual actualmente se cuenta con un nuevo proceso que
permite obtener aceite para consumo humano directo (CHD), el presente informe
detalla el proceso y el sistema de aseguramiento de calidad (HACCP) para

obtener un aceite de pescado (CHD) de calidad.



TEMA ESPECIFICO ABORDADO

En el proceso de produccién de harina de pescado, también se obtiene un sub
producto como lo es el aceite de pescado, por lo que se pretende destacar
como un tema especifico y establecer la metodologia para redisefiar el
proceso productivo de aceite de pescado para consumo humano, mejorando
la eficiencia de produccion aprovechando los residuos generados en la

produccion de harina de pescado en la empresa pesquera COPEINCA S.A.

. CONTEXTUALIZACION DE LA EXPERIENCIA LABORAL

Se tiene una experiencia laboral de méas de 2 afios en la empresa pesquera
COPEINCA S.A. desempefiandome en el cargo de jefa, en el area de
aseguramiento de la calidad, en las instalaciones de la empresa ubicada en

la zona Industrial de Chimbote.

IMPORTANCIA PARA EL EJERCICIO DE LA CARRERA PROFESIONAL
Dentro del proceso de produccién de los distintos productos elaborados
usando como materia prima recursos hidrobiolégicos, la produccion de
aceite de pescado es de gran importancia ya que tiene un gran impacto
en la economia del pais como también lo es la produccion de harina de
pescado, en la industria pesquera se esta incentivando la produccion de
productos para el consumo humano para asi diversificar el uso de estas.
Aplicando tecnologias emergentes para lograr el propdsito de obtener

aceite en este caso para el consumo humano.



En la formacion como Ingeniero Agroindustrial la industria pesquera tiene

un a vital influencia para adquirir conocimientos, capacidades, discernir

las tomas de decisiones y la solidaridad social y ambiental. Se obtuvieron

capacidades especializadas sobre el proceso de produccion en las

distintas lineas desarrolladas por la empresa, siendo estas capacidades

las siguientes:

Aplicacion de programas de induccion o charlas de capacitacion
determinadas por el 6rgano de control de calidad de la empresa.
Implementacion de tecnologia emergente cumplimento los estandares
de calidad y normas de produccién nacionales e internacionales en la
elaboracion de aceites de pescado para consumo humano.

Identificar y reconocer los procesos de produccién de las distintas
areas de productivas en la empresa pesquera COPEINCA S.A.,
logrando asi proponer mejoras de produccidon en el proceso

productivo.

IV. OBJETIVOS PLANEADOS Y LOGRADOS
OBJETIVO GENERAL:

Redisefar el proceso de produccién aceite de pescado para consumo
Humano en la empresa pesquera COPEINCA SAC.

OBJETIVO ESPECIFICO:

Describir el proceso de elaboracion de aceite de pescado para
consumo humano.

Determinar los parametros de produccion de cada etapa del proceso
de elaboracion de aceite de pescado para consumo humano.

Evaluar los puntos criticos de control y definir los limites criticos del
proceso de elaboracién de aceite de pescado para consumo humano.
Analizar los contaminantes del Aceite de Pescado de consumo

humano directo producidos en la empresa pesquera COPEINCA SAC.



V.

SUSTENTO TEORICO DEL TEMA ABORDADO

5.1.

EL ACEITE DE PESCADO

El aceite y la harina de pescado son productos derivados de
especies pelagicas que generalmente no se utilizan en la
alimentacion humana, principalmente de los peces clasificados
como grasos. Como ejemplo se puede citar: menhaden, sardinas,
anchoas, arenque, capelan, caballa, salmén, atin, higado de
bacalao y algunos tipos de tiburones (RUBINO, 2008; EFSA, 2010).
La produccion mundial de aceite de pescado en 2015 fue de 530
mil toneladas (FAO, 2015). Peru es el mayor proveedor mundial de
aceite y harina de pescado. Las especies capturadas
mayoritariamente son la anchoveta (Engraulis ringens), jurel
(Trachurus symmetricus) y caballa (Scomber scombrus). La
disponibilidad de estas especies esta ampliamente influenciada por
el fendmeno climético "El Nifio", que en el evento de 1997 a 1998
(el mayor en 40 afios), ocasion6 una significativa depresion en los
volumenes capturados en 1998 (RUBINO, 2008).

En la nutricibn humana, el aceite de pescado adecuadamente
tratado, puede ser utilizado como complemento nutricional
(ANVISA, 1995). La amplia utilizacion de harina y aceite de
pescado en las raciones zootécnicas obedece a los altos valores
nutricionales y sus excelentes perfiles de minoacidos y acidos
grasos esenciales (RUBINO, 2008).

Los mercados de los derivados de pescado han sufrido variaciones
importantes en los ultimos afios, debido a la creciente demanda de
alimentos (PERON et al., 2010). Por ejemplo, el precio del aceite
de pescado aument6 de US $ 300/t en 2001, a US $ 840/t en
2007, mientras que la harina en el mismo periodo subié de 440 US
$/ta 1250 US $/t. Otros incrementos importantes de los precios
del aceite de pescado se registraron en junio de 2008 y febrero de
2011, alcanzando més de US $ 1800 / t (FAO GLOBEFISH, 2009,
FAO GLOBEFISH, 2011). Los altos precios dan lugar a la
necesidad de desarrollar sistemas de produccién mas eficientes y
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la busqueda de sustitutos de alta calidad para el aceite y la harina
de pescado (FAO GLOBEFISH, 2007; PERON et al., 2010).

5.1.1.

5.1.2.

EL Aceite de pescado en el Peru.

En 2015, El Perua reportd una produccion de 94524 toneladas
de aceite de pescado, siendo la ciudad de pisco el de mayor
produccion con 15019 toneladas, segida de el Callao con
13160 toneladas y en tercer lugar Chimbote con 12349
toneladas.

Considerando que en el Pert la produccién acuicola,
especialmente continental se viene incrementando en los
ultimos afos, la demanda de aceite de pescado para la
elaboracion de productos varios tiende también a aumentar.
La participacion relativa de la acuicultura (marina y
continental) sobre el suministro total de organismos
acuéticos en Peru se incrementd cada afio a pesar de las
restricciones para conservar el recurso. La pesca marina

sigue proporcionando el mas alto volumen de produccion.

La exportacion de Aceite de Pescado en el Pera.

En el 2015 hubo una disminucién de la exportacién de aceite
de pescado en 29 % con respecto al 2014. Los valores
alcanzados durante el afio 2015 fueron US$ 293.48 millones
y 116 mil toneladas de peso.

Dinamarca se mantiene como el primer destino con 37% de
participacion, aumentando sus importaciones en 78%.
Estados Unidos mantuvo el mismo nivel de compras sin
embargo subié al segundo lugar desplazando a Canada
Chile y Bélgica que registraron contracciones de 46%,53% y
55% respectivamente.
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Figura 1: Principales mercados de aceite de pescado 2015.

Cuadro 1: Evolucion de los mercados de aceite de
pescado (US$ FOB).

Evolucion de los mercados de aceite de pescado (USS FOB)
Mercados 2011 2012 2013 2014 2015 Var.% 15/14
Dinamarca 76,271,583 142,743455  78,836708 85736041 108,941,724 27%
Estados Unidos 22,547,874 37,190,821 36,823,798 38934734 38,699,671 -1%
Canada 39899489 62511818  50,204430 59,053,325 31,897,421 46%
Chile 54,271,798 61105024 33348945 53618268 25,432,504 53%
Bélgica 46,147,583  85542,806 48,367,720 53281906 24,119,729 -55%
China 26,600,440 25,946,642 27,142911 28,811,421 19,995,758 -31%
Nueva Zelandia 45815 2310714 1269383 5530430 11,840,460 81%
Australia 4,637,505 7,354,839 11,596,008 12,317,787 10,002,440 -19%
Otros (15} 63523955 118226464 55012428 58221526 22,547,677 1%
Total 333,946,042 542,933,584 342,602,332 396,505,438 293,477,383  -26.0%

Las 4 primeras empresas representan el 58% de las

exportaciones y se registré una disminucion de 3 empresas

del ranking exportador.

Cuadro 2: Evolucion de las empresas exportadoras de
aceite de pescado (US$ FOB).

Evolucidn de las empresas exportadoras de aceite de pescado (USS FOB)

Empresas 2011 2012 2013 2014 2015 vaeX1S/14 Pt %15
ONC{PERU] SAC. < TABIZTL BSAMBAS 83587719 61352203 % A%
TECNOLOGICADE ALIMENTOS SA. 63676170 94823830 E9441312 73180321 45249794 A% 16%
8PO TRADING SAC 16181234 45943803 19016347 15080770 2995421 9% 0%
 CORPORACION PESQUERAINCASAC, 26607807 59655104 26851336 46285047 28519469 %1%
PESQUERA DIAMANTE A 11714219 14200547 814323 18026019 22,040,361 % 8%
COLPEXINTERNATIONAL SAC. 31425015 40854243 26164267 31687051  20,686366 5% Th
AUSTRALGROLI SAA 23501304 39555799 28870812 24713180 15675815 -3T% S
PESQUERA EXALMAR SAA 14511980 34636475 12357208 23972816 1454031 -39% 5%
s 11 enpresas "wszaise 'mazmen | masmem | mewsos' susesn M 1%
Total 333,946,042 542,933,584 342,602,332 3%,505,438 293,477,383 6%  100%
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Figura 2: Evolucion de las empresas exportadoras de aceite

de pescado.

Se muestra cOmo es que se viene evolucionando la
exportacion, los precios y los principales destinos del Aceite
Crudo de Pescado. Importante resaltar el hecho que, en este
rubro a diferencia de la Harina, solo se registraron 3
empresas menos en el sector y la concentracion de las
exportaciones se dio en 4 (13%) de las 23 empresas

exportadoras de Aceite.



5.2.PROCESO DE ELABORACION DE HARINA Y ACEITE DE
PESCADO
La materia prima utilizada por la industria de produccion de harina y
aceite de pescado puede clasificarse en tres categorias: a) los peces
capturados exclusivamente para la produccién de harina y aceite, (b)
los peces adquiridos de otras pesquerias (especies de bajo valor
comercial) y, (c) cortes residuales y visceras de la industria de
procesamiento (FAO, 2015).
Este material estd compuesto por solidos (materia seca libre de
grasa), aceite y agua; estos dos ultimos componen la fraccion liquida.
El proposito del procesamiento es separar eficientemente estas
fracciones, al menor costo y en condiciones que permitan la obtencion
de productos de la mejor calidad posible (EFSA, 2010, FAO, 1986).
La metodologia de elaboracion de harina y aceite de pescado sufre
algunas modificaciones entre las diferentes plantas de produccion.
FAO (2015) indica una secuencia de procedimientos basicos,

utilizados a escala industrial que se resume a continuacion:

5.2.1. Coccion
La materia prima se calienta indirectamente con vapor de agua
a aproximadamente 95 o C entre 15 y 20 minutos. Este proceso
coagula las proteinas y rompe las membranas celulares
permitiendo la separacion de la fraccion sélida y liquida. Los
hornos de coccion indirecta de vapor utilizados en esta
industria generalmente pueden procesar entre 16 y 1600 t / 24

horas.

5.2.2. Prefiltrado (drenaje)
Después de la coccidn, la mayor parte del aceite y el agua se
conservan con los sélidos. Una gran parte de estos liquidos
pueden ser removidos por drenaje simple (filtracion) utilizando

un filtro rotatorio o vibratorio.
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5.2.3. Prensado o centrifugado

5.2.3.1.

5.2.3.2.

Prensado

Se utiliza una prensa de tornillo. El proposito del
prensado es separar tanto como sea posible los
liguidos contenidos en la fase sélida (masa). Una
remocion eficiente incrementa el rendimiento del
aceite y la calidad de la harina y disminuye la
humedad de la masa, lo que reduce el consumo de
energia en los secadores utilizados en la produccién

de harina.

Centrifugado en lugar de prensado

En varias industrias la separacion de liquidos y
sélidos es realizada por centrifugacion (centrifugas
decantadoras). La centrifugacion es un proceso mas
higiénico, simple, controlable y rapido que el
prensado Yy filtracion, pero la principal ventaja es la
posibilidad de procesar materiales blandos y poco
viscosos, que serian imposibles de prensar. Una
desventaja de este proceso es que los materiales
centrifugados poseen mayor humedad que los
prensados, lo que significa un incremento en el
consumo de energia en el secado. Estos equipos
generalmente procesan entre 12 y 300 t de materia

prima cada 24h.

5.2.4. Fraccionamiento del liquido de prensado

Los fluidos de drenaje y prensado (o centrifugacién) forman una

sustancia liquida compuesta de agua y varias cantidades de

aceite y materia seca (solidos). El contenido de aceite del

liquido de prensado esta relacionado con el contenido de aceite

de la materia prima. La materia seca se encuentra en forma de

particulas disueltas y en suspensién que varian de acuerdo con

11



5.2.5.

el tamafio de particula, calidad de la materia prima y su grado
de manipulacion mecanica recibida antes del proceso. El
liquido del prensado constituye aproximadamente el 70% de la
materia prima, pero este porcentaje aumenta particularmente
con el avance del estado de autdlisis de los peces.

La separacion del aceite, agua y lodo (solidos) esta basada en
la gravedad especifica de cada uno, y se realiza por
centrifugacién. Primero se quitan los sdlidos en una centrifuga
horizontal (decantor) o mediante un filtro vibratorio.
Posteriormente, el

el contenido de agua ligada al aceite se retira con centrifugos
verticales. El contenido de sélidos del agua separada del aceite
es de 6 a 9%, y se concentra en evaporadores, para
posteriormente ser reincorporada a la masa proteica para
elaboracion de harina. Las centrifugas estan disponibles con

capacidades de procesamiento entre 500 y 25000 L / h.

Limpieza del Aceite

El pulido, o la limpieza final del aceite se realiza en separadores
especiales con el fin de extraer impurezas y garantizar la
estabilidad durante el almacenamiento. La remocion de
pequefias porciones de impurezas se facilita utilizando agua
caliente. La temperatura del aceite al entrar en la centrifuga
debe mantenerse alrededor de los 95 ° C, pero no a menos de
90 ° C. Las centrifugas utilizadas en la industria pesquera
generalmente operan a velocidades de 5000 rpm, con una
fuerza de 5000 x g. Este es el ultimo procedimiento al que se
somete el aceite en la planta antes del almacenamiento. Los
proximos puntos (evaporacién del agua ligada, secado y
molienda) corresponden exclusivamente a la elaboracion de

harina.

12



5.2.6.

5.2.7.

5.2.8.

Evaporacion de Agua ligada

Cuando los separadores y decantadores ya han eliminado la
mayor parte de los solidos del liquido de prensado, se obtiene
la denominada agua ligada, cuya cantidad en la practica puede
estimarse alrededor del 65% de la materia prima. Ademas de
agua, este producto contiene proteinas disueltas, proteinas no
disueltas (en suspension), aceite residual, minerales, vitaminas
y aminas.

Su contenido de lipidos depende de la eficiencia de la
separacion de aceite en los puntos anteriores, siendo
deseables valores por debajo del 1%. Los demas componentes
denominados materia seca componen el 5-6% del peso de la
materia prima y aproximadamente el 20% de la harina. Estos
sélidos se recuperan mediante la eliminacion de grandes

cantidades de agua y el posterior secado.

Secado

En este proceso la humedad de la masa proteica, soélidos
separados del liquido de prensado y concentrados del agua
ligada, se reducen a valores inferiores al 12%. Se recomienda
que la temperatura del proceso no supere los 90 ° C. Las
temperaturas mas grandes logran una mayor tasa de
evaporacion, pero la calidad nutricional de la proteina puede
ser comprometida. Hay dos tipos generales de secado: por

calentamiento directo y por calentamiento indirecto con vapor.

Molienda

Antes de ser molido, el material seco pasa a traves de un tamiz
vibratorio y magnético para quitar posibles materiales extrafios
como pedazos de madera, tejido, huesos, anzuelos y clavos
gue podrian estar presentes. Finalmente, la molienda se realiza
preferentemente formando particulas de 40 mesh, pero en la

practica los tamafios de las particulas de harina varian entre 10
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y 100 mesh. El tamafio de particula homogéneo facilita la

incorporacion de la harina en las raciones.
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5.3.COMPOSICION DEL ACEITE DE PESCADO

La composicion del aceite de pescado se determina por el perfil de
acidos grasos, que es la identificacion y cuantificacion de los &cidos
grasos presentes. El principal aporte nutricional del aceite de pescado
son los AGPI de la familia 4cidos grasos n-3 derivados del acido a-
linolénico (ALA), los cuales desarrollan funciones biologicas de gran
importancia en los animales superiores (EFSA, 2010, SARGENT et al.,
2002 ).

El aceite de pescado constituye el conjunto de lipidos de reserva
energeética y la principal funcién de sus acidos grasos es la produccion
de energia metabdlica en la forma de ATP via B-oxidacién mitocondrial
para los procesos de crecimiento y reproduccion, actuando también
como componentes de los fosfolipidos de la membrana celular
(SARGENT et al., 2002).

5.3.1. Acidos Grasos.

Los acidos grasos son acidos carboxilicos con cadenas hidro-
carbonadas de 4 a 36 atomos de carbono (C4 a C36). En
algunos casos esta cadena se encuentra completamente
saturada (sin conexiones dobles) y sin ramificar; otros
contienen una o mas conexiones dobles, algunas contienen
anillos de tres carbonos, grupos hidroxilo o grupos metil
ramificados. La nomenclatura simplificada de estos
compuestos indica el nimero de atomos de carbono seguido
del nimero de conexiones dobles separadas por el signo "dos
puntos".

Las posiciones de las conexiones dobles se indican por
exponentes que siguen a la senal "delta" (An1, n2, ni ..). Las
posiciones de los atomos de C se contabilizan considerando el
carbono del radical carboxil como el nimero 1; por ejemplo, el
acido palmitico se abrevia 16: 0, lo que indica que es un acido
graso saturado de 16 atomos de carbono. El acido a-linolénico
se abrevia 18: 3 291215 |g que indica que es un acido graso

insaturado de 18 atomos de carbono, con tres enlaces dobles
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localizados en las posiciones 9, 12 y 15 (NELSON y COX,
2006).

Un acido graso estéa delimitado por un extremo "metil" (-CH3) y
un extremo "carboxil* (-COOH) (Figura 3). La posicion de la
doble union mas cercana al extremo metil de la cadena de
atomos de carbono determina varias propiedades fisicas y
fisiologicas de distintos &cidos grasos insaturados. Se conocen
cuatro familias independientes de acidos grasos insaturados:
n-3 (n-3, derivados del acido a-linolénico - ALA del nombre en
inglés alpha linolenic acid); n-6 (n-6 derivados del acido
linoleico); (n-7 derivados del acido palmitoléico - PA del nombre
palmitoleic acid) y n-9 (n-9 derivados del acido oleico - AO del
nombre oleic acid) (PERIZ, 2009).

La enumeracion de las conexiones dobles utilizando el simbolo
A se utiliza con mayor frecuencia al estudiar las reacciones
quimicas que involucran estos acidos. Debido a las diferencias
fisiologicas entre las familias n-3 y n-6 ya la sencillez de la
designacion n, pas6 a ser mas apropiado emplear esta
designacion al estudiar aspectos nutricionales involucrando los
acidos grasos (MARTIN et al., 2006).

MO H H H H H M H H H H H

Il | | | | | | | | | | |

HO =€ = C=C=(=C=(C=(=C=(—=C=C=C—=C—=C—=C—=C—C
| | | | | | | | | | | | |

H H H H H H H H H H H H H H H

— )

Linoleic acid, an example of a saturated fatty acid

Figura 4. Nomenclatura del acido linoléico (LA) 18:2 n-6

Cuando un é&cido graso no tiene enlaces dobles se denomina
acido graso saturado (AGS). Si tiene una 0 mas conexiones
dobles se denomina insaturado. En los acidos grasos
insaturados, aquellos con una Unica doble unién se llaman

acidos grasos monoinsaturados (AGM) y aquellos con mas de
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5.3.2.

una doble union se denominan &cidos grasos poliinsaturados
(AGPI) (THANUTHONG et al., 2011). Segun Sargent et al.
(2002), los acidos grasos con un minimo de tres enlaces dobles
y 20 atomos de C se conocen como acidos grasos altamente
insaturados (AGAI - o HUFA de Highly Unsaturated Fatty
Acids). En este grupo se encuentran los derivados de LAy ALA
como AA, EPA y DHA (LANDS, 2005) (Tabla 1).

Tabla 1: Denominacion de los grupos de acidos grasos por el

nivel de instauracion

Grupos de Acidos Grasos siglas

Acidos grasos saturados AGS

Acidos grasos Insaturados AGI
Acidos grasos Monoinsaturados AGM
Acidos grasos polinsaturados AGPI
Acidos grasos altamente Insaturados AGAI

Fuente: Sargent et al. (2002).

Acidos grasos esenciales

En los vertebrados, los acidos linoleicos (LA) y a-linolénico
(ALA) se consideran &cidos grasos esenciales (EFA del
nombre en inglés: essential gras gras) debido al hecho de que
estos organismos no poseen las enzimas A-12 y A-15
desaturase, necesarias para su sintesis, siendo la alimentacion
la Unica via de suministro (SARGENT et al., 2002, Périz, 2009).
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Tabla 2: Principales Acidos Grasos Polinsaturados

Acido Graso Siglas Denominacion
Acido linoleico; precursor de: LA 18:2 n-6
acido araquidonico AA 20:4 n-6
Acido a-linoleico; precursor de: ALA 18:3 n-3
acido eicosapentaenoico EPA 20:5 n-3
acido docosapentaenoico DPA 22:5n-3
acido docosahexaenoico DHA 22:6 n-3

Fuente: Lands (2005), Nelson y Cox (2006).

Tradicionalmente los acidos grasos AA (acido araquidodnico -
araquidénico acid), EPA (acido eicosapentaenoico -
eicosapentaenoic acid) y DHA (acido docosahexaenoico -
docosahexaenoic acid) se consideran EFA's por ser mucho
mas abundantes en la dieta, que los producidos en el
organismo a partir de sus precursores LAy ALA, ya que su tasa
de conversion generalmente es baja (PERIZ, 2009; BRENNA
et al., 2009). En este sentido, Watanabe (1982) sugiere que
ALA y / o LA puedan satisfacer los requerimientos de acidos
grasos esenciales de los peces de agua dulce, mientras que
los acidos grasos como EPA y DHA son indispensables para
satisfacer los bajos de acidos grasos esenciales en los peces

marinos.

5.3.3. Metabolismo de los acidos grasos

Todos los organismos conocidos son capaces de realizar la
sintesis de nuevo de los acidos grasos 16: 0y 18: 0 por la ruta
convencional, catalizada por la acido graso-sintetasa citosolica
(SARGENT et al., 2002).

LA y ALAS obtenidos de la dieta sufren reacciones de
elongacién y desaturacién. Estos procesos se realizan
principalmente en el higado. La enzima A6-desaturasa

transforma LA en GLA (&g. y-linolénico - 18: 3 n-6) que es
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elongado a la DGLA (&d. Dihomo-y linolénico - 20: 3 n-6) el cual
por accion de la enzima A 5-desaturasa origina el AA. ElI ALA
sigue el mismo proceso, convirtiéndose inicialmente en &cido
estearidonico (18: 4 n3) por accion de la A6-desaturasa,
posteriormente este acido es elongado formando el 20: 4 n-3,
que por accion de la A5-desaturasa origina el EPA. La EPA (20:
5 n-3) se elongan en DPA (ac. Docosapentaenoico - 22: 5 n-3);
el DPA es elongado formando 24: 5 n-3 y éste es desaturado
por accion de la A6-desaturasa en 24: 6 n-3 que pierde dos
atomos de C por B oxidacion originando DHA. Los procesos de
sintesis de AA y DHA, compiten por las mismas enzimas (Périz,
2009).

5.4.ACEITE DE PESCADO Y SALUD HUMANA
En los dltimos afos, la poblacion perteneciente al denominado "estilo
de vida occidental" ha desarrollado una serie de habitos perjudiciales
para la salud relacionados con altos niveles de estrés, sedentarismo
y dietas excesivas en azlcares, sal comun, grasas saturadas de
origen animal y proteina animal de fuentes terrestres. En cuanto a los
AGPI's, existe en la actualidad un acentuado desbalanceamiento en
la cantidad de AA n-6 (4cido araquiddnico n-6) consumida en la dieta
en relacion a la cantidad de AGPI's n-3. Por lo tanto, el incremento
racional del consumo de AGPI n-3 y la reduccion de AGPI n-6
proporcionan varios beneficios tanto en la prevencién como en el
tratamiento de una serie de enfermedades y trastornos de la salud,

asi como en el desarrollo de varios 6rganos y tejidos (LANDS, 2005).

5.4.1. Trastornos relacionados con la respuesta inmune
La respuesta inmune del organismo consiste en un grupo de
reacciones localizadas, altamente complejas, que tienen como
objetivos:  eliminar agentes externos (principalmente
patdgenos), promover la reparacion del tejido (cuando se
produce una lesion) y desarrollar nuevos anticuerpos,

posibilitando al huésped desempefiar una o mas reaccion mas
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rapida y especifica en el futuro CALDER, 2006, STABLES e
GILROY, 2011; LANDS, 2005; RANDALL et al., 1998). Estos
eventos son seguidos por la resolucién cuya finalidad es
devolver la homeostasis a los tejidos (STABLES y GILROY,
2011).

Este grupo de reacciones ocasiona la inflamacion del tejido.
Cuando la secuencia de reacciones se efectla correctamente,
ocurre la completa restauracién del tejido inflamado, pero
cuando se efectia de forma incontrolada o inapropiada, la
inflamacioén puede intensificarse y / o convertirse en cronica
dafando los tejidos excesivamente (CALDER, 2006, STABLES
y GILROY, 2011). Esta caracteristica origina varios desordenes
asociados con asma y reacciones inflamatorias crénicas como
artritis reumatoide, lupus sistémico eritematoso, psoriasis,
encefalomielitis alérgica, esclerosis multiple y algunos tipos de
cancer (LANDS, 2005).

En el organismo, existen sustancias que actdan como
mediadores (indicadores, amplificadores) de la respuesta
inmune, denominadas autacoides. En el grupo de los
autacoides, los eicosanoides son compuestos derivados de los
AGAI (AGPI's de por lo menos 20 atomos de Carbono y tres
enlaces dobles) (LANDS, 2005; SARGENT et al.,, 2002). El
papel de los eicosanoides en la modulacion de la respuesta
inmune es diverso; en términos generales pueden actuar como
proinflamatorios, anti-inflamatorios o de baja actividad
(MOLENDI-COSTE et al., 2011; PERIZ, 2009; CALDER, 2006,
LANDS, 2005).
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VL. ORGANIZACION Y SISTEMATIZACION DE LA EXPERIENCIA LOGRADA

La organizacion y Sistematizacion de las labores en la planta pesquera Copeinca S.A.C. ubicada en la zona industrial el 27 en
Chimbote, se detallan en el siguiente esquema.

|
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Figura 5: La organizacién y Sistematizacion de las labores en la planta pesquera Copeinca S.A.C.
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Como jefa de calidad en el area de produccién de Aceite de pescado para
consumo humano, nos responsabilizamos de asegurar la calidad del producto
terminado a través del conocimiento en peligros microbiolégicos, quimicos y
fisicos relacionados a los componentes del proceso y del producto terminado.
Lidera el andlisis de peligros y evaluacién de riesgos cada vez que hay cambios
en el proceso, nuevos componentes, cambio en condiciones de almacenamiento
y transporte, cuando hay informacién acerca de nuevos peligros relacionados al

producto, entre otros.
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VILI.

7.1.

UBICACION DE LAS EXPERIENCIAS LOGRADAS EN EL MARCO DEL
SUSTENTO TEORICO

GENERALIDADES DE LA EMPRESA COPEINCA S.A.C.

COPEINCA S.A.C. es una planta que procesa productos hidrobiolégicos
ubicada en la zona industrial el gran trapecio en la cuidad de Chimbote
especificamente Av. Industrial 1240, y opera produciendo harina de
pescado y aceite de pescado de la mas alta calidad tanto para mercado
local, programas del estado y exportacién al mundo.

Es una empresa pesquera lider en el Perud, nos dedicamos a la extraccion,
procesamiento y produccion de harina y aceite crudo de pescado.
Contamos con 10 plantas de produccion ubicadas estratégicamente en
las localidades de Bayovar, Chicama, Chimbote, Chancay, Pisco, Tambo
de Mora, La Planchada e llo.

La empresa COPEINCA S.A.C., tiene implementado todas las
certificaciones de gestion de calidad como; IFFO-RS, GMP+B21, FOS,
SQF2000 y HACCP. Que respaldan la calidad de los productos
hidrobiologicos que se producen. La empresa es una de las pioneras en
inversion para la mejora continua de la tecnologia, especializaciones,

actualizaciones, y charlas de induccion del personal.

La planta tiene una capacidad de produccion de 250 TM/hora para la
produccion de harina de pescado. Y como subproducto se obtiene el
aceite de pescado de alta calidad, con un alto contenido de acidos grasos
polinsaturados (Omega 3), destacando entre ellos el DHA y EPA
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7.1.1.

7.1.2.

Mision y Vision

Mision

Ser una organizacion lider en el sector pesquero mundial.

Vision

COPEINCA SAC suministra alimentos pesqueros de alta calidad,
para satisfacer las necesidades del mercado; lo logra explotando
en forma responsable y eficiente los recursos pesqueros
disponibles; gracias al compromiso y el saber hacer de su gente;

soportada en una adecuada tecnologia.

Politicas de Calidad - Sistema de Gestion Integrado

Copeinca SAC, productora de aceite de pescado y harina de
pescado refleja responsablemente su actuar en todas las
actividades lo cual garantiza a sus clientes la salud y seguridad de

sus colaboradores y respeto al medio ambiente.

Cumpliendo los lineamientos basados en normas Internacionales
la empresa esta comprometida a mantener un Sistema de Gestion
Integrada incluyendo la gestion de calidad, la gestion ambiental, la
gestiéon responsable de los recursos hidrobiol6gicos, Seguridad y

salud en el trabajo cumpliendo los siguientes compromisos:

— Optimizar los procesos, en todas las etapas de produccion
hasta la distribucién del producto terminado, para mejorar,
asegurar la calidad, inocuidad y trazabilidad de nuestros
productos.

— Trabajar sobre la base de los principios de mejora continua de
los sistemas de gestion implementados.

— Se abastece de materia prima de procedencia legal por
organismos internacionales, garantizando que la materia prima
proviene de pesca legal, reglamentadas y declaradas.

— Prevenir la contaminacion ambiental para la proteccién del

medio ambiente y reduciendo los impactos ambientales.
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Prevenir actividades ilicitas relacionada con la cadena de
suministro internacional gestionando adecuadamente los
riegos.

Cumplir con la legislacion aplicable, a las normas internas y
otros requisitos asumidos por la organizacién en materia de

calidad, ambiental, seguridad patrimonial, etc.
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VIII.

APORTES LOGRADOS PARA EL DESARROLLO DEL CENTRO

LABORAL

A continuacién, se detalla los aportes logrados en redisefio del proceso

para obtener aceite de pescado de consumo humano asi como el sistema

de gestion de calidad implementado para el proceso.

8.1.DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO DE ACEITE DE
PESCADO PARA CONSUMO HUMANGO.

La elaboracién de aceite crudo de pescado para consumo humano se

basa principalmente en separar el contenido graso de la materia

prima; el diagrama de flujo es un esquema donde se representa los

procesos de produccion desde la descarga de la materia prima, hasta

el almacenamiento del producto terminado. Ver Figura 5: Diagrama

de flujo de Aceite crudo de Pescado para Consumo Humano.

8.1.1.

8.1.2.

Descarga de Materia Prima

El proceso de descarga inicia con la absorcion del
pescado ubicado en las bodegas de las embarcaciones.
Para el bombeo se afiade agua de mar en las bodegas
de la embarcacion para facilitar la absorcion y transporte
del pescado por las tuberias de HPDE.

Cuenta con 4 equipos de bombeo y tiene una Velocidad
de descarga de 200 TM/h

Recepcion y pesaje de materia prima

Luego la anchoveta es enviada mediante un
transportador de malla a las tolvas de pesaje. En las
tolvas de pesaje se determinan las toneladas de materia
prima descargada de cada embarcacion pesquera.
Cuenta con:

01 Transportador de mallas de 20.15 m

01 Transportador de mallas de 22 m

01 Transportador de mallas de 16.8 m

01 Transportador de mallas de 22.5 m

04 Tolvas de pesaje de 2 TM
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8.1.3.

8.1.4.

8.1.5.

8.1.6.

Con una capacidad de Transportadores de mallas de
300 TM/h

R.1.Filtrado

Proceso de separacion de solidos crudos presentes en
el agua de bombeo. Cuenta con:

04 Filtros de malla 0,5 mm de 400 m3/h

04 Filtros de malla 0,3 mm de 300 m3/h

Almacenamiento de materia prima

Después de haber pesado la materia prima se transporta
a las pozas de almacenamiento, donde segun
clasificacion interna esperan para alimentar a las
cocinas. Cuenta con:

04 Pozas de 500 TM

Coccion

La materia prima se distribuye a las cocinas, donde el
pescado es cocido para coagular las proteinas, la
separacion de las grasas Yy esterilizacion. Cuenta con:
02 Bombas Lamella de 200 m3/h

05 Bocinas de 50 TM/h

Trabaja con parametros de: Temperatura: 95 -100 °C
Presion: 0.5 a 4.5 Bar

Drenado y Prensado

La masa cocida es descargada a la prensa a través de
un pre strainer para permitir que el licor percole a través
de una mallay lleguen a la prensa los solidos drenados.
Esta etapa corresponde a un proceso mecénico para
separar el liquido de los sélidos. Cuenta con:

05 Drenadores de 50 TM/h

05 Prensas de 50 TM/h

Trabaja con condiciones de:

Amperaje: 125-200 A
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8.1.7.

8.1.8.

8.1.9.

Humedad: <47 %
Grasa: <5.5%

Separacion de sélidos:

Los licores provenientes del drenado y prensado
ingresan a las separadoras (decanter y/o tricanter). Este
proceso tiene por finalidad separar los sélidos insolubles
y el liquido (solidos de separadora, el licor de
separadora y aceite en el caso de tricanter). Este licor
de separadora sigue por la linea de produccion y esta
compuesto por el aceite de pescado, ademas de agua y
solidos. Cuenta con:

01 Separadora de 40,000 L/h

03 Separadoras de 50,000 L/h

01 Separadora de 22,000 L/h

Y operan a Temperatura de licor: 2 90 °C

Calentamiento y centrifugado

El licor de separadora se precalienta llevandolo a una
temperatura entre 90 y 95°C, luego ingresa la centrifuga
donde se separa el aceite crudo de pescado. Cuenta
con:

01 Centrifuga de 30,000 L/h

02 Centrifugas de 40,000 L/h

01 Centrifuga de 60,000 L/h

01 Centrifuga de 20,000 L/h

Y opera a condiciones de:

Temperatura de licor: =2 90 °C

Grasa: <0.5% (En agua de cola)

Pulido del aceite
De acuerdo a la caracteristica del aceite, de ser
requerido; este es calentado a una temperatura entre 90

y 95°C aproximadamente y derivado a la pulidora. En
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8.1.10.

8.1.11.

8.1.12.

esta etapa, se eliminan las trazas de agua y los sélidos
gue puedan permanecer en el aceite crudo de pescado.
Cuenta con:

01 Pulidora de 18,000 L/h

01 Pulidora de 8,000 L/h

Opera a: Humedad: < 0.3%, Sdlidos totales: <0.3%

Enfriado

El aceite ingresa a un sistema de enfriamiento donde se reduce
su temperatura hasta aproximadamente 55 °C. cuenta con:

01 Enfriador de placas de 20.8 TM/h

Almacenamiento temporal

El aceite obtenido es derivado hacia el almacenamiento
temporal en los tanques decantadores, donde antes de ser
enviados al almacenamiento final seran purgados para eliminar
cualquier remanente de agua y/o sélidos. Se realiza en 01
Tanque de 110 TM

Almacenamiento de aceite

El aceite crudo de pescado para el consumo humano es
derivado y almacenado en los tanques de almacenamiento.
Ocasionalmente, el aceite puede ser almacenado en tanques
terceros previamente inspeccionados para tal fin. Se cuenta
con:

01 Tanque de 984 TM

02 Tanques de 1924 TM

01 Tanque de 480 TM
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Figura 6. Diagrama de flujo de aceite crudo de pescado para consumo humano
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8.2. SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
8.2.1. Plan HACCP
El plan comprende el control de peligros microbiolégicos,
guimicos y fisicos y prevencion de defectos, en el aceite crudo de
pescado para consumo humano; desde la descarga de materia
prima hasta el almacenamiento del producto final.
Dentro del sistema de aseguramiento de la inocuidad y calidad,
propone ejecutar el Sistema HACCP teniendo en cuenta las

siguientes metas:

e Desarrollar un sistema de inspeccién basado en los principios
HACCP acorde con la realidad de la sede productiva, que sea
transparente y totalmente trazable que permita la obtencion de
productos inocuos y de calidad, acorde con las exigencias del

mercado.

e Garantizar la produccion de aceite crudo de pescado para
consumo humano inocuo y de buena calidad para el mercado

nacional e internacional.

8.2.2. Legislacion aplicable
Categoria: Seguridad Alimentaria

Cuadro 3: Normativa y requisitos de la legislacion aplicable

NORMATIVA REQUISITO / REFERENCIA

CE N° 178/2002 Principios y los
requisitos generales de la
legislacion alimentaria, se crea la
Autoridad Europea de Seguridad
Alimentaria y se fijan

Referido a la creacion de la Autoridad
Europea de seguridad alimentaria y
procedimientos relativos a la seguridad

. . alimentaria.
procedimientos relativos a la
seguridad Alimentaria
CE N° 852/2004 Higiene de los Anexo II, capitulo II, literal f) — Referido
productos alimenticios a las superficies
CE N° 853/2004 Normas Anexo III, seccion VIII - Requisitos
especificas de higiene de los generales de higiene y saneamiento a

alimentos de origen animal los productos de la pesca




NORMATIVA

REQUISITO / REFERENCIA

CAC/RCP 1-1969 Principios
Generales de Higiene de los
Alimentos

Anexo al CAC/RCP 1-1969, Rev 4
(2003) Sistema HACCP - Directrices
para su aplicacion.

CAC/RCP 52-2003 Cédigo de
Practicas para el Pescado vy los
Productos Pesqueros

Seccion 5 - Analisis de peligros y puntos
criticos de control (HACCP) y analisis de
los puntos de correcciéon de defectos
(PCD)

CAC/GL 69-2008 Directrices para
la Validacion de Medidas de Control
de la Inocuidad de Alimentos

Referido a validacion de medidas de
control en cualquier fase de la cadena
alimentaria.

DS N° 040-2001-PE Norma
Sanitaria para las Actividades
Pesqueras y Acuicolas

Requisitos de disefio, higiene,
saneamiento y buenas practicas para las
actividades pesqueras y acuicolas.

DS N° 034-2008-AG Reglamento
de la Ley de inocuidad

Articulo 19° De los operadores.

RD 057-2016 SANIPES-DE Manual
de indicadores sanitarios y de
inocuidad para los productos
pesqueros y acuicolas para el
mercado nacional y de importacion

Establecer los requisitos sensoriales,
microbioldgicos, fisico-quimicos y
toxicoldgicos que deben cumplir los
alimentos y piensos de origen pesquero
y acuicola para la comercializacién en el
mercado interno y de exportacion.

SGC-MAI/SANIPES Indicadores o
criterios de seguridad alimentaria e
higiene para alimentos y piensos
de origen pesquero y acuicola

Establecer en concordancia con la
normativa nacional e internacional los
Limites de Control Oficial por parte de la
ASPNN, para Indicadores Sanitarios de
Inocuidad y de Calidad que deben
cumplir los alimentos y piensos de
origen pesquero y acuicola en toda la
cadena productiva para ser
considerados aptos para su consumo,
con la finalidad de garantizar la
seguridad sanitaria de los alimentos de
origen pesquero y acuicola en
proteccion de la salud de los
consumidores y la promocién del
comercio seguro de alimentos.
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Categoria: Aceite de Pescado

Cuadro 4: Normativa y requisitos de la legislacion aplicable

NORMATIVA

REQUISITO / REFERENCIA

Codex Stan 329-2017 Norma para
Aceites de Pescado

Referido a: definiciones, composicidon
esencial, aditivos, contaminantes,
higiene y muestreo.

Comunicado N°054-2008 -

crudo de pescado para consumo
humano a la unién europea

ITP/SANIPES Exportacion de aceite

Referido a: Habilitacion de
embarcaciones y plantas, TDC, TBVN y
HACCP.

CE N° 854/2004 Normas
especificas para la organizacion de
controles oficiales de los productos
de origen animal destinados al
consumo humano

Referido a las inspecciones, auditorias,
etc. que puede realizar la autoridad
sanitaria europea.

CE N° 1020/2008 Modifica Anexos
II y III del CE N° 853/2004 vy el CE
Ne 2076/2005

Anexo II, capitulo 1V, literal B) -
Referido a requisitos especificos para el
aceite de pescado destinado al consumo
humano.

CE N° 2074/2005 Medidas de
aplicaciéon para determinados
productos. Modificacidon de
reglamentos CE N° 852/2004, CE
N° 853/2004 y CE N° 854/2004.

Seccion II, capitulo I, Valores limite
especificos de TBVN para algunos
productos (se modifica en el
1022/2008)

2074/2005 respecto a los valores
limite de TBVN

CE N° 1022/2008 Modifica el CE N°

Numeral 3, numeral 4 - Referidos a los
valores de TDC para embarcaciones sin
RSW

8.2.3. Desarrollo del Plan HACCP

Los miembros del equipo HACCP y de validacion disponen del

tiempo y de los recursos disponibles para establecer, implementar

y validar el sistema HACCP, segun corresponda.

Cada miembro del equipo HACCP y de Validacion cuenta con un

file personal en el que se encuentra la evidencia de su experiencia

y formacion.
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8.2.4. Descripcién de Insumos y Productos

8.2.4.1.

8.2.4.2.

Materia Prima — Anchoveta

Siendo una valiosa fuente de alta calidad de proteina la
Anchoveta es un recurso hidrobiolégico bien vista por la
industria pesquera, tiene un alto contenido de lisina y
otros aminoacidos esenciales lo cual la hace importante
para una dieta complementaria en carbohidratos. Tiene
un altyo contenido de minerales como calcio, hierro,
potasio y fosforo. Ademas, sus compuestos grasos
tienen presencia de vitaminas D y A. ayuda al desarrollo
del cuerpo y el cerebro por su alto contenido de acidos
grasos esenciales. La anchoveta tiene un alto contenido
de omega 3 especialmente los &cidos grasos
polinsaturados como el DHA y EPA. En la actualidad la
captura de la especie esta controlado por el decreto
legislativo N° 1084, ley sobre los limites méaximos de
captura. El cual estipula el ordenamiento pesquero, tiene
como alcance la extraccion de los recursos de

anchoveta (Engraulis ringens)

DESCRIPCION DEL PRODUCTO: Aceite crudo de

pescado para consumo humano

El aceite crudo de pescado para consumo humano es un
liquido viscoso de color y olor caracteristico. El valor
comercial del aceite depende de su composicion
guimica y del perfil de acidos grasos omega 3 que
posea, segun el mercado al que va destinado
(Farmacéuticos, nutracéutico, otros). La produccién esta
destinada al abastecimiento del mercado nacional e
internacional.

Para mayor detalle ver:

35



8.2.5.

8.2.6.

8.2.7.

e Anexo 1: Ficha técnica de aceite crudo de pescado
para consumo humano.

e Anexo 2: Hoja de seguridad del aceite crudo de
pescado para consumo humano.

e Anexo 3. Listado de potenciales contaminantes del

aceite crudo de pescado para consumo humano.

Uso Previstos del producto

El aceite crudo de pescado para el consumo humano, es materia
prima que sera refinada y purificada para posteriormente ser
empleada en la industria de cosmetologia, nutracéutica,
farmacéutica y otros, debido principalmente a su alto contenido de

acidos grasos Omega-3.

Programas de Pre requisitos

Se han implementado los programas pre-requisitos, estos se
detallan y desarrollan en el GAC- COR-004 Manual de Higiene,
Saneamiento y Buenas Practicas de Manufactura de Harina y
Aceite de Pescado. Estas se agrupan en 7 pilares:

— Personal

— Il. Prevencion de la contaminacion cruzada

— lll. Infraestructura y mantenimiento

— IV. Limpieza y desinfeccién

— V. Gestion de insumos

— VL. Identificacién, trazabilidad y muestreo

— VIl Alerta temprana y recolecta
Andlisis de peligros y defectos

El analisis de los peligros esta conformado por 2 componentes, la

identificacion de los peligros y defectos y la evaluacion del riesgo.
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8.2.7.1.

Identificacion de peligros y defectos

Su objetivo es identificar y evaluar los peligros
potenciales para determinar si representan un peligro
significativo para la seguridad alimentaria. Asi como
identificar los posibles defectos de calidad que se
pueden presentar y que se consideran significativos en
la produccion de aceite crudo de pescado para consumo
humano.

e Peligros

La identificacién de peligros incluye todos los aspectos
de las operaciones y/o procesos que pueden tener un
efecto adverso sobre la inocuidad del producto a travées
peligros biolégicos, quimicos y fisicos. Con la
informacion de la descripcion del proceso y del diagrama
de flujo, se identificaron todos los peligros segun el
alcance, y se clasificaron segun la tabla 1 y 2. El
resultado de la identificacion de peligros se puede ver en
la tabla 9.

e Defectos

La identificacion de defectos incluye todos los aspectos
de las operaciones y/o procesos que pueden tener un
efecto adverso sobre la calidad del producto. Con la
informacion de la descripcion del proceso y del diagrama
de flujo, se identificaron todos los defectos segun el
alcance. El resultado de la identificacion de defectos se
puede ver en la tabla 9. La nomenclatura para los

defectos se ha considera “C” por calidad.
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Tabla 3. Tipos de peligro quimicos segun su categoria y naturaleza

TIPO DESCRIPCION NATURALEZA
Sustancias quimicas indeseables que Presencia: Cuando recién tomamos control del producto
podrian convertirlo en un producto no seguro  (Ejemplo: Materia prima contaminada con Metales pesados).
para el consumo. Estos tendrian que estar Generacion: Cuando la materia prima / producto esta bajo
o presentes en los componentes o contaminar nuestro control (Generacién de compuestos de oxidacion
g el producto durante la produccién. durante tratamiento térmico).
% Ejemplos: Residuos de pesticidas, Persistencia: Cuando la materia prima/ producto esté bajo
) insecticidas, rodenticidas, antibidticos, nuestro control. La etapa esta disefiada para prevenir,
© metales pesados (arsénico, mercurio, eliminar o reducir quimicos a niveles aceptables.
plomo, cadmio), PCB’s y Dioxinas, Contaminacion: Cuando la materia prima/producto esta
bajo nuestro control. Contaminacién por factores.
lubricantes, aceites minerales, productos de  ambientales/vectores de contaminacion. (Contaminacion con
limpieza, residuos de aditivos, entre otros. PAH presente en lubricantes).
Tabla 4. Tipos de peligro quimicos segun su categoria y naturaleza
TIPO DESCRIPCION NATURALEZA
Relativo a la presencia de microrganismos Presencia: Cuando recién tomamos control del producto
indeseados, estos pueden causar (Ejemplo: Materia prima contaminada con Salmonella).
contaminacién o crecimiento debido a su Crecimiento: Cuando la materia prima / producto esta bajo
= presencia (natural), haciendo que el producto  Nuestro control. Se dan las condiciones adecuadas para el
e se vuelva no seguro para el consumo. EI Crecimiento microbiano.
8 consumo de estos productos podria en Sobrevivencia: Cuando la materia prima / producto esta bajo
8 algunos casos, ocasionar infecciones por Nuestro control. La etapa esta disefiada para prevenir, eliminar
u_gnl alimentos o envenenamiento por alimentos.  © reducir bacterias a niveles aceptables.
Ejemplo: Salmonella, enterobacterias, entre ~ Contaminacion: Cuando la materia prima / producto esta
otros. bajo nuestro control. Contaminacién por factores
ambientales / vectores de contaminacion.
Cuerpos extrafios que podrian estar Presencia: Cuando recién tomamos control del producto
presentes en los componentes o que podrian (Ejemplo: Materia prima contaminada con materiales
ingresar en los productos. Esto hace que el extrafios: Trozos de madera, restos metalicos, entre otros).
producto se vuelva no seguro para el Generacion: Cuando la materia prima / producto esta bajo
iy consumo. nuestro control (Desprendimiento de restos metalicos).
8 Ejemplo: Vidrio, plastico, pedazos de Persistencia: Cuando la materia prima / producto esta bajo
% metales, piedras, pedazos de madera Nuestro control. La etapa estd disefiada para prevenir,
w eliminar o reducir materiales extrafios a niveles aceptables.

tratada, polvo, elementos del empaque, entre
otros.

Contaminacién: Cuando la materia prima / producto esta

bajo nuestro control. Contaminacion por factores

ambientales / vectores de contaminacion.
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8.2.7.2.

Evaluacion de riesgos

El equipo HACCP lleva a cabo una evaluacion de
riesgos para cada peligro o defecto identificado, para lo
cual se han definido los niveles permisibles de riesgo y
éstos cumplen como minimo con los requisitos legales.
Cuando se realiza la evaluacion de riesgos se toma bajo
consideracion la  experiencia  practica, datos

experimentales, literatura, entre otros.

La evaluacién de riesgos es un método mediante el cual
se puede definir las clases de riesgo. El riesgo es
determinado por dos elementos: Gravedad vy
Probabilidad (posible ocurrencia del peligro potencial).
a. Gravedad
Es el efecto sobre la salud en los seres humanos
cuando los productos son consumidos por estos. La
gravedad debe fundamentarse sobre la bibliografia,
experiencia practica y/o datos experimentales, etc.
La gravedad se clasifica en 3 niveles
b. Probabilidad
Es la posibilidad de que el peligro o defecto se
presente en el producto terminado al momento del
consumo.
c. Categoria de riesgo
El resultado de la Gravedad (G) x Probabilidad (P)
gue producen los riesgos indican las Categorias de

Riesgo (CR) que se clasifican en cuatro niveles
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Tabla 5: Niveles de Gravedad (G)

NIVEL GRAVEDAD (G)
(Inocuidad) Enfermedades graves, efectos y/o heridas dafiinas, ambos se
ALTA manifiestan de inmediato y con efectos a largo plazo, posiblemente con
consecuencias fatales.
(Calidad) Rechazo del producto.
(Inocuidad) Enfermedades sustanciales, efectos y/o heridas dafiinas, ambos
MEDIA se manifiesta de inmediato y con efectos a largo plazo.
(Calidad) Reclamo o advertencia del cliente.
(Inocuidad) Enfermedades menores, efectos dafiinos no se manifiestan o
BAIA apenas se manifiestan, o los efectos a largo plazo se dan en caso de dosis
extremadamente altas.
(Calidad) Insignificante comercialmente.
Tabla 6: Niveles de Probabilidad (P)
NIVEL PROBABILIDAD (P)
ALTA Podria ocurrir, se sabe que ha ocurrido con frecuencia.
MEDIA Podria ocurrir, se sabe que ha ocurrido alguna vez.
BAJA Tedricamente posible, pero en la practica es muy poco probable que ocurra.

Tabla 7: Categorias de Riesgo (CR)

PROBABILIDAD (P)
BAJA MEDIA ALTA

ALTA 3 4 4
GRAVEDAD
MEDIA 2 3 4
(G)
BAJA 1 2 3
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8.2.8. Determinacién de Puntos Criticos De Control (Pcc) y Puntos de
Control de Defectos (Pcd)
8.2.8.1. Determinacion de medidas de control
Después de determinar la categoria del riesgo (CR) se
procedi6 a determinar las medidas de control que
correspondian a cada riesgo segun su categoria, segun
la tabla 6. Los resultados de la determinacion de

medidas de control se pueden apreciar en la tabla 7.

Tabla 8. Medidas de Control segun la Categoria de Riesgo

MEDIDAS DE CONTROL

,

CATEGORIA DE

RIESGO (CR)

1 No se requiere de medidas de control.

No se requiere de medidas de control, pero esta conclusién debe ser

2 revisada periédicamente durante la verificacion anual.

- Requiere de medidas de control generales: Control del programa pre-
requisitos, buenas practicas y/o controles operacionales.

A Se requiere de medidas de control especificas especialmente

desarrolladas para controlar el riesgo.

8.2.8.2. Puntos Criticos de Control (Pcc) y Puntos de Control de
Defectos (Pcd)
Una vez determinadas las medidas de control asociadas
a cada riesgo, el equipo HACCP evalu¢ si esta medida
de control es la ultima que controla el riesgo. Para la
determinacién de los PCC y/o PCD, el equipo HACCP
utiliza el arbol de decisiones (Ver Figura 6) y los
resultados de la determinacion de puntos criticos de
control y puntos de correccion de defectos, se pueden

apreciar en la tabla 8.
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Tabla 9: Identificacion y evaluacion de peligros y defectos en aceite crudo de pescado para consumo humano.

Evaluacidn del

Insumao, PR - " Medidas de control Preguntas PCC
proceso o N= Pemperr czlpdinT peligro o defecto o Motivacion Causa
servicio TalzizEr PCD
CAT| P G CR Tipo de medida Referencia P1 | P2 P3 | P4
_ ) Produce fiesbre tifoidea Puede estar presente
) Requiere de medida de control genaral: . . -
. : Presencia de salmonella _ R R L y paratifoidea la cual an la materia prima.
I.1. Materia Prima ) Se aplican los lineamientos indicados en - - P
I.1.1 v/o coliformes totales an B B A 3 - =1 o] 51 51 NO causa la muerte, Pudo contaminarse
{Anchowveta) ) : el manual GAC-COR-003 Manual de BP . R . )
la materia prima. o ; ; ademas de inducir 2l durante la fazna de
sanitarias y de calidad - Embarcaciones.
abaorto, pesca.
Europa: CE
1881/2006 Puede causar
. L. Requiere de medida de contral genaral: i enfermedad sustancial,
I.1. Materia Prima Presencia de arsénico, Se realizan anilisis al producto terminado China: GB efectos dafiinos Pueden estar
U L.1.2 | plomo, cadmio y/o Q B A 3 . pre 2762-2012 SI | NO | NO - NO ¥ prasente en materia
{Anchowveta) . segun programa de monitoreo de afactos a largo plaze. -
mercuric. . Pari: ; . prima.
coentaminantes. p cade NO Son bioacumulatives en
amunicado la sangra.
017-2018
Presencia de diexina, Requiere de medida de control general: Eurcpa: CE Puelde esttat: pl'e%ente
1.1. Materia Prima PCB s, PCB s similares a Se realizan analisis al products terminade | 125%/2011, Tienen efectos =nla ma ena. prima.
1.1.3 - Q B A 3 . - . 51 NO | NO - NO P Pude contaminarse
{Anchowveta) las dioxinas y/o Suma de segun programa de monitoreo de modifica teratogénicos. durante |a faena de
PCB s (ICES - &8). contaminantes. 1881/2008
pesca.
Requiere de medida de contral general:
. s d Se aplican los lineamientos indicadas en Eurspa: CE Puede estar presente
o hr_’:.senm: .E el manual GAC-COR-003 Manual de BP 1881/2006 y 4 ; en la materia prima.
L1. Materia Prima | |, , idrocarburos Q B A 2 | sanitarias y de calidad - Embarcaciones. |CE 835/ 2011 51 | NO | NO - NO PuE_ & causar sfectos Pude contaminarse
{Anchowveta) (Benzepireno y/o Suma . e _ . dafinos. dur 1= f 4
de PAH 4). Se realizan analisis al preducto terminado | China: GB urante la fasna de
segun programa de menitoreo de 2762-2012 pesca.
contaminantes.
5GC- El 4 )
MAI/SANIPES Produce fiebre tifoidea t,‘la_guj = mal |
Presencia de salmaonella Requiere de medida de control genaral: Manual de y paratifoidea la cual Eolr:l:?e; ;:Iaezcado
1.2.Agua d= mar 1.2.1 | v/fo coliformes totales en B B A 2 | Se cumple con 2l pregrama de monitores | indicaderes o SI | NOD SI SI NO | causa la muerte, vede tenerpuna alta
el agua de bombeo. de calidad sanitaria de agua de bombeo. criterios de ademas de inducir 2l P ~
seguridad aborto, carga de bacterias
alimentaria. patogenas.
Europa: CE
1881/2008 ::?:lfn?disda;ustancial El agua de mar
Presencia de arsénico, Requiere de medida de control genaral: China: GB efectos dafinos " | utilizada para el
1.2.Agua de mar 1.2.2 | plomo, cadmic v/o Q B A 2 | Se cumple con 2l programa de monitoreo | 2762-2012 SI | NO | NO - NO afactos 3 largo LZD bombeo de pescado
mercurio. de calidad de zgua de bombeo. Par: Son bioacumgulaF':ivoslen puade contanar
Camunicada N la sangre. metales pesados.
017-2018
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Evaluacion del

Insumao, S - . Medidas de control Preguntas PCC
proceso o N® Desc"::: IclIJ:f::tLﬂEhﬂm peligro o defecto o Motivacion Causa
L PCD
servicia cat| p | € | cr Tipo de medida Referencia |P1 |P2 | P3 | Pa
b o Eurcpa: CE El agua de mar
h';:l'sjcl-lactjzul'zs Requiere de medida de control general: 1881/2006 y Pusde causar efectos utilizada para el
I.2.Agua de mar 1.2.3 . - Q B A 3 Se cumple con el programa de monitoreo | CE 835/ 2011 SI | NO | NO - NO . bembeo de pescado
(Benzopireno yfo Suma ) . dafiinos X
de PAH 4) de calidad de agua de bombeo. China: GB puede contener este
' 2762-2012 quimice.
Presencia de dioxina, i . Europa: CE Ella!gua de mar
PCE s, PCB = similares a Requiere de medida de control general: 1255/2011 Tienen efectos utilizada para «l
I.2.Agua de mar L.2.4 o Q B A 3 Se cumple con 2l programa de monitoreo v ! SI [ NO | NO - NO . bombeo de pescado
las dioxinas y/o Suma de de calidad de agua de bombeo modifica teratogenicos. uede contener este
PCB s (ICES - 6). 9 : 1881/2006 puece
quimico.
Requiere de medida de control especifica: | Comunicado N® barcaci
Descarga incidental de Se cumple con procedimiento OPP-PRO- 054-2008 Mo se puede procesar Ha.y' e.m arcaciones
materia prima de 002 Compra de Materia Prima a ITP/SANIPES materia prima no terceras que no
Stil i Al embarcaciones no Embarcaciones Terceras. CE N° 853- habilitada en un EIETED cen
materia prima de | S5.1.1 . i C M A 4 ) . ) 51 51 = = PCD - habilitacién sanitaria
EP terceras habilitadas para Se encuentra disponible (fisico y CFO) el 2004 establecimiento de de aceite CH
produccicn de aceite de listado de embarcaciones habilitadas que | modificada por produccién de aceite otorgada por
consumo humana. cumplen con el comunicade N° 054-2008 |la CE N® 1020- para consumo humanao. SANIPES
ITR/SANIPES. 2008
Mo se puede procesar
materia prima
§ Descarga MP proveniente Requiere de medida de control especifica: R o proveniente de EP Hay embarcaciones
el C_omp.la de de EP sin sistema de Se cumple con procedimientc OPP-PRO- Comunicada N S/RSW con TDC > 24 terceras S/RSW gque
materia prima de | S.1.1 | .~ = c M A 4 - - 054-2008 51 51 - - PCD X
EP tercaras refrigeracion con TDC > 002 Compra de Materia Prima a ITP/SANIPES horas en un pueden tener un TDC
24 horas Embarcaciones Terceras. establecimiento de al arribe 24 horas,
produccion de aceite
para consumo humana,
Mo se puede procesar
materia prima
Descarga MP proveniente . . . . proveniente de EP Hay embarcaciones
) - Requiere de medida de control especifica: | Comunicado N2 o
e ia |EEREEmEsETEes c | m A | 4 |sSecumple con procedimients COR-NOR- | 054-2008 st | 51| - - | pcp |S/RSWconTDC > 24 | propias S/RSW que
Materia Prima refrigeracién con TDC > - horas en un pueden tener un TDC
; 00 5 Operaciones de Flota, ITP/SANIPES - i
24 horas establecimiento de al arribe =24 horas.
produccion de aceite
para consumo humana,
Requiere de medida de control general: Produce fiebre tifoidea )
. L. I los i ) de higi ifoidea | I El siskema de
1.Descarga de Contaminacion con Se aplican los lineamientos de higiene y paratifoidea la cua descarga pusde estar
. - 1.2 | salmonella y/o coliformes B B A 3 |indicades en el GAC-COR-004 Manual de | - SI | NO | SI 51 NO | causa la muerte, )
Materia Prima L . L. . . ) contaminado con
totales. Higiene, Saneamiento v Buenas Practicas ademas de inducir el i
" astas bacterias.
de Manufactura — Planta. aborto,
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Ewvaluacién del

Insumo, L. . " Medidas de control Preguntas PCC
proceso o N= L= r‘::';;::t:)malmm peligro o defecto o Motivacidn Causa
ici PCD
servicia cat| p | & | cr Tipo de medida Referencia |P1 P2 | P3 | Pa
Requiere de medida de control general:
Se aplican los lineamientos de higiene
. indicades en el GAC-COR-004 Manual de | Europa: CE Uso de lubricantes en
o ] E%"‘tam'gac'“"' cen Higiene, Saneamiento v BP. 1881/2006 y Dued fct los equipos usados en
.Descarga de idrocarburos ) ] CE 835/ 2011 ~ uede causar efectos i
Materia Prima 1.3 (Benzopirens y/o Suma Q B A 2 | Se cumple. con el collﬂtlol de proveedores . SI | NO | NO NO dafinos ‘l:la d,}scal aa pd :
de PAH 4), y aprobacion de los insumes que puaden China: GB srrame scci enta
entrar en contacto con el producto. 2762-2012 de los mismos.
Contamos con planes de contingencia
ante derrames de hidrocarburos.
Requiere de medida de contral general: Produce fiebre tifoidea Malas practicas de
2.Recepcion y Contaminacién con Se aplican los lineamientos de higisne y paratifoidea la cual limpi P P
pesaje de Materia 2.1 | salmonella y/o coliformes B B A 3 | indicados en el GAC-COR-004 Manual de | - SI | NO | SI 51 NO | causa la muerte, Ill:s‘:::cai:dc;
Prima totales. Higiene, San=eamiento y Buenas Practicas ademas de inducir 2l :ectores
de Manufactura — Planta. aborto. '
Requiere de medida de control general:
Se aplican los lineamientos de higiene
Eur : CE i
. Contaminacidn con indicades en el GAC-COR-004 Manual de 1;1;3’:006 Uso de_'“h' icantes en
2'REFE[;c'°n Yo hidrocarburos Higiene, Saneamiento y Buenas Practicas CE 835 / 20";_1 Puede causar efectos :Os equinos usados en
pE.SBJE e Materia 2.2 (Benzopirene vie Suma Q B A 3 de Manufactura — Planta. 51 N NO - NO dafinos a recepcion y .pesa_]e
Prima de PAH 4) s | | trol d dor China: GB o derrame accidental
. & cumple con el control de proveedores | S0 7500 de los mismas.
y aprobacion de los insumeos gue pusden
entrar en contacto con el producto.
Reguiere de medida de control especifico: | Comunicado N° d
. . . Se cuenta con un control de gestion de 054-2008 L= se._pue e procesar Descomposicion de la
3. ﬁllmer.'ltau?n a cocina de aprovechamiento de materia prima en ITP/SANIPES matle.l = O e materia prima debide
_ materia prima con TDC habilitada en un B
Almacenamiento 3.1 . ) ~ C M A 4 pozas. CE N® 51 51 = = PCD - a tiempos
B P =36 horas proveniente de . . astablecimiento de )
de Materia Prima EP S/RSW Se mantiene registre de control de TDC 1022/2008 FrdrEEET fT oI prolongados de
por poza y se indicfal hora maxima de Maodifica el CE para consume humano. almacenamiento.
inicio de alimentacion. N® 2074/2005
Requiere de medidas de contrel Comunicado N
especificas: 054-2008 Pasado el valor de Debido 2 TOC
ER Valor de TBWVN> a &0 Se monitorea horariamente el valor de ITP/SANIPES TEBVMN> &0 mg/ 100, | ‘.E II o ad d
Almacenamiento 3.2 | mgf100 g en ingreso a c M A 4 | TBVN de ingreso a cocinas. CE N® SI | NO | SI | NO | PCD | aceite producide ya no el
- . . . recepcion y de
de Materia Prima cocina. Procesamiento rapide, teniendo en 1022/2008 puede ser destinado al TreeT o ETErE
consideracién el TDC y las condiciones de | Modifica el CE consumo humang.
frescura de la pesca. N® 2074/2005
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Evaluacién del

Insumo, R - 5 Medidas de control Preguntas PCC
proceso o N© Desc"r‘::";:f:;:’“dmm peligro o defecto o Motivacion Causa
ici PCD
servicia cat| P | & | er Tipo de medida Referencia |P1 |P2 | P3 | P4
Prod fiebre tifoid
3 Crecimiento da Requiere de medida de control general: Ioaruact?Foliilelaelal c:‘;a El tiempo prolongado
.Qll ant 2.3 l la v/ lifor s 8 A 3 Se cuenta con un control de gestion de ) a1 NO 51 a1 NO ¥YPp | t de almacenamiento
macenamiento ! sa'maonelia y/o collformes aprovechamiento de materia prima en = = causa 'a Muerte, favarece el desarrollo
de Materia Prima totales. ademas de inducir =l i
pozas. de estas bacterias.
aborto.
Requiere de medida de control general: Produce fiebre tifoidea
3. Contaminacidn con Se aplican los lineamientos de higizne y paratifoidea la cual Malas practicas de
Almacenamiento 3.4 | salmonella y/o coliformes B B A 3 |indicades en el GAC-COR-004 Manual de |- SI | NO | SI 51 NO | causa la muerte, limpieza y presencia
de Materia Prima totales. Higiens, Sansamiento y Buenas Practicas ademas de inducir ! de vectores.
de Manufactura — Planta. aborto.
Requiere de medida de control general:
Se aplican los lineamientos de higiene i . .
3 Contaminacion cen indicades en el GAC-COR-004 Manual de E;;:ﬂazngg v :issoe?qiils:sngzntes en
. idr - Higiens, Saneamiento y Buenas Practicas i .
Almacenamiento | 3.5 | Mdrecarbures ale | a] = d Sansamisrta ¥ CEB35/2011 | 51 | mo | Mo | - | wo [Ti=nen efectes transporte [TH s}
_ ) (Benzopireno y/o Suma de Manufactura - Planta. teratogénicos.
de Materia Prima de PAH 4) | | ol d dor China: GB durante el
. Se cumple con el control de proveedares | oo 500 almacenamiento.
v aprobacion de los insumos que pueden
entrar en contacto con el producto.
L 3 Vapor Contaminacién con Requiere de medida de control general: El I;Z le.zsczrif;a gzdi?i:ﬂnc?s Arrastre de guimices
s VAR L.3.1 ) Q B A 3 | quimico utilizade cumple con ser de grade | - S1 NO | NO - NO procy de calderos en el
indirecto aminas. R - puede causar dafio al
alimenticio. . wvapaor.
consumidaor,
Prod fiebre tifoid Mal 3 cti d
Contaminacion con Requiere de medida de control general: Ic'ar"-la‘:t‘ialrmIiI?:IIelaalal CLIJaTa Iir: aiZzF:—aecn IZasl.li E-;s
. i Se aplican los lineamientos de higiene YPe P quip
4, Coccidn 4,1 salmonella y/o coliformes B B A 3 T - s1 NO =31 51 NO causa la muerte, de transporte de
indicados en el GAC-COR-004 Manual de - 3 . .
totales. Higi - ent Bp ademas de inducir el pescade a cocinas v
igiene, Saneamienta y BP, abarto. cocinas.
. . Requiere de medidas de control p"Odui'_EF;iabreltifoidTa i )
. Sobrevivencia de ] especificas: y paratifoidea la cua Temperatura de
4. Coccion 4.2 | salmonella v/o coliformes B ] A 4 i turs d o d - SI | NO SI SI MO causa la muerte, coccién inadecuada,
totales _SE Hpoll:a una temperatura de coccion de ademds de inducir el falta de contraol.
> 80 °C. aborto.
Cantami . Requiere de meadida de control general: Mal :cti d
4. Coccién 4.3 |agantes de limpiesa g | 8 | a | 3 [5%3plican los lineamientos de higiens - st | No | Mo | - | wo |Puedecausarefectos | ol R ipos
' ' I::oda ca’ustica]p indicades en el GAC-COR-004 Manual de dafiinos. durp;nte l enguapue
Higiene, Sansamienta y BP. Juague.
) -, Requiere de medida de control general: A
Cont - ishre tifai Mzl it d
S.Drenado v entaminacion son . Se aplican los lineamientos de higiene F'mducn_a F'.Eble tifoidea Halss praciicas d=
| Il lifo I d
Prensado 5.1 | salmanella y/a coliformes | B B A * |indicades =n GAC-COR-004 Manual de ) SI | NO | NO N MO |y paratifoidea la cual impieza de equipos
totales. Higiene, Saneamiento y BP causa la muerte, durante el enjuague,
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Evaluaciaon del

Insumo, P - _ Medidas de contral Preguntas PCC
proceso o N= Desc"':::;:{::t:'pd'qm peligro o defecto o Motivacion Causa
servicio eat| P | ¢ | er Tipo de medida Referencia |P1 |P2 | p3 | pa | P°P

ademas de inducir =l

aborto.

. . Requiere de medida de contrel general: I A d
5.Drenado y Contamlnacpn por Se aplican los lineamientos de higizns Puede causar efectos rﬂa 2= practicas oe
Prensado .2 agentes{de .|||'np|eza Q B A 3 indicados en el GAC-COR-004 Manual de . SL | NO | NO - No dafiinos. limpieza de gquipos

(soda caustica) - = i durante el enjuague.
Higiena, Sansamiento v BP.
. _ i ) Produce fisbre tifoidea

N Requiere de medida de control general: -

AE.S _ Contaminacién con g I los |i ientos de higi v paratifoidea la cual Mmal : cti d
‘Be2gparacion A.6.1 | salmaonszllza y/o coliformeas B B A 3 =€ aplican los ineamientas de nigiens - s1 NO | NO - [ [#] causa la muerte, flalas practicas de
de salidos indicados en el GAC-COR-004 Manual de . X . limpieza de equipos.
totales. . - i ademas de inducir el

Higiene, Saneamiento y BP.
aborto.

o Requiere de medida de control genaral: _—
A.G.Separacién Contaminacion per Se aplican los lineamientas de higiene Puede causar efectos Malas practicas de
de solidos A6.2 agenies{de .|||'npleza Q 8 A 3 indicades en el GAC-COR-004 Manual de . SI | NO | NO - NO dafinos. limpieza de equipos

(soda caustica) . - i durante el enjuague.
Higiene, Saneamiento y BP.
Degradacion de calidad | Por
P P Incremento de indice da Requiere de medida de control especifica: | GAC-FT-003 de consumo humane a | sobrecalentamiento
«/oalentamien A.7.4 | anisidina > 20 y cambio C M A 4 Se aplica una temperatura del licor de Ficha tecnica 51 | NO S1 NO PCD | animal. Puede incumplir | del licer debido a
o y Centrifugado o ) ) : s i e
de color ingreso a centrifugas entre 90 y 95°C, del producto parametros malas practicas de
comerciales. operacion.
. _ i ) Produce fisbre tifoidea
) . Requiere de medida de contrel general: - .
_ Contaminacion con _ A ; . y paratifoidea la cual Malas pricticas de
A.7.Calentamient ) Se aplican los lineamientos de higizne o
X A.7.1 | salmonella v/o coliformes B B A 3 T - 51 NO | NO - NO causa la muerte, limpieza en los
o y Centrifugade indicades en el GAC-COR-004 Manual de . ; . .
totales. o ) ademas de inducir el =quipos.
Higiene, Sansamiento v BP.
abarto.
i . Reguiere de medidas de control Pl'oducn_a Fi_Eb"E tifoidea L
y Sobrevivencia de Ficas: v paratifoidea la cual Malas practicas de
A.7.Calentamient I la v/ lifor especincas: I l . I
o y Centrifugado A.7.2 | salmaoneslla yv/o coliformes B M A 4 Se anlics una temperaturs de ingreso a - 51 NO | NO - NGO causa la muerte, impiaza en los
totales P p 9 ademas de inducir =l =quipos.
centrifuga > 90 °C, aborto.
. L Requiere de medida de control genaral: A
) Contaminacion por X X X . Malas practicas de
A.7.Calentamient A.7.3 | agentes de limpieza Q 8 A 3 Se aplican los lineamientos de higiens B sI no | NO - NO Puede causar efectos limpieza de equipos
o y Centrifugade v g - ge imp indicados en el GAC-COR-004 Manual de dafinos. P P
(soda caustica) - - . durante el enjuague.
Higiene, Sansamiento v BP.

47




Evaluacion del

Insuma, S = " Medidas de contral Preguntas PCC
proceso o M= DESC”T:;:;LDEI Hes peligro o defecto o Motivacion Causa
ici PCD
Servicia caT| P | & | cr Tipo de medida Referencia |P1 |P2 | P3 | Pa
Por bajas
t at de |
Regquiere de medidas de control .em.pem uras ae lo=
. licores debido a
generales: .
Alta humedad y contenid Se aplican las b icticas d GAC-FT-003 Puede | i malas practicas de
A.7.Calentamisnt a humedad y con EI‘lI. o & a.p ican las buenas pricticas de : 00 ) _ LJE.‘ & |nfump ir operacién.
] A.7.5 | de sdlidos en aceite fuera C M M 3 | operacién. Ficha técnica 51 | NO | 51 51 NO parametros )
o y Centrifugado . i . » Por inadecuada
de parametros (>0.5%) Se aplican los lineamisntos de higiens del producto comerciales, regulacién de
indicados en el GAC-COR-004 Manual de squipos.
Higiene, 5 iento y BP. -
fgiens, sansamisnte ¥ Por falta de limpieza
de equipos,
. - Degradacion de calidad T
A.8. Pulido d Incremento de indice Requiere de medida de control especifica: | GAC-FT-003 cial. Pued sobrecalentamiento
= Pulldo de A.8.2 | anisidina> 30 y cambio c M A 4 | Se aplica una temperatura del aceite de Ficha tecnica 51 | NO SI | O | PCD _CDITIEICI:E.. ue = : del aceite debido a
aceite N X |r'|curnp||| parametros P
de coler ingreso a pulidora entre 80 y 85°C. del producto C. malas practicas de
comerciales, =
operacidn,
Por bajas
Requiere de medidas de control l.em_pelatur?as izlz=
ales: licores debido a
genem_ ess o ) ) malas practicas de
A.8. Pulido de Humedad> 0.5% en Se apllﬁan las buenas practicas de G.AC-I——I:-BIEB F'ut_a'ﬂe |n§umpllr aperacidn.
. A.B.4 . Cc M M E] operacion. Ficha tecnica 51 51 = = PCD | parametros )
aceite aceite del orad cial Por inadecuada
Se aplican los lineamientos de higiene el producto cemsrciales. regulacién de
indicados en el GAC-COR-004 Manual de aquipos.
Higiene, Saneamiento y BP. _ .
Por falta de limpieza
de equipos.
. . Requiere de medida de control genaral: Pl'oducg FI_EbI'E tifoidea ..
" Contaminacion con - . . . v paratifoidea la cual Malas practicas de
4.8, Pulido de . Se aplican los lineamientos de higiene S
’ A.8.1 | salmonella y/o coliformes B B A k] o - 51 NO | NO - NO causa la muerte, limpieza en la
aceite indicados en el GAC-COR-004 Manual de . ) ) i
totales o i ademas de inducir el pulidora.
Higiene, Saneamiento y BP.
aborto.
N Requiere de medida de control general: Malas practicas de
4.2, Pulido de 8.2 Contztlmlndac;.on por s A 3 Se aplican los lineamiezntos de higiene ) s1 | no | no ~ NO Puade causar efectos limpieza en equipos
aceite e [a;:dnaecséu:tilcr:rleza Q indicades en el GAC-COR-004 Manual de dafiinos. an el enjuague de
Higiene, Sansamisnto v BP. squipos
, R iere d dida d trol -al: ,
Contaminacion con S:qau;ﬁ::':n To:ﬁmla:mi:nizz é‘; I'lgieg?:r:: Produce fisbre tifoidea Malas practicas de
A.9.Enfriade A.9.1 ::tl:::;\ella yio coliformes B B A 3 indicados en &l GAC-COR-004 Manual de | - SI | NO | NO - NO |y p;ratlifoidean!a cual ‘I:ll;‘n;ii:j:ren el
Higiene, Saneamiento y B, causa la muesrte, .
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Evaluacidén del

Insumo, I _ 5 Medidas de contral Preguntas PCC
proceso o M= DESC"':EI;:l::tLDEIIqm peligro o defecto o Motivacion Causa
ici PCD
servicio cat| P | € | cr Tipo de medida Referencia |P1 |P2 | P3 | Pa
ademas de inducir el
aborto,
Contaminacién por Requiere de madida de control general: Mzlas practicas de
A.9.Enfriad £.9.2 tes de I P s A 2 Se aplican los lineamisntos de higiens : =1 | no | na _ NO Puade causar efectos limpieza en equipos
-=-Eniriada e Eagedn es' etllrnlpleza Q indicados en el GAC-COR-004 Manual de dafiinos. en el enjuague de
=003 caustica Higiene, Saneamiento y BP. equipos
Incumplir los Tiempo insuficiente
A.10. s |1 dad > 0.5% Requiere de meadida de contrel general: GAC-FT-003 parametros de decantacion. No se
Almacenamiento '2 ! a:er;: a ’ &n c M M 3 | Se aplican las buenas practicas de Ficha técnica SI SI = = PCD | comerciales. Alterar la efectia
temporal almacenamiento. del producto. calidad dal aceite en adecuadamente las
almacenamiento final. purgas.
N Requiere de medida de control general: F'roducg FI-EbI'E tifoidea Malas practicas de
A.10. Contaminacion con ~ - } . v paratifoidea la cual -
) A.10. A Se aplican los lineamientos de higiene mantenimiento y
Almacenamiento szlmonella v/o coliformas B B A El e - SI NO | NO - NO causa la muerte, i .
) i indicades en el GAC-COR-004 Manual de . . - limpizza en las
temporal totales. - - J ademads de inducir el )
Higiene, Saneamiento y BP, decantadores.
abarto.
A.10 Contaminacid Requiere de medida de control general: Malas practicas de
Ai ) ent A.10. an :ml;ac;.on par s A 2 Se aplican los lineamisntos de higiens : =1 | no | na _ NO Puade causar efectos limpieza en equipos
terﬂ:ac;:Iamlen @ 2 l:a::dnaecséu:“glfleza Q indicades en el GAC-COR-004 Manual de dafiinos. en el enjuague de
P Higiene, Saneamiento y BP. aguipos.
) _ Produce fiebre tifoidea Malas practicas de
i . Requiere de medida de control general: . e
X Contaminacien con ) ) . . y paratifoidea la cual mantenimiento ¥
A.ll.Almacenami | A.11. ) Se aplican los lineamisntos de higiens i .
salmonella v/o coliformes B B A 3 T - SI | NO | NO - NO causa la muerte, limpiaza en los
enta 1 indicades en el GAC-COR-004 Manual de . - )
totales. L i ademas de inducir el tanques de
Higiene, Saneamiento y BP. .
aborto, almacenamiento.
Requiere de medida de contrel general: i X .
. Se aplican las buenas practicas de Presencia de oxigeno,
. Incremento de Indice de . s GAC-FT-003 Incumplir los mal estado de
A.11.Almacenami | A1, - P almacenamiento. Adicionalmente s= - P . .
peroxides, indice de C B A El i . . Ficha técnica SI NO | NO - NO parametros almacenamiento,
ento 2 s realizan monitorees de estos pardmetros , - i
anisidina y/o FFA. ) . del producte. comerciales. malas pricticas de
con una frecuencia semanal en A
L. . limpisza.
preduccien y quincenal en veda.
. . i i Produce fizsbre tifoidea
. .. Requiere de madida de control general: e . _—
5.2 Tr + Contaminacion con 1 i6n d idades de b r‘l y paratifoidea la cual Mzlas practicas de
=< lransporte 5.2.1 | salmonella y/o coliformes B B A 3 nspaccich de unidades de transporte. - s1 NO | NO - NO causa la muerte, limpieza en las
en cisternas Auditorias anuales al proveedor del . i . .
totales. . ademas de inducir el cisternas.
servicio.
aborto.
Requiere de meadida de control general: Mal : cti d
5.2, Transporte s.2.2 Contaminacién con restos a 2 A 3 Inspeccien de unidades de transports. B =1 | no | no - NO Ceontaminacion cruzada |ir: aiz:;aecn Ilc:: o
en cisternas - de cargas previas. Auditorias anuales al proveedor dal del aceite. cistpn;rnas
servicio. )
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Evaluacion del

Insumo, N . Medidas de control Preguntas PCcC
proceso o N® DESCHI::E;:;LDEI'“N peligro o defecto o Motivacién Causa
servicio PCD
CAT| P G CR Tipe de medida Referencia Pl | P2 P3| P4
Requiere de madida de contrel genaral: .
S.2. Tr rt Contaminacid I ian d idades de t t Pusd fect Malas practicas de
5.2. Transparts 2.3 ontaminacién con Q 8 A 3 nspeccién de unidades de transporte. =1 | no | no - NO usde causar sfectos limpieza en las
en cisternas agentes de limpizza Auditorias anuales al proveedor del dafinos. L
o cisternas.
servicio.
Contaminacion con restos _ )
- ) o Requiere de madida de contrel genaral: ) - ) .
5.3 de cargas previas y/o Verificacién inicial antes del contrata Asegurar el correcto Mo se encuentra bajo
Almacenamiento | 5.3.1 | materiales extrafios en C B A 2 ) . . . i ’ SI [ NO | NO - NO | almacenamiente del nuestro contrel
- - Cumplir con inspeccionar al proveedor da ’
de terceros los tanques alguilados a A aceita. permanente.
servicios.,
terceros.
Requiere de madida de contrel genaral: Resultado errdneo que
Resultado de analisis no Contratar laboratorios con personal puede producir rechazo | Mal muestreo del lote
S.OM i 5.3.1 [ B A 3 " 51 NO N - NO
= uesireo representativo capacitado 2n la norma ISO5555 o reclamo de los de aceite.
Inspaccien durante el servicio. clientes.
. Requiere de madida de contrel general: Producg&:{ibreltlfmdu?a la limpi de
_ . Colntaml:':acmn COF&,- Contratar laboratorios con personal ¥ parail:l idea la cua Mala .|I|.'np|ezlzlll ed os
5.3 Muestreo 5.5.2 | salmonella y/o coliformes B B A E] capacitado en la norma IS05555 51 NO | NO - NO causa’a rnu.er‘te.l utensilios utilizados
totales. -, L ademas de inducir el en el muestreo,
Inspeccien durante el servicio. .
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Tabla 10: Resultados de la determinacion de PCCy PCD

ETAPA DEL PROCESO / PELIGRO O DEFECTO P1 P2 P3 P4 PCCo PCD

S.1. Compra de materia primade EP terceras Descarga de

materia prima de embarcaciones no para produccién de

aceite de consumo humano. SI Sl - - PCD
Descarga MP proveniente de SP sin sistema de Sl Sl - - PCD
refrigeracién con TDC > 24 horas.

1. Descarga de materia prima

Descarga MP proveniente de SP sin sistema de

refrigeracién con TDC > 24 horas. SI Sl - - PCD

3. Almacenamiento de materia prima Alimentacion a
cocina de materia prima con TDC >36 horas proveniente de

EP S/RSW. ST . PCD
Valor de TBVN > 60 mg/100 g en ingreso a cocina. S SI ) i PCD
A.7. Calentamiento y centrifugado
Incremento de anisidina > 30 y cambio de color Sl NO S| NO PCD
A.8. Pulido de aceite S| NO S| NO PCD
Incremento de anisidina >30 y cambio de color S| - PCD
Humedad > 0.5% en aceite
A.10. Decantacién

Sl SI - - PCD

Humedad > 0.5% en aceite

En el proceso de produccién de aceite crudo de pescado
para consumo humano, existen 06 puntos de control de
defectos (PCD)

e PCD 1: S.1 Compra de materia prima de EP terceras
e PCD 2: 1. Descarga de materia prima

e PCD 3. 3. Almacenamiento de materia prima

e PCD 4: A.7. Calentamiento y centrifugado

e PCD 5: A.8. Pulido de aceite

e PCD 6: A.10. Decantacion
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8.2.9. Establecimiento de Limites Criticos

Se determiné los parametros para eliminar, prevenir o reducir un

riesgo a un nivel aceptable dentro del PCD. Esto se puede

observar en la tabla 11

Tabla 11: Establecimiento de Limites Criticos

PCD

DEFECTO

LIMITES CRITICOS

S.1. Compra de
materia prima de EP
terceras.

1. Descarga de materia
prima

3. Almacenamiento de
materia prima

A.7. Calentamiento y
centrifugado

A.8. Pulido de aceite

A.10. Almacenamiento
temporal

Descarga de materia prima de
embarcaciones no habilitadas
para produccion de aceite de
consumo humano.

Descarga MP proveniente de
SP sin sistema de refrigeracion
con TDC > 24 horas

Descarga MP proveniente de
SP sin sistema de refrigeracion
con TDC > 24 horas.

Alimentacion a cocina de
materia prima con TDC > 36
hora proveniente de EP
S/RSW.

Valor de TBVN > 60 mg/100 g
en ingreso a cocina.

Incremento de indice de
anisidina > 30 y cambio de
color

Incremento de indice de
anisidina >30 y cambio de
color

Alta humedad y contenido de
impurezas en aceite fuera de
parametros (>0.5%)

Alta humedad y contenido de
impurezas en aceite fuera de
parametros (>0.5%)

Ninguna compra.

TDC < 24 horas

TDC < 24 horas

TDC < 36 horas

TBVN ingreso a cocina < 60

mg/100 g

Temperatura de licor de
ingreso a centrifuga < 95 °C

Temperatura de aceite de
ingreso a pulidora < 85 °C

Humedad < 0.5%

Sodlidos totales <0.5%

Humedad < 0.5%
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8.2.10.

8.2.11.

Establecimiento del Sistema de Vigilancia de Los Pcc Y Pcd

Se establecié los lineamientos para el monitoreo del PCD,
incluyendo la siguiente informacién: Qué, cémo, cuando, donde
y quien. ElI monitoreo de los PCD se puede apreciar en la tabla
10.

Establecimiento de las Medidas Correctivas

Se estableci6 las acciones correctivas que se deben tomar en
caso ocurra una desviacion de los LC de los PCD. Se establecio
las acciones inmediatas que se toman de excederse el limite de
accion, el responsable de las acciones y la documentacion a
emplearse. Las acciones ante una desviacion de los PCD se

pueden apreciar en la tabla 10.
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Tabla 12: Limites Criticos y Establecimiento de Monitoreo y Accion Correctiva en PCD de Aceite

PCD 1 PCD 2 PCD 3 PCD 4 PCD 5 PCD 6
pPCD il C'l.or'npl'a de materia prima de embarcaciones 1. .Descarga de miateria £ e e e s AT Ca_lentamlenbo A.5. Pulide de aceits A.10, .
terceras prima y centrifugado Decantacion
EHZS':ZEI'-IEE;,IT;EE‘:‘Z'ZB' . Descarga MP Dascarga MP Alimentacion a cocina de
- praveniente de SP sin - : ) A Valor de TBVN > 60 Incremento de Incremento de Humedad .
. embarcaciones no . proveniente de SP sin materia prima con TDC = y -y . S N Humedad =0.5%
Peligro - " sisterna de . X L. i X mg/100 g en ingreso a anisidina > 30 y anisidina = 30 y =0.5% en .
habilitadas para - o sistema de refrigaracion 36 horas provenientes de . ] . ) en aceite
T . refrigeracion con TDC cocina cambio de color cambic de color aceite
produccian da acsite con TDC = 24 horas EP S/RSW
> 24 horas
de consumao humano.
Se cumple con Se cumple con
procedimiento OPP- procedimienta OPP- Sa cumple con . i Buenas
Medida PRO-002. Se encuentra PRO-002 Compra de procedimiento COR- Control de gestion de Control de Control de Controles practicas de

Preventiva

disponible &l listado de
embarcaciones

Makeria Prima a
Embarcacionss

NOR-005 Operaciones
de flota

aprovechamiento de
mataria prima en pozas.

Medicion de TBVN,

temperatura de
licor

temperatura de
aceite

operacionales
de Iz pulidora

almacenamisnt
o

habilitadas. Terceras.
Limite critice Minguna compra. TDC = 24 horas TDC = 24 horas TDC < 35 horas TBVN < 60 mg/100g Igmperatma =35 'Sl'gn:geratura = E“Jsmfdad = Eiujr:l:dad =
éQuea? ?:llijégf‘:ia::n &n DC TODC TDC TBVN Temperatura Temperatura Humedad Humedad
a1 . " ) Salida de Salida de Salida de Tangue
a ?
4 iDonde? En muelle En muszlle En tolva Szlida de pozas Ingrese a cocina intercambiador intercambiadar pulidora decantador
£ . Lectura del . .
§ £Como? Alerta en aplicative Control del TDC Control del TDC Control del TDC Metodo analitico L e dell - termometro Metc?c!o Metczc!o
T termometro digital digital analitico analitico
éCuando? Cada compra Cada compra Cada descarga Cada hora Cada 2 horas Cada 4 horas Cada 4 horas Cada 4 horas I:;:zi::lrad
. ) . Operador de pozas / . . ) ) Analista de Analista de Analista de
> .
éQjuien? Radioperador Acopiador Operador tolva Analista de calidad Analista de calidad Analista de calidad calidad calidad calidad
s IHCIdenta|mEI_1te == Si incidentalmente se Si inddentalmente se S : ]
descarga materia d - . ) . . Si incidentalmente s= Si antes de ingreso 2
; escarga materia prima descarga materia prima ) ; ; s Regular &l
prima de una EP no descarga materia prima cocinas &l TBYN es = 60 | Regular 2l ingreso il .
- y de una EP 5/R5W con de una EP 5/RSW con ingreso de vapot
habilitada para aceite T0C > 24 hrs . TOC > 34 hrs, ecta & con un TDC > 36 hrs, esta | ma/100g, esta s= de vapor para 13 dicminuir la
CH, esta se procesars F_;sara' cua'ndo - rocesars cuarndo . sa procesara cuando se procesara cuando se dismninuir la f‘:m cratura
cuando s= termine la P T . . proce - termine la materia prima termine la materia temperatura. P X ) ) .
) . termine la materia prima | termine la materia - k . - . o Varificar 2l Regular los Mayor tiempo
materia prima habilitada pare sceite rima habilitada para habilitada para aceite prima habilitada para Werificar el dltimo dltime resultade ardrmatros de
- habilitada para aceite P ) prim s CHD. El aceite producido aceite CHL:. El aceite resultado de los P . .
Acciones - CHD. El aceite producide | aceite CHD. El aceite — - ; — de los tangues de trabajo. decantacion.
3 CHL:. El acsite - - . — s derivars al tanque de producido se derivara al tanques finales, T i
correctivas - N se derivara al tanque de producido se derivara al ] . - . finales, analizar Purgar en &l Purgas =n =l
producido se desivara . r d X d aceite crudo CHI para su tanque de aceite crudo analizar el valor de | valor d
| tanque de aceite aceite crude CHI para su tanque de aceite crude wenta comao CHI. Una vez CHI para su venta como anisidina del & valor de= tanque tanque
a venta come CHI. Una CHI para su venta como . anisidina del decantador. decantador,

crudo CHI para su
venta como CHI. Una
vez culminado =l
proceso se realizara
una limpieza
exhaustiva de la linea.

vez culminada el
proceso s2 realizard una
limpieza exhaustiva de
la linga. Ver plan de
contingencia (Anexo 07)

CHI. Una vez culminado
el procesc se realizara
una limpieza exhaustiva
de la linea. Ver plan de
contingencia (Anexo 07

culminado el proceso se
realizara una limpieza

exhaustiva de |a lin=a. Ver

plan de centingenda
(Anexo 07)

CHI. Una vez culminado
el proceso se realizara
una limpieza exhaustiva
de la linea. Ver plan de
contingencia (Anexo 07)

decantador y
decidir a que
tanque se debe
enviar.

decantador v
decidir a qué
tanque se debe
enviar.

Verificacion

Revision de las EP
descargadas.

Revisién de las EP
descargadas.

Ravision de las EP
descargadas.

Revision de los registros,

Revision de los
registros.

Revisidn de los
registros.

Revision de los
registros.

Revision de
les registros.

Revisidn de los
registros.

Registros

Aplicative y CFO.

CFO, SAP y QV.

GAC-FOR-073

GAC-FOR-078

GAC-FOR-075

GAC-FOR-075

GAC-FOR-079

GAC-FOR-0795
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8.2.12. Establecimiento de Sistemas de Verificacion
8.2.12.1. Validacion del sistema HACCP

La validacion de la implementaciéon del sistema

HACCP fue realizada por el equipo de validacion,

evaluando que todas las medidas de control

implementadas son suficientes para mantener al

producto sin defectos. Durante la validacion se

evaluaron los siguientes aspectos:

a)

b)

f)

La lista de peligros y defectos potenciales y se
determiné si esta completa y evaluada en base a
informacion cientifica y a la experiencia del
equipo.

Si el analisis de peligros y defectos se realizé en
base a su impacto, teniendo en cuenta
informacion cientifica y conocimiento tecnolégico.
Si las medidas de control son suficientes para el
control de los peligros y defectos.

Si el grado de las fluctuaciones de las
caracteristicas estd definida y como son
controladas.

Si los métodos y caracteristicas usadas para
monitorear las medidas de control son suficientes
0 adecuadas.

Si las medidas correctivas son adecuadas para
prevenir que un producto no seguro sea lanzado
y si se demuestra que esta accion es corregida

inmediatamente.

Nota: La validacion debe ser realizada cada vez que

ocurra un cambio que pueda impactar negativamente

el sistema.
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8.2.12.2.

8.2.12.3.

Verificacion del Sistema HACCP

La verificacion se debe realizar al menos una vez al

afo por el equipo HACCP. Para la verificacion se

emplea informacién adicional de tal forma de evaluar
la efectividad del sistema. La verificacion consiste en:

a) La evaluacion de los registros y las medidas de
control generales. b. La evaluacion de los
programas pre-requisito.

b) La evaluacion del andlisis de data del producto,
evaluacion periodica quimica y microbiolégica del
producto terminado, contra las especificaciones.

c) La verificacion del diagrama de flujo, plano de
planta y el analisis de peligros/defectos.

d) La evaluacion de la implementaciéon de los
requisitos legales aplicables. f. La evaluacion de
los resultados de las auditorias internas.

e) El andlisis de reclamos relativos a la seguridad
alimentaria, ademas del analisis de los reclamos

internos del proceso.

Documentacion y Mantenimiento de Registros

El mantener los registros con precision es parte

primordial de un Sistema HACCP exitoso:

e ElPlan HACCP y la documentacién de apoyo que
se utiliz6 como base en el desarrollo

e En el monitoreo de PCD’s.

e En las acciones correctivas

e En las actividades de verificacion.

Todos los registros existentes del Area de Calidad son
guardados y archivados por un plazo de 03 afos.
Para llevar a cabo la administracién y mantenimiento
de los documentos del sistema se utilizaran los
siguientes documentos:
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8.3.

e Procedimiento de control de documentos (EGE-
PRO-001)

e Procedimiento control de registros (EGE-PRO-
002)

Analisis de contaminantes de Aceite de Pescado de consumo
humano indirectos (CHI) y directo (CHD)

En la tabla 13 y 14 se presenta el analisis de contaminantes de
aceite de pescado CHI y CHD para las temporadas 2018-1 y 2018-
Il. En los cuales se puede observar que se cumplen con los limites
maximo permitidos tanto para el aceite CHI y CHD, siendo estos

mucho menores para la temporada 2018-II.
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Tabla 13: Reporte de contaminantes de Aceite de Pescado de consumo
humano indirectos

CHI TEMPORADA TEMPORADA
20181 201811
CATEGORIA CONTAMINANTE P
LIMITE MAXIMO PARA
ACEITE CHI RESULTADO RESULTADO
25 mg/Kg Peru
- 25* mg/Kg Europa
Arsénico total 10 mg/Kg China 8,4 0,006
1 mg/Kg Union aduanera
Arsénico inorganico 2 mg/Kg * <0.20 <0.1
10 mg/Kg Europa y China
Metales pesadosy | Plomo e/Ke ropay <0.050 0,1
¢ tal 1 mg/Kg Unidn aduanera
Oros MEAIes — Meuor 500 mg/Kg 15 4
) 0.5 mg/Kg Europay China
Mercurio 0.3 mg/Kg Unidn aduanera <0.050 0,022
. 2 mg/Kg Europay China
Cadmio 0.2 mg/Kg Unién aduanera <0.050 0,07
Cromo 8 mg/Kg China 0,32
Aldrin y.DleI<’ir|n, solo o combinado, calculado 0.1 mg/Ke <0.020 <0.01
como Dieldrin
Canfecloro (toxafeno)- Suma de los congénereres
indicadores CHB 26,50 Y 62 02 me/Ke <0.060
Clordan (suma de los isémeros cis y trans y del
. . <0.
oxiclordano, calculada en forma de clordan) 0.05 me/Ke <0.020 0.02
DDT (suma de isémeros de DDT. TDE, y DDE, 0.5 mg/Kg Eur.?pa <0.020 <0.01
calculado en forma de DDT) 0.2 mg/Kg Unién aduanera
Endosulfan (Suma de isémeros Alfa y Beta del
. . <0.
sulfato de endosulfan) 0.1 me/Ke <0.020 0.02
Pesticidas Endrin (suma de Endriny Deltac’etoendrm, 0.05 mg/Kg <0.040 <0.01
organoclorados calculada en forma de endosulfan)
Heptacloro (suma del heptacloro y del
heptacloroepédxico calculado en forma de 0.2 mg/Kg <0.020 <0.01
heptacloro)
Hexachlorocyclohexane Alfa HCH 0.2 me/Kg Eur.c’spa <0.020 <0.01
0.1 mg/Kg Unidn aduanera
Hexachlorocyclohexane Beta HCH 0.1 mg/Kg Eur.?pa <0.020 <0.01
0.1 mg/Kg Unién aduanera
Hexachlorocyclohexane Gamma HCH 2 me/Ke Europla <0.020 <0.01
0.1 mg/Kg Unidn aduanera
Hexaclorobenceno (HCB) 0.2mg/Kg <0.020 <0.01
6 ng/Kg WHO China
5 ng/Kg WHO Europa 0.41 pg,
Dioxina (suma de PCDD y PCDF) 0.000002 mg/Kg grasa Unidn ’ razg g 0,333
aduanera &
1.25 ng/Kg WHO China
o Dioxi B simi Dioxi B "
Dioxins and PCBs | Suma de Dioxinas y PC S|lelle.\res a Ia}s ioxinas 4ng/Kg WHO Peru 1.6 pg/g grasa 1,29
(Suna de (PCDD, PCDF y Bifénilos policlorados) 20 ng/Kg WHO Europa
Sum oF PCB28, PCB52, PCB101,PCB138,PCB153 Limite rechazo: 175 ug/kg 6400 pg/g 391
and PCB180 (ICES - 6) Europa grasa !

PCB’s similares a las dioxinas

Limite de accién: 11 pg/g fat
WHO Europa

1.2 pg/g grasa

1.0 pg/g grasa

Benzo(a)pyrene 6 pg/kg China 1,8 5
Polycyclic aromatic Limite de accién:160 pug/kg

hydrocarbons Sum of benzo(a)pyrene, Benz(a)anthracene, Europa 115 236

Benzo(b)fluoranthene and chrysene Limite de rechazo: 200 pg/kg ’ !

Europa

Melamine 2.5 mg/Kg China <0.5 <0.5
Otras sustancias | Verde de Leucomalaquita AUSENCIA China <1 <0.5
Verde de Malaquita AUSENCIA China <1 <0.5
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Tabla 14: Reporte de contaminantes de Aceite de Pescado de consumo
humano directo

CHD TEMPORADA TEMPORADA
20181 201811
CATEGORIA CONTAMINANTE .
LIMITE MAXIMO PARA
ACEITE CHD RESULTADO RESULTADO
Arsénico total 15 mg/Kg 7.7 mg/kg 0,006
Arsénico inorgénico 0.1 mg/Kg <0.20 mg/kg <0.1
Metal d Plomo 0.1 mg/Kg <0.050 mg/kg 0,1
i;:: r?\iiilec;s Y Fluor 150 mg/Kg 11 mg/kg 4
Mercurio 0.3 mg/Kg <0.050 mg/kg 0,022
Cadmio 0.1 mg/Kg <0.050 mg/kg 0,07
Cromo NINGUNO 0.054 mg/kg 0,32
inv Dieldri -
Aldrin yv |e|tlir|n, solo o combinado, calculado 0.01 mg/Kg <0.010 <001
como Dieldrin
Canfecloro (toxafeno)- Suma de los congénereres
indicadores CHB 26,50 Y 62 0.01 me/Ke <0.060
Clordan (suma de los isémeros cis y trans y del
oxiclordano, calculada en forma de clordan) 0.01 me/Ke <0.010 <0.02
DDT (suma de isémeros de DDT. TDE, y DDE,
calculado en forma de DDT) 0.01 mg/Ke <0.010 <001
o Endosulfan (Suma de isémeros Alfa y Beta del
Pesticidas sulfato de endosulfan) 0.01 mg/Kg <0.010 <0.01
organoclorados Endrin ( de Endrin v Deltacetoendri
ndrin (suma de Endrin y Deltacetoendrin,
calculada en forma de endosulfan) 0.01 mg/Kg <0.010 <0.01
Heptacloro (suma del heptacloro y del
heptacloroepdxico calculado en forma de 0.01 mg/Kg <0.010 <0.01
heptacloro)
Hexachlorocyclohexane Alfa HCH 0.01 mg/Kg <0.010 <0.01
Hexachlorocyclohexane Beta HCH 0.01 mg/Kg <0.010 <0.01
Hexachlorocyclohexane Gamma HCH 0.01 mg/Kg <0.010 <0.01
Hexaclorobenceno (HCB) 0.01 mg/Kg <0.010 <0.01
0.40
Dioxina (suma de PCDD y PCDF) 1.75 pg/g grasa grazg/g 0,331
Suma de Dioxinas y PCB similares a las Dioxinas
o ) 6 pg/g grasa 1.9 pg/g grasa 1,84
Dioxins and PCBs (Suna de (PCDD, PCDF y Bifénilos policlorados)
Sum oF PCB28, PCB52, PCB101,PCB138,PCB153 6200 pg/g
and PCB180 (ICES - 6) 200 ng/g grasa grasa 6,68
PCB’s similares a las dioxinas NINGUNO 1.5 pg/g grasa
2 ug/kg Europa
B <0.4 ug/k| <0.5
Polycyclic aromatic enzo(a)pyrene 10 ug/kg China ug/ke
hydrocarbons Sum of benzo(a)pyrene, Benz(a)anthracene,
Benzo(b)fluoranthene and chrysene NINGUNO 0.5 ug/ke 06
Melamine NINGUNO <0.50 <0.5
Otras sustancias | Verde de Leucomalaquita AUSENCIA <1 <0.5
Verde de Malaquita AUSENCIA <1 <0.5
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APORTES PARA LA FORMACION PROFESIONAL

En el tiempo laborado en la Empresa COPEINCA SAC como resultado de
la interaccion de los conocimientos recibidos en las aulas universitarias y
lo vivido en la Planta de produccion en el area de Aseguramiento de la
Calidad, se han realizado los siguientes aportes a la formacion
profesional:

Desarrollar habilidades y destrezas en el marco de sistemas de
gestién de la calidad y mejora de procesos para produccién de aceite de
pescado para consumo humano directo, con iniciativa y liderazgo y
capacidad de trabajar en equipo, logrando alcanzar las metas con
eficiencia y efectividad.

Capacitacion y conocimiento de saberes necesarios en sistema de
Gestion de calidad para el sector pesquero orientado al desarrollo
empresarial.

Ampliar conocimiento en el campo de accion y la ejecucion correcta de las
actividades de trabajo a nivel de la empresa, contribuyendo asi a la mejora
del mismo.

Motivacién durante toda la jornada de trabajo, con capacidad de poner la
Gltima piedra y solucionar los problemas o situaciones que se presenten.
Fortalecer la conducta personal con valores, humildad, compromiso y

optimismo.
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X. CONCLUSIONES

XI.

Las operaciones unitarias para la produccion de aceite de consumo
humano directo son Descarga de materia prima, recepcion, filtrado,
coccion, drenado y prensado, separacion de sélido, calentamiento y
centrifugacioén, pulido, enfriado y almacenamiento.

Los parametros de operaciones de las operaciones unitarias tenemos
coccion a 95-100°C de temperatura y 0.5-4.5 Bar de presion, prensado a
125-200 Amperios, separacion de sélido a temperatura = 90°C del licor,
calentamiento y centrifugacion a temperatura de 90 y 95°C del licor,
enfriado hasta una temperatura aproximada de 55 °C.

El proceso de produccion de aceite de pescado CHD no tiene puntos
criticos de control, pero tiene 6 puntos de control de defectos y son Compra
de materia prima de EP terceras, Descarga de materia prima.
Almacenamiento de materia prima, Calentamiento y centrifugado, Pulido de
aceite y Decantacion.

El aceite de pescado de consumo humano directo cumple con los limites
maximos permitidos de metales no pesado, Pesticidas organoclorados,
Polycyclic aromatic hydrocarbons y Dioxins and PCBs de la produccion
obtenido en la temporada 2018 1y 2018 II.

RECOMENDACIONES

Con la finalidad de darle mayor funcionalidad al proceso se plantea una
mayor interrelacion entre las diferentes areas a fin de tomar decisiones
gue permitan optimizar y mejorar los procesos.

Realizar un control de contaminantes por lotes de produccion del aceite
de pescado para consumo humano directo.

Actualizar cada afio el sistema gestion de calidad HACCP y someter a

auditorias internas y externas, para mantener la calidad del aceite.
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ANEXOS



Ficha técnica de aceite crudo de pescado para consumo humano

ANEXO 01

1. PRODUCTO Aceite Crudo de Pescado
II. USO PREVISTO  Ingrediente alimenticio
CFG INVESTMENT SAC / COPEINCA S.A.C
m'm Calle Francisco Graia 155, Santa Catalina, La Victoria, Lima, Pert
Telef: (511) 213 4000
IV. COMPOSICION  100% Anchoveta
CARACTERISTICAS Componente Unidad Rango Aceite crudo CH
FFA ey Masx 3-4
Humedad ¢ impurezas ) “n 1.0
Matena nsaponficable - Max 2.5
Contaminecdidon minersl e Ausencis Awsences
V. QUINMICAS : : X
indice de saponificacion MoKOH/g aceits Min - Max 180 - 155
indice de yodo ¢r/100g aceite Min - Max 160 - 200
Percxido meq/100g aceite Max 7
Anisdina - Max 30
VI. FISICAS Color Gardner %I Mix, 17
NUITRICIONALES Omega 3 (EPA + DHA) 50 Min 25
Color Maron claro
VILI. SENSORIALES Olor Caractaristico
Textura Liquido igeramente viscoso

VIII. METODO DE
PRESERVACION

La conservacion de aceite crudo de pescado se basa en la reduccion de Iz humedad e
impurezas, durante la etapa de centrifugacion con el finde minimizar_los niveles de agua
e impurezas, y garantizar una mayor estabilidad en la acidez del aceite.

IX. PRESENTACION Y
EMPAQUE

Liguido a granel

X. TIEMPO DE VIDA

El tiempo de vida depende de las condiciones de almacenamiento (condiciones de
temperatura, oxigeno, luz), lo recomendado es de doce meses a partir de la fecha de
preduccion.

XI. CONDICIONES DE
(o}

El aceite crudo de pescado se almacena a granel, en tanques de acero al carbono
debidamente mantenidos y a temperatura ambiente. Estos tangues son herméticos para
prcteger el producto.

XII. CONDICIONES DE

El aceitg crudo de .peeg:ado debe sar transportado en condiciones higiénicas sanitarias
para evitar contaminacon cruzada.
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ANEXO 02

Hoja de seguridad del aceite crudo de pescado para consumo humano

L IDENTIFID EII’RDDCAIICI’CIOON Aceite crudo de pescado para consumo humano
O CFG INVESTMENT SAC / COPEINCA S,A.C
1L m DEL Calle Francisco Grafia 155, Santa Catalina, La Victonia, Lima, Perd
Telef: (511) 213 4000

III. COMPOSICION 100% Anchoveta
Densidad: 0.9203 g/cc (A 25°C)

Humedad: Max 1.0%
Valor de anisidina: Max 30
Apariencia: Liquido aceitoso
IV. PROPIEDADES Color: Amarillo - ambar

FISICAS Y QUIMICAS | Olor: De pescado
Temperatura de fusion: No disponible
Temperatura de ebullicién: No dispenible
Presion de vapor: No disponible
Solubilidad en agua: Despreciable
Condiciones a ser evitadas:

Sol directo (rancidez), agitacion del aceite (rancidez), sobrecalentamiento,
excesiva humedad, introduccion de oxigeno puro.

V. ESTABILIDAD Y Sustancias a ser evitadas:

REACTIVIDAD Agentes oxidantes, cloro, oxigeno puro.

Incompatibilidad:

Usuaimente no es reactivo

La exposicion del material al agua o aire puede causar deterioro de la calidad.
VI. IDENTIFICACION DE | De acuerdo a la evaluacién de la informacion disponible, no se requiere

PELIGROS clasificacion.

ViL %mg& No se esperan efectos toxicos si el producto es manipulado apropiadamente.
Despueés del contacto con la piel: Lavar con abundante agua. Remover |a ropa
contaminada.

VIII. PRIMEROS Despueés de la inhalacion: Tomar aire fresco.

AUXILIOS Después del contacto con la vista: Lavar los ojos con abundante agua.
Después de ingerir (grandes cantidades): Consultar al doctor cualquier
sintoma de enfermedad.

Medios de extincion: espuma, agua en pulverizador (no usar sin pulverizador),
IX. MEDIDAS DE polvo and COz.

CONTROL DE Riesgos especiales: ninguno

INCENDIOS Equipamiento especial de proteccion contra incendios: Do No permanezca
en la zona de peligro sin equipo de proteccdn personal de las vias respiratorias.
Procedimientos para limpieza / absorcidn:

X. MEDIDAS PARA . . . -
DERRAME Los derrames de aceites y grasas producen superﬁcaes. resbaladizas. Limpie el
ACCIDENTAL area afectada para reducir el riesgo. Absorber el material con polve de ladrillo,

serrin u otro matenal.
Almacenar en un lugar frio (De preferencia bajo los 20°C), oscuro sin luz solar
L mon Y directa, seco y protegido contra el oxigeno. Evitar contacto con potenciales
ALMACENAMIENTO fuentes de ignicion. Si se almacena bajo condiciones adversas, fuerte

calentamiento o auto-ignicion puede ocurrir.
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XII. CONTROLES DE
EXPOSICION /
PROTECCION
PERSONAL

Equipos de proteccion personal:

Equipos de proteccion respiratoria cuando se genera niebla de aceite en el aire o
no hay suficiente oxigeno en el ambiente.

Proteccion ocular: no requerida.
Proteccion de manos: no requerida.

XIIT. INFORMACION DE
TRANSPORTE

Categoria de contaminacion Marpol "Y"

ECOLOGICA

Degradabilidad: Facilmente eliminable,

No se esperan problemas ecolégicos cuando el producto es manipulado usando
medidas de cuidado y atencion necesarias.

XV. CONSIDERACIONES
DE DISPOSICION

Empaque: Disposicion de acuerdo con las regulaciones oficiales. Manipuleo de
empaques contaminados deben realizarse de la misma forma en |z que se trata a
la sustancia que contenia. Si no hay una normativa oficial especifica, el empaque
contaminado debera ser tratado como desperdicio doméstico.
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ANEXO 03

Contaminantes del aceite crudo de pescado para consumo humano

CATEGORIA | CONTAMINANTE | | i 1 ATIVA
Metales Arsénico inorganico China: GB 2762-2012
pesados y g Europa: CE 1881/2006

otros metales | Plomo 0.1 mg/Kg China China: GB 2762-2012
Dioxina (suma de PCDD P Europa: CE 1259/2011,
y PCDF) 1.75 pg/g Peruy Europa | . iifica 1881/2006

Dioxinas y
PCBs

Suma de Dioxinas y PCB
similares a las Dioxinas
(Suma de (PCDD, PCDF y
Bifénilos policlorados)

6 pg/g grasa Perd y
Europa

Europa: CE 1259/2011,

modifica 1881/2006

Suma de PCB28, PCB52,
PCB101, PCB138,
PCB153 y PCB180 (ICES
- 6)

200 ng/g grasa Peru y
Europa

Europa: CE 1259/2011,

modifica 1881/2006

Hidrocarbonos

Benzopireno

2 yag/kag Europa
10 pg/kg China

Europa: CE 1881/2006
China: GB 2762-2012

PAH (4)

10 pg/kg China

Europa: CE 835 / 2011

Pesticidas

HCB

0.1 mg/Kg China

China GB 2763—2012

DDT

0.5 mg/Kg China

China GB 2763—2012
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