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PRESENTACION

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura y los Procedimientos Operativos Estdndar de
Sanitizacion, en la transformacién de! Camaron, es una herramienta de apoyo para promover el
manejo adecuado de este producto. Este manual debe ser utilizado para el desarrollo e
implementacion de las practicas requeridas para garantizar la inocuidad del producto, asi también da
una visién de las buenas practicas de manufactura y los controles necesarios durante el

procesamiento primario enfocados a los aspectos de la inocuidad alimentaria.

El estado sanitario debe evaluarse con respecto a los agentes infecciosos (Virus — bacterias) o
parasitos y especialmente los agentes zoonoticos que puedan hospedarse en el camarén, en la fase

de produccién primaria.

También ha de tomarse en cuenta la posibilidad de que los camarones hayan podido ingerir agentes
bioldgicos, quimicos vy fisicos presentes en el medio de crecimiento en proporciones consideradas
inaceptables en términos de Salud Publica. El control de la inocuidad de los alimentos de origen
acuicola en la fase de produccion primaria requiere por lo tanto, la implementacion de un conjunto
de medidas en la explotacién o unidad de produccidon, que eviten la presencia de estos
contaminantes en el producto final, principalmente los limites méximos de residuos (LMR), vy los
criterios Biolégiéos establecidos por la Comision del Codex alimentarius como Norma internacional

Recomendada o los limites permisibles de los paises importadores.




INTRODUCCION

Guatemala posee una gran diversidad en la produccion pesquera, sin embargo, ésta no se extiende a
los productos acuicola. En nuestro pais, los cultivos acuicolas se concentran en pocos productos, entre
estos predomina el camarén, por su valor, como por sus niveles de produccidn. Esta tendencia se
observa especialmente en la camaronicultura, la cual ha incrementado rdpidamente su superficie de
cultivo en el Pacifico. Lo anterior explica que se le considere como una actividad en expansién y con

gran potencial, ello a pesar de las fluctuaciones en los mercados.

Las agencias reguladoras en cuestién de inocuidad alimentaria han impulsado el mejoramiento de las
condiciones de manejo y procesamiento primario de los productos de acuacultura, para proveer de
productos de mayor calidad. Sin embargo, aun existen dreas de oportunidad susceptibles de

perfeccionamiento.

En Guatemala, las principales areas de oportunidad se pueden asociar con las practicas de
manufactura, a la falta de registros y controles adecuados. Situaciones que son faciles de resolver

siempre y cuando se logre el compromiso de todos los involucrados en la empresa, incluyendo a la

gerencia.
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OBIJETIVOS Y METAS

- Este manual fue desarrollado para poder ser utilizado como referencia base, para una empresa
dedicada al procesamiento primario del camardn. Es por ello que los principales objetivos y metas de

este documento son:

e Brindar informacidén basica a la empresa para cumplir con las especificaciones sanitarias
durante el manejo de sus productos, mediante la implementacion de las Buenas Pricticas de

Manufactura y los Procedimientos Operativos Estdndar de Sanitizacion.

*  Proporcionar la herramienta necesaria para cumplir con las especificaciones sanitarias de los

mercados de la Unién Europea y Estados Unidos de Norte América.

e  Ofrecer una herramienta y fuente de informacion para consulta de las Normas Oficiales

Guatemaltecas y especificaciones internacionales de los principales mercados que afectan a

los productos acuicola: La Unién Europea y Estados Unidos de Norte América.




ANTECEDENTES

Las malas condiciones sanitarias en una planta procesadora de productos acuicolas favorece el
crecimiento de microorganismos patégenos y por ende, la contaminacion del producto a procesar.
Entre las fuentés de contaminacion mas comun ademds de fa misma materia prima, tenemos: una
limpieza deficiente del equipo, utensilios y el mal manejo por parte del personal. El desarrollo de
bacterias en el equipo depende en gran medida del alimento, su proceso, la temperatura del area de
proceso y la eficacia de los métodos de limpieza y desinfeccidn. La aplicacion de las buenas practicas
de manufactura, limpieza y desinfeccion, pueden controlar y reducir hasta un nivel aceptable en la

mayoria de los casos, la contaminacién, crecimiento bacterias patdgenas en el producto.

Bajo esta perspectiva, las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) ponen como base el control del
medio ambiente donde el producto es procesado, a través del cumplimiento de las practicas de
limpieza y desinfeccién asi como el manejo y précticas de higiene del personal. Para ello es
3

indispensable contar con un programa de limpieza y desinfeccién efectivo, que sea verificado
periddicamente. E| monitoreo de las condiciones sanitarias de equipos y utensilios empleados
durante el proceso, ayuda a detectar los lugares donde se favorece el crecimiento bacteriano
permitiendo su control. Esto también es aplicable para utensilios o equipos menoares manejados por

el personal, puesto que en muchas ocasiones se descuida su limpieza y desinfeccion.

Por otro lado, tenemos que la calidad del agua y hielo utilizados deben ser potables segun Norma
COGUANOR 29001 durante el proceso primario del camarén fresco o congelado, es un punto que se
debe vigilar. Esta es una medida de control recomendada por la Comisidon Internacional de
Especificaciones Microbioldgicos en alimentos por sus siglas en ingles {ICMSI) para evitar la

contaminacién con microorganismos patdgenos.

Las plantas procesadoras de camarén comenzaron a poner especial atencién, con la inminente

entrada de Normas Oficiales e internacionales de caricter obligatorio, que estan relacionadas con el

control de las practicas de higiene y sanidad. Inicidndose una serie de modificaciones de la




infraestructura fisica asi como cambios en los métodos y frecuencia de limpieza y desinfeccidn,

manejo del producto por parte del personal, entre otros.

+Todos estos cambios impulsados por las agencias reguladores y el creciente interés de los

consumidores, han mejorado sustancialmente la calidad e inocuidad del camardn. El costo econémico

de no poder garantizar la inocuidad de los productos es muy dificil de cuantificar y en la mayoria de

los casos se considera subestimado. Este costo no representa tnicamente el valor monetario por la
destruccién de un lote, para la empresa que lo produce, sino también los gastos generados
indirectamente por incapacidades, medicamentos y hospitalizaciones de las personas afectadas por

consumir un alimento que dafie su salud.

Con todo lo anterior se justifica el creciente interés de las agencias reguladoras, consumidores y de
las mismas empresas por garantizar la inocuidad de los productos e implementar sistemas que
ayuden a controlar los posibles riesgos aSociados a un alimento, a través de las Buenas Practicas de
Manufactura y los Procedimientos Operativos de Sanitizacion. Mismas que son una herramienta y

requisito indispensable si se quiere acceder a los mercados internacionales.

A. NORMAS OFICIALES NACIONALES E INTERNACIONALES RELACIONADAS AL
MANEJO Y CONSERVACION DEL CAMARON.

En tos ultimos afios, la creciente tendencia de liberalizacion en el ambito del comercio internacional,
ha provocado un gran interés en el desarrollo de sistemas de reduccién de riesgos mas eficaces y
confiables. Con estos sistemas se busca proporcionar una base homogénea para el establecimiento
de acuerdos comerciales entre paises y al mismo tiempo proteger la salud y los intereses del
consumidor. Esta tendencia ha sido particularmente importante para la produccién y comercializacion

de productos alimenticios.

Se han realizado grandes esfuerzos para lograr la armonizacién de los estdndares internacionales, con
el fin de garantizar la inocuidad de los productos afectados en los mercados internacionales. A nivel
mundial los procesadores de alimentos se rigen por la legislacién dictada por el Codex Alimentarius y

a nivel pais es coman que se cuente con legislaciones acordes a sus propias leyes. A continuacién se




describe de manera general como opera el Codex Alimentarius, la normatividad guatemalteca, la de

Estados Unidos de Ameérica y las legislaciones de la Comunidad Europea, ya que son las legislaciones
que mas pueden influir sobre los productos guatemaltecos, por ser los principales destinos de

exportacidn.

B. INTERNACIONALES.

En los Ultimos afos, Ia creciente tendencia de liberalizacién en el dmbito del comercio internacional,
.ha provocado un gran interés en el desarrollo de sistemas de reduccién de riesgos mas eficaces y
confiables. Con estos sistemas se busca proporcionar una base homogénea para el establecimiento de
acuerdos comerciales entre paises y al mismo tiempo proteger la salud y los intereses del
consumidor. Esta tendencia ha sido particularmente importante para | a produccién vy

comercializacion de productos alimenticios.

C. ORGANIZACION MUNDIAL DEL COMERCIO POR SUS SIGLAS EN INGLES (WTO)
EN ESPANOL (OMC)

La Organizacion Mundial del Comercio, fue creada el 1 de enero de 1995 por las negociaciones de la
Ronda de Uruguay. La OMC es la sucesora del Acuerdo General sobre Aranceles Aduaneros y
Comercio {General Agreement on Tariffs and Trade, GATT.) Este organismo internacional contaba al
uno de enero del 2002 con 144 paises miembros. El propésito principal de la OMC es que el comercio
entre los paises se lleve a cabo con fluidez, libertad, equidad y previsibilidad; por lo que dentro de sus

funciones se encuentran las siguientes:
e  Administrar los acuerdos comerciales.
e  Servir de foro para negociaciones comerciales.
e Resolver diferencias comerciales.

‘e Supervisar las politicas comerciales de los paises miembros.

®  Organizar programas de formacion y dar asistencia técnica a paises en desarrollo.




e Cooperar con otras organizaciones internacionales.

La Organizacion Mundial de Comercio es, el organismo internacional mas importante en términos de
regulacion de flujos comerciales, eliminacidn de barreras y otros aspectos centrales para promover el

desarrollo de los paises a través del incremento en el intercambio comercial.

El objetivo de la OMC es apoyar el comercio internacionai para que sea fluido, libre, justo y
predecible. Actualmente, la OMC estd conformada por 144 paises que representan aproximadamente

el 95% de la poblacidn mundial. China es el miembro mas reciente.

Dentro de las muchas regulaciones emitidas, la WTO reconoce que los productos acudticas, ya sean
derivados de la pesca o de la acuicultura, que son utilizados para consumo humano, estan sujetos a
los acuerdos de higiene de los alimentos tomados por el Codex Alimentarius y que representan el
punto de referencia en el comercio internacional. Hay dos disposiciones muy especificas que

incluyen a los productos acuicolas, el acuerdo de las Barreras Técnicas de Comercio (TBT).

ACUERDO SOBRE MEDIDAS SANITARIAS Y FITOSANITARIAS (PSP, POR SuUs
SIGLAS EN INGLES)

El SPS proporciona las reglas basicas para que los miembros de [a OMC establezcan sus politicas de

inocuidad alimentaria, asi como los estandares de salud para plantas y animales.

Este acuerdo recomienda a los paises que utilicen métodos armonizados sobre Ia base de estindares,

gufas y recomendaciones internacionales desarrolladas por tres organizaciones internacionales: a) La

Comisién del Codex Alimentarius, misma que se encuentra organizada y administrada por la

Organizacién de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacién (FAO); b) la Oficina

Internacional de Epizootias (OIE) y, ¢} La Comisidn Internacional para la Proteccién de Plantas (IPPC).




»

15

E. CoMmISION DEL CODEX ALIMENTARIUS

El Codex Alimentarius surge en 1963, como una consecuencia del Programa Conjunto entre la
Organizacién de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion (FAQ, por sus siglas en
inglés), y a organizacién Mundial de !a Salud (WHO, por sus siglas en inglés). Este programa buscaba
la elaboracién de normas alimentarias internacionales y describia los estatutos de fa Comision del
Codex Alimentarius. Se puede decir que la Comision del Codex Alimentarius fue creada para facilitar
fa comercializacion entre los paises, proteger la salud de los consumidores y promocionar la
coordinacion de las normas alimentarias acordadas tanto por los organismos gubernamentales como

no gubernamentales.

ta Comision establecio dos categorias de 6rganos auxiliares, los Comités de Codex que tratan asuntos

generales y productos especificos, preparan proyectos normas y los comités coordinadores, uno por

cada region del Continente, quienes organizan las actividades relacionadas con las normas

alimentarias en su respectiva region.

. Actualmente, la normativa del Codex Alimentarius se rige por sus Principios Generales, los cuales se

complementan con los Codigos de Practicas Tecnoldgicas. Existen también las Directrices, que son

documentos de amplio aicance y utilizacion en el comercio internacional.

Los documentos elaborados por el Codex Alimentarius tienen como finalidad proteger la salud del

consumidor.

Dentro de los Principios Generales, se especifica la manera en que los Estados Miembros pueden
aceptar las normas. En general las formas de aceptacién son: la aceptacién completa que incluye las
excepciones especificadas y la aceptacién de libre distribucidon; ambas son objeto de examen por

parte del Comité del Codex para su aplicacion.

Cuando se realizan acuerdos comerciales entre paises, es comun que se incluyan medidas que
concuerden con los principios desarrollados por el Codex Alimentarius, para de esta manera

armonizar criterios de calidad e inocuidad alimentaria. Cada pais cuenta con regulaciones alimentarias
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especificas para sus condiciones, las cuales se disefian en concordancia con sus leyes y taman como

modelo los Principios del Codees Alimentarius.

:Con respecto a la inocuidad de los alimentos, la organizacién competente es la Comision Mixta
FAO/OMS del Codex Alimentarius. Esta Comision ha determinado que es importante la identificacion
de los peligros que se pueden encontrar en los alimentos que puedan afectar negativamente la salud

de las personas, asi como su control basado en una metodologia conocida como analisis de riesgo.

_El comité del Codex Alimentarius, elabora estdndares generales que tienen aplicacién a todos los

alimentos y que tienen como objetivo la proteccidn del consumidor, estos son:
®  Ftica para el comercio internacional de los alimentos.
e Etiquetado de los alimentos.
e Aditivos alimentarios.
s Contaminantes.
e Analisis y métodos de muestreo.
e Higiene de los alimentos.
e  Nutricidn y alimentos para uso dietario especial.
e Adicidn de nutrientes esencial'es a los alimentos.
® Inspeccidn de importacion-exportacion de los alimentos y sistemas de certificacion.
s Residuos de medicamentos veterinarios en los alimentos.

* Residuos de plaguicidas en los alimentos.

Todos estos estdndares, lineamientos y recomendaciones se hacen con bases cientificas. En los
aspectos del cédigo relacionado a la acuicultura, el Comité Mixto del Codex Alimentarius elabord el
Informe Cuestiones de Inocuidad de los Alimentos Asociados con fos Productos de [a Acuicultura. Los

productos recientes del Codex de interés para la acuicultura son los estandares sobre 1) Principios
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generales de higiene de los alimentos, incluye los principios generales y guias para el HACCP; 2)

Principios y Lineamientos generales para la Aplicacion de los riesgos microbiolédgicos y Criterios

Microbiologicos.
1. Cédigo Internacional Recomendado de Practicas para los Camarones.CAC/RCP 17-1978

2. Coddigo de Practicas Internacionales Recomendado para el Pescado Congelado. CA/RC 16-

1978

~3. Cddigo de Practicas para el Pescado Fresco. CAC/RCP 9- 1976
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Su trabajo es una mezcla de leyes y ciencia para proteger a los consumidores, salvaguardar a la nacién
del abastecimiento de alimentos asegurando que todos los ingredientes utilizados sean seguros y que
estén libres de contaminantes quimicos y Bioldgicos o cualquier sustancia que ocasione dafios a la

salud humana. La agencia aprueha los nuevos aditivos que se deben usar en los alimentos, monitoreo

los suplementos alimenticios y el contenido de los alimentos para infantes.

Otro aspecto que maneja esta Institucion y que es importante para los propédsitos de este manual, es
que regula también que los medicamentos utilizados tanto para el consumo humano como para los
animales, sean seguros y efectivos antes de que las compahias los lancen al mercado. Estos incluyen
las medicinas para tratar y prevenir enfermedades como las vacunas, productos sanguineos,

biotecnoldgicos y terapia genética.

Los medicamentos usados en veterinaria deben de ser evaluados para asegurar que no constituyen
un peligro para el medio ambiente y para la gente que consume esos productos animales. La FDA se
asegura que no haya residuos de medicamentos que permanezcan en esos alimentos y que sean

dahinos para los consumidores.

Buenas Practicas de Manufactura/ Higiene de los Alimentos y HACCP — Estados Unidos de Norte

América.
e La norma general es el Titulo 21 del Cédigo de las Regulaciones Federales Seccién 123.
Pescado y Productos Pesqueros.

.o Establece los requisitos que deben cumplir los procesadores e importadores de pescado y

producto pesqueros.

¢ Incluye una referencia a la Buenas Practicas de Manufactura, el Plan de HACCP Acciones
Correctivas, Verificacion, Registros, Capacitacidn y Procedimientos Operativos Estandar de

-

Sanitizacion {SSOP).

e  Public Health Security and Bioterrorism Preparedness and Response Act of 2002, Public Law

107- 188, H.R. 3448, - Bio terrorism act o 'Bio terrorism bill-




Titulo {ll: Proteccidén para la seguridad en el suministro de alimentos y medicinas.

e  Seccion 305 (Registro de las instalaciones de alimentos).

e  Seccion 307 (Notificacién previa de los embarques contenidos de alimentos).

e  Seccidon 306 (Mantenimiento e inspeccidn de los registros de alimentos).

e  Seccidon 303 (detencién Administrativa).

ComMmisiON DE LA COMUNIDAD EUROPEA

-La integracién europea se puso en marcha el 9 de mayo de 1950, con la propuesta de Francia para
crear el primer cimiento concreto para una federacidn europea. En un principio se integraron seis
paises y para octubre del 2002 se contaba con la participacidon de un total de quince paises o Estados
miembros. La participacidn de tantos paises incrementa la complejidad de la legislacién alimentaria
europea, aunque se consideran los mismos aspectos: Inocuidad, calidad de los productos elaborados

y aspectos econdmicos para su comercializacion.

Los Estados miembros delegan su soberania a las instituciones comunes (Parlamento Europeo,
Consejo de la Unién, Comisién Europea, Tribunal de Justicia, Tribual de Cuentas, Comité Econdmico y
Social Europeo, Comité de las Regiones, Defensor del Pueblo Europeo, Banco Europeo de Inversiones,
Banco Central Europeo), que representan los intereses de la Unidn en su conjunto en cuestiones de
interés comun. Entre los principales objetivos de la Unién Europea estan: a) Instituir una ciudadania
Europea, b) Garantizar libertad, seguridad y justicia, ¢c) Fomentar el progreso econémico y social; y, d)

afirmar el papel de Europa en el mundo.

La Union Europea (UE) tiene un sistema juridico independiente del cual se derivan tres tipos de

legislacion: el Derecho Primario, el Derecho Derivado y la Jurisprudencia.

El Derecho Primario incluye los Tratados derivados de los acuerdos negociados entre los gobiernos de
los estados miembros; el derecho Derivado se basa en los Tratados para emitir reglamentos,

directivas y decisiones. La Jurisprudencia es la parte encargada de las sentencias del Tribunal de

lusticia y el de Primera Instancia de las Comunidades Euraopeas.
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Los Reglamentos emitidos por la UE, son de caracter obligatorio y aplicable sin fa necesidad de que se
adopten disposiciones de ejecucion en la legislacién nacional. Las Directivas son abligatorias en
cuanto al resultado que se debe conseguir en un plazo determinado; pero son las autoridades
nacionales de cada estado miembro quienes definen el cémo vy los medios que utilizardn para
ejecutarlas. Por Gltimo, las Decisiones de la UE. son obligatorias para quienes estén dirigidas y no

requieren legislacidn nacional para su ejecucion.

Los Reglamentos, Directivas y Decisiones pueden abordar temas relacionados a la produccidn y
comercializacion de alimentos, entre muchas otros. Es mediante ellos, como se garantiza la inocuidad

de los productos producidos o importados.

En el proceso legislativo de la UE actdan tres instancias: el Consejo de la UE, la Comisién Europea (CE)
y el Parlamento Europeo. El Consejo de la Unidn Europea es un organismo supranacional e
intergubernamental que basdndose en el Tratado Constitutivo de la Comunidad Europea, ejerce
poder legislativo en codecision con el Parlamento Europeo. También coordina las politicas
econdémicas generales; celebra acuerdos internacionales previamente negociados por la Comisién y

de conformidad del Parlamento adopta el presupuesto de la Comisién Europea

La Comisién Europea presenta las propuestas legislativas en forma de Reglamentos o de Directivas,
garantiza el cumplimiento de los Tratados en los estados miembros y gestiona y ejecuta las politicas

de la UE y las relaciones comerciales internacionales.

El Parlamento Europeo representa a los ciudadanos de la UE. Este puede modificar y adopta la
legislacion; vota en los asuntos correspondientes al presupuesto anual y controla su ejecucién y tiene

el control ejecutivo sobre las actividades de la Unidn.

Cuenta con la Directiva 91/493/CEE del consejo, de 22 de Julio de 1991, por la que se fijan las normas

sanitarias aplicables a la produccién y a la puesta en el Mercado de los productos pesqueros.

Buenas Practicas de Manufactura/ higiene de los alimentos y HACCP:

e  Directiva 93/43 Reglamento (CE) No. 852/2004




e Directiva 91/492/CEE

e Directiva 91/493/CEE: Reglamento (CE) No. 853/2004 y Reglamento (CE) No. 854/ 2004.

POR QUE ES IMPORTANTE EL REGLAMENTO CE No. 852/2004

Establece:

{11) En la actualidad no es viable todavia aplicar de forma general la aplicacion del sistema HACCP a la

produccidn primaria.

-(14) aunque en un primer momento el requisito de establecer procedimientos basados en los
principios del HACCP no se debe aplicar a la produccidn primaria, la viabilidad de la extensidn de este
sistema a la misma, serd uno de los elementos de la revisidn que la Comisidn llevara a cabo tras la

puesta en aplicacién del presente Reglamento.

- EL REGLAMENTO CE No. 852/2004 SE REFIERE A LA HIGIENE DE LOS PRODUCTOS ALIMENTICIOS:

e Inocuidad de alimentos — Garantizar la proteccion de los consumidores.

e  Profundiza y especifica la obligatoriedad del sistema HACCP.

e Las practicas higiénicas pueden reemplazar seguimiento de PCC.

‘e Establece requisitos especificos en materia de higiene para los alimentos exportados a fa

Comunidad.

e lainocuidad es responsabilidad del fabricante.

e En el caso del sistema HACCP se debe garantizar a la autoridad competente que los
- procedimientos estén actualizados, y que los registros y documentos se conserven durante

un periodo adecuado.

* Los operadores deberdn tener un registro ante la autoridad.

Es importante también, porque establece normas especificas de higiene de los alimentos de origen

animal.
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Control de peligros propios de los alimentos de origen animal,
Normas especificas de higiene.
Establece requisitos especiales de marcado sanitario y de identificacion.

Establece requisitos especificos para la carne y productos carnicos, moluscos bivalvos,
productos pesqueros, leche y productos lacteos, huevos vy sus productos, ancas de rana,

grasas fundidas y chicharrones, gelatina y colagenos.

Anexo Il — Seccién VIl

Moluscos Bivalvos vivos.

Anexo Il - Seccion VIII:

Productos de la Pesca.

Seccidn VII:

Moluscos Bivalvos Vivos

Capitulo I: Requisitos generales para la puesta en el mercado de moluscos bivalvos vivos.

Capitulo |I: Requisitos de higiene para la produccidn y recoleccién de moluscos bivalvos

Vivos. :

Capitulo IlI: Requisitos estructurales de los centros de depuracion y expedicidn.

Capitulo IV: Requisitos de higiene para los centros de depuracion y expedicion.

Capitulo V: Normas sanitarias para los moluscos bivalvos vivos.

Capitulo VI: Envasado y embalado de los moluscos bivalvas vivos.

Capitulo Vil: Marcado de identificacién y etiquetado.

Capitulo Vill: Otros requisitos.
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Capitulo IX: Requisitos especificos de los pectiridos recalectados fuera de las zonas de

produccion clasificadas.

Seccion ViiL:

Productos de la Pesca

Capitulo i: Requisitos para los buques de pesca.

Capitulo ii: Requisitos durante y después del desembarqgue.

Capitulo iii: Requisitos para los establecimientos, incluidos los bugques, que manipulen

productos de la pesca.

Capitulo iv: Requisitos para los productos de |a pesca transformados.

Capitulo v: Normas sanitarias para los productos de la pesca.

A. Propiedades organolépticas de los productos de la pesca.

B. Histamina.

C. Nitrdgeno volatil total,

D. Parasitos

E. Toxinas nocivas para la salud humana.

Capitulo vi: Envasado y embalado de los productos de la pesca.

Capitulo vii: Almacenamiento de los productos de la pesca.

Capitulo viii: Transporte de los productos de la pesca.

Buenas Practicas de Manufactura/ Higiene de los Alimentos y HACCP — UE.

. |
TR PIEDAD B Ur UNVERSDAD OF SAN CARLOS DE GUATEUALA
Biblioteca Central
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El Reglamento CE No. 854/2004. Por la que se establecen normas especificas para la organizacion de

controles oficiales de los productos de origen animal destinados al consumo humano.

Procedimientos aplicables a la importacion.

e Lista de terceros paises.

e Uso de medicamentos veterinarios, preparacion y uso de piensos.

s  Organizacién de autoridades competentes, preparacion y uso de piensos.

e Organizacién de autoridades competentes, facultades e independencia, formacién de

personal en la realizacién de los controles.

e Procedimientos sanidad animal, para notificacién de enfermedades,

e Condiciones higiénicas y de proceso efectivamente aplicadas.

~e  Comercializacién de productos y resultado de los controles.

e Control de 2zo0nosis.

e Control de residuos.

Trazabilidad y Etiquetado

e Reglamento (CE) No. 2065/2001, articulo 9 permite la comercializacion de los productos

pesqueros solamente si la etiqueta indica:

La denominacion comercial de la especie.

El método de produccién (capturas en el mar o en aguas interiores o cria); la zona de

captura.

Deberan estar disponibles en cada fase de la comercializacion de la especie correspondiente.

Ademas: El nombre cientifico de la especie. Se indicard en la etiqueta o el envase del producto o

cualquier otro documento comercial adjunto a la mercancia, incluida la factura.
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e Reglamento CE 178/2002 del Parlamento Europec y del Consejo del 28 enero 2002, por el
que se establecen los principios y los requisitos generales de la legislacion alimentaria, se
crea la Autoridad Europea de Seguridad Alimentaria y se fijan procedimientos relativos a la

seguridad alimentaria.

Trazabilidad, periodos de resguardo y racoleccion de producto, e importaciones vy

exportaciones,
Posibilidad de identificar de quien proviene y a quien se envia el producto.

Sistemas y procedimientos para que esta informacion pueda ser entregada a las autoridades

competentes cuando lo requieran.

e Se establece un sistema de alerta rapida, en forma de red, destinada a notificar los riesgos,

directos o indirectos, para la salud humana y que se deriven de alimentos o piensos.

H. NACIONALES

En Guatemala el Ministerio de Agricultura Ganaderiay Alimentacion, MAGA, es el encargado de todo
lo relativo a la produccién primaria de alimentos destinados al consumo humano. Para ello cuenta
con la Unidad de Normas y Regulaciones, UNR, qué a través de sus diferentes dreas, como lo es la de
inocuidad de alimentos no procesados de origen hidrobiologico, quien establece la inocuidad de la

produccidn de Hidrobioldgicos tanto en el mar como en granjas de cultivo y plantas transformadoras.
El Ministerio de Agricultura Ganaderia y Alimentacién cuenta con:

El Reglamento para la Inocuidad de los Alimentos, segin Acuerdo Gubernativo 969-99, Que contiene
una serie Normativa UNR-MAGA Afo 2003 que tiene por objeto desarrollar las disposiciones del
Cédigo de Salud, relativas al control sanitario de los alimentos en las distintas fases de la cadena
productiva y de comercializacidn, quedando obligados a la observancia de este reglamento las
personas individuales o juridicas, publicas y privadas, nacionales, extranjeras e internacionales que
produzcan, fabriquen, transformen, empaquen, importen, exporten, almacenen, transporten,

distribuyan y comercialicen alimentos dentro del territorio nacional.
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Acuerdo Gubernativo No. 343-2005, Reglamento Sanitario para el Ffuncionamiento de
Establecimientos de Transformacién de Productos Hidrobiologicos. Tiene por objeto establecer los
requisitos higiénicos sanitarios necesarios para el funcionamiento de los establecimientos que se

dedican a la transformacién de productos Hidrobioldgicos, para garantizarle al consumidor la

inocuidad de los alimentos y el otorgamiento de |a licencia sanitaria de Funcionamiento.

2. INOCUIDAD ALIMENTARIA EN PRODUCTOS ACUICOLAS.

A. ¢ QUE ES LA INOCUIDAD?

Una de las definiciones mas aceptadas para el término de inocuidad de los alimentos es la del Codex
Alimentarius, definiéndola como: La garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor

cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan. (8)

La inocuidad de un alimento puede verse afectada por diversos aspectos (Cuadro 3.1) como es la
contaminacion por bacterias, los contaminantes quimicos, entre otros. La importancia que el
consumidor le dé a cada uno de ellos, dependera de la informacidn con que cuente. Actualmente la
mayoria de los consumidores estin mas preocupados por la presencia de plaguicidas y aditivos
quimicos en su alimento, que cualquier otro aspecto, ya que los asocian directamente con céncer y

otros problemas de salud. Por el contrario, las agencias reguladoras le dan mayor importancia a la

contaminacion por bacterias patdgenas vy a las condiciones de proceso.
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Cuadro 2.1 Aspectos que pueden afectar la inocuidad de ios alimentos

Aspectos que afectan la inocuidad en los alimentos

Aditivos, colorantes, y saborizantes

Antibidticos y otros aditivos.

Contaminacidn por bacterias patégenas.

Contaminantes quimicos

Fertilizantes y otros promotores de crecimiento

Irradiacion.

Plaguicidas.

Toxicos naturales

Pardsitos

A pesar del avance cientifico y tecnolégico logrado en el ambito de la inocuidad y calidad de
alimentos, la incidencia de enfermedades transmitidas por los alimentos ETA representan grandes

pérdidas econémicas para la mayoria de los paises.

El riesgo microbioldgico es considerado la principal causa de ETAs, la incidencia real no se conoce con
exactitud. Las estadisticas disponibles generalmente carecen de confiabilidad, debido a que es
comun que dichos casos no sean reportados a las autoridades sanitarias. Se estima que tan solo el
1% de los casos de ETA, la principal razdon para elio es que ni el paciente, ni el médico estan

conscientes del papel etioldgico de los alimentos.

Los problemas de salud mas comunes donde se han involucrado a pescados y mariscos son: alergias,
infecciones e intoxicaciones. Las infecciones son causadas por bacterias patégenas, virus y parasitos
que no fueron eliminados o inactivados antes de su consumo, mientras que las intoxicaciones se
deben a la presencia de toxinas y contaminantes de origen quimico que se pueden encontrar
presentes en los pescados y mariscos. Pero lo mas importante es que en ambos casos el control de las

ETAs es posible si se utilizan buenas practicas de higiene, desinfeccion y manejo de los alimentos.




B. LA IMPORTANCIA DE LAS BACTERIAS PATOGENAS

Existen bacterias que por su recurrencia han sido asociadas con ciertos mariscos (Cuadro 2.2).

Cuadro 2.2 Bacterias identificadas como responsables de enfermedades transmitidas por los

productos de la pesca y acuicultura

Especies de bacterias

Presentes naturalmente en el medio ambiente

Vibrio cholera 01

Vibrio cholerae non 01

Vibrio fruni

Vibrio hollisae

Vibrio mimicus

Vibrio parahaemotyticus

Vibrio vulnificus

Aeromonas hyudrophylia

Plesiomonas shigeloides

Clostridium botulinum

Presentes en aguas contaminadas

Salmonella sp.

Shigella sp.

Presentes por contaminacion al manipular el alimento

Bacillus cereus

Camphylobacter

Clostridium perfringes

Escherichia coli

Staphylococcus aurous

Streptococcus phyogenes

Fuente Noriega. L 1996
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Las bacterias patdgenas que pueden estar presente en los productos marinos pueden agruparse de

acuerdo a su hdbitat natural en: Bacterias nativas y bacterias no nativas.

+Las primeras son aquellas que se encuentran naturalmente en el medio ambiente de los peces y/o
mariscos, mientras que las no originarias ilegan al producto mediante contaminacién ya sea

ambiental o en cualquier punto después de su cosecha.

Las bacterias se encuentran distribuidas en el medio acudtico de practicamente todo el mundo, por lo
que su presencia en los pescados y mariscos es considerada normal. Entre ellas se incluyen las

diferentes especies de Vibrio, Listeria y Clostridium botuliminun, entre otras.

Es comin encontrarlas en muy bajas cantidades en los pescados y mariscos que no han sido sujetos
a ningln proceso bactericida. Por lo que el consumo de pescado crudo por si solo, no deberfa causar
ningan problema de salud, no siendo lo mismo en el caso de moluscos filtradores {ostiones, almejas,
mejillones, etc.} ya que el proceso de filtracién necesario para su alimentaciéon puede causar un
incremento en la cantidad de bacterias presentes. En este caso, el riesgo a la salud se incrementa ain

mas con la posibilidad de desarrollo la posible produccién de toxinas por parte de estas bacterias.

Por esta razdn, la depuracién de moluscos bivalvos es una practica comdn para evitar la presencia de

bacterias patégenas y algunos compuestos toxicos que pueden liegar afectar la salud del consumidor.

Las bacterias no nativas no se encuentran de manera natural en el medio ambiente de los productos

de la pesca y acuacultura, sino que llegan al producto por diferentes rutas de contaminacién, las mas

comunes son:
e Descarga de desechos a cuerpos de aguas provenientes de drenajes no tratados.

e Acumulacion de desechos agricolas y su posterior escurrimiento a los cuerpos de agua

después de las lluvias.

e  Durante las etapas posteriores a la captura o cosecha por medio de equipo, utensilios,

instalaciones utilizadas para el proceso de los productos de la pesca.
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e Mediante el personal que tiene contacto con el producto durante la captura, proceso o

comercializacion.

.Las medidas preventivas que ayudan a evitar cualquier tipo de contaminacion y el crecimiento de

aquellas bacterias normalmente presentes, son esenciales para producir alimentos inocuos. Las
malas practicas de manejo, limpieza y desinfeccion pueden favorecer la contaminacién del producto
mediante contaminacién cruzada. Cuando esto ocurre, las bacterias que se encuentran naturalmente
en el producto y las que deben de haber sido eliminadas, llegan de nuevo al producto. Para prevenir
la contaminacién cruzada asi como la presencia de bacterias no nativas, los productos marinos deben
ser mantenidos en condiciones adecuadas de almacenamiento en refrigeracién o congelacién,

ademas de observar practicas de higiene estrictas.

LA IMPORTANCIA DE LOS VIRUS

Desde los anos 50 se conoce de enfermedades virales ocasionadas por el consumo de mariscos,
siendo los virus entéricos humanos los que se han asociado mas éste tipo de productos, aungque solo
algunos de ellos afectan a los mariscos y peces. Los virus mas importantes asociados con el consumo
de mariscos son: El virus de la hepatitis tipo A (HAV), virus Norwalk, agente de las montafias nevadas

(snow Mountain Agente), elievirus, astrovirus y NO-a Y No-B virus.

Los virus son inertes y no se reproducen fuera de la célula u organismo huésped, por lo tanto, no
pueden reproducirse en el medio ambiente marino ni en el propio marisco o pez. Por lo que ;e
encuentran presentes en los mariscos y peces Unicamente como resultado de la contaminacién
ocasionada por el personal que estd en contacto directo con el producto o por aguas contaminadas.
Al igual que con las bacterias, los moluscos filtradores tienen una mayor tendencia a la acumulacién

de virus debido a su naturaleza filtradora.

D. PELIGROS ASOCIADOS CON LAS ESPECIES INCLUIDAS EN EL MANUAL.

Desde el punto de vista alimentario, un peligro es cualquier agente de origen bioldgico, quimico o

fisico que puede estar presente en el alimento y que pueda llegar a causar un efecto adverso en la

salud del consumidor.
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Si analizamos los agentes bioldgicos que han sidc reportados en truchas, camarén y moluscos

bivalvos, los de mayor importancia son los de origen microbioldgico, ya sea por bacterias patogenas

presentes de manera natural en el agua o por efectos de contaminacion (Cuadro 2.3).

En el caso de los moluscos bivalvos donde, para muchos paises incluyendo a Guatemala, se debe
cuidar fa calid_ad del agua en la zona de extraccion o cultivo, notaremos que las bacterias patdgenas
presentes de manera natural adquieren mas relevancia (Cuadro 2.4). En este caso, por la naturaleza
filtradora de los moluscos bivalvas los peligros microbiolégicos pueden ser muy significativos, si no

se controla la zona de extraccion.

Los mismos peligros asociados a los moluscos bivalvos (Cuadro 3.3) pueden ser vdlidos para el
camardn, aunque en estos casos se podrian incluir otras bacterias como Salmonella spp.,

dependiendo de las condiciones del proceso. Pero no por el origen en si de estas especies.

Los agentes o peligros quimicos, que pueden encontrarse en los productos de acuicultura, se

relacionan directamente con las précticas y ubicacion de la granja.

Dentro de esta categoria se puede enlistar un sin fin de compuestos quimicos, pero los mas

comunmente encontrados provienen de:
e Uso agricola: plaguicidas, fertilizantes, entre otros.
e Uso en la granja: Antibidticos, promotores del crecimiento, combustibles, diesel entre otros.

e Contaminantes en suelo y varios: metales pesados combustibles, aceites, entre otros.




Cuadro 2.3 Peligros biol6gicos asociados con especies de moluscos bivalvos y camarén.
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Microorganismo patégeno

Posible fuente

Vibrio cholerae 01

Agua de rios, salobre, contaminadas

Vibrio parehemoliticus

Agua de mar o salobre

Listeria monocytogenes

Agua salobre, descargas de rios.

Escherichia coli

Aguas contaminadas

Staphylococcus dureos

Contaminacién por manipulacién.

Vibrio vulnificus Agua de mar o salobre

En el cuadro 2.5, se mencionan algunos de los peligros quimicos mas cominmente asociados a los
productos marinos y de acuicultura. Aqui se sefialan también los niveles de accién y/o tolerancias

méximas permitidas en Estados Unidos para estos contaminantes.

El control de los peligros quimicos vy biolégicos en los moluscos bivalvos, se realiza a través de la

calidad del agua del area donde se encuentra el cultivo.

e
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Cuadro 2.4 Peligros quimicos asociados con las especies de moluscos bivalvos, y camarén.

Alimento Peligro Tolerancia, niveles de accién y
niveles gufa (PPM).
Moluscos Bivalvos Breve toxina 0.8

Acido domoico

20 micr.g/g- en carne

Saxitoxina 80 micr. g/100g en carne
Arsénico 86
Cadmio 4
Cromo 13
Glifosato 3.0
Nique! 80
Plomo 1.7
Pescado Aldrin/Dieldrin 0.3
Clordano 0.3
Clordecona 0.3
DDRT, TDE, DDE 5.0
Diquat 0.1
Heptacloro/heptacloro epoxido | 0.3
Mirex 0.1
Difenilos policlorinados {DPG s) 2.0
24D 1.0
Mercurio 0.5
2,3,7,8, TCDD Dioxina 20 PPT
PCB 2.0
Crustaceos Arsénico 76
Cadmio 3
Cromo 12
Plomo 15

Fuente: Canadian Guienés for Chemical Contaminants and Toxins in fish and Fish Products, Guia para Controles y Riesgos en

Pescados y productos pesqueros. 1997

~
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Cuadro 2.5 Peligros biolégices asociados a los procesos

Bacteria o toxina Temperatura Tiempo exposicion maximo
acumulativo
Campylobacter jejuni 30-342C 48 horas
Mayor a 34¢C 12 horas

Crecimiento y formacién de
toxina por A y aproteolitico B y
F

10-21eC

Mayor a 21 2c.

Aproximadamente 12 horas.

Aproximadamente 4 horas.

Escherichia coli 5-10 % 14 horas
11-21¢C 6 horas
Mayor a 21 2C 3 horas
Listeria monocytogenes 5-10¢eC 1 dias
11-219C Aproximadamente 12 horas

Mayora 21 eC

Aproximadamente 3 horas

Salmonella 5-10eC 14 dias
11-21°C 6 horas
Mayora 21 ¢C 3 horas

Shiguella 8-10eC Aproximadamente 14 dias
11a21¢°C Aproximadamente 6 horas

Mayor a 21 °C

Aproximadamente 3 horas

Crecimiento y formacién de
toxina  por  Staphylococcus

aureas

5-10 eC
11-21¢°C

Mayor a 21 eC

14 dias
Aproximadamente 6 horas

Aproximadamente 12 horas

3 horas.

Vibrio Cholerae 8-10 eC 21 dias
11-21¢9C 6 horas

Mavyor a 21 °C 2 horas

Fuente: Guia para controles y Riesgos en Pescados y productos pesqueros. 1997.
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PROBLEMAS DE CALIDAD EN INOCUIDAD — DETENCIONES DE PRODUCTOS

PESQUEROS REPORTADOS POR ESTADOS UNIDOS.

Detenciones de pescado y productos pesqueros: 12,7 — 28 % del total de detenciones de alimentos

efectuadas por el FDA (entre marzo 2002 y febrero 2003).

Principales causas de detencion de productos pesqueros: Residuos de drogas veterinarias,

contaminacién microbiana (especialmente Salmonella) y uso de quimicos no aprobados

(FDA s Import Refusal Reporte, 2002 —-2003)-F.

Problemas de calidad e inocuidad - Detenciones y notificaciones de productos

pesqueros reportadas por la Unién Europea.

Informe RASFF (Rapid Alert System for Food and Feed):

La Unién Europea efectud un total de 1515 notificaciones en el 2002

Las notificaciones correspondientes a pescado, crustaceos y moluscos representaron el 26 %

del total de alertas notificadas.

El 93 % de las notificaciones fue debido a la presencia de sustancias quimicas, drogas

veterinarias, problemas microbioldgicos y plaguicidas (RASFF, 2002).

El 29 de enero de 2002, la Comunidad Europea bloqued las importaciones procedentes de

China, debido a la presencia de antibi6ticos en camarén de cultive (FAOQ, 2002).




TABLA QUE DESCRIBE LA CLAVE DE LOS REGISTROS
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NO.

CLAVE

DESCRIPCION

PPRR-1

PP : Planta de proceso
R: Registro
R> Resepcion de Camardn

Registro de recepcion de Camardn

PPCF-2

PP: Planta de proceso.
R: Registro

C: Contaminantes fisicos.

PPRT-3

PP: Planta de proceso.
R: Registro
T: temperatura.

Registros de temperaturas durante el proceso.

PPRTB-4

PP: Planta de proceso.
S : Sanitizacion.
R: Nimero de registro.

Registro de temperaturas de las bodegas frias.




INDICADORES, ACTIVIDADES Y FORMATOS PARA LA RECEPCION, TRANSFORMACION, EMPAQUE,
CONGELADO DEL CAMARON ’

CAMARON ENTERO

PASOS

INDICADOR

ACTIVIDADES

REGISTROS

RECEPCION

Inspeccidn organoléptica {calidad}
Contro! de temperatura. (4 G.C.)
andlisis de

metabisulfito de sodio (destino C. Europea.
Concentracién 80 a 100 PPM)

Toma de

muestra para

Inspeccidn higiénica de contenedores.

Ratificacidn de pesos.

Condicién higiénica del furgén control de
temperatura

PPR-1: registro de
Recepcién del camaron.

Primer lavado

Eliminar sedimento que trae el producto de
la granja.

Segundo Lavado

Concluir la eliminacién de sedimento.

Eliminacidn de contaminantes
fisicos

El camaron pasa a la banda transportadora y
llega al punto de inspeccion para eliminar
contaminantes  fisicos {ramas, nailon,

plasticos otro material extrafio presente).

PPRF-2: registro de
contaminantes fisicos.

Glaseado

Con el fin de mantener la temperatura menos
de 4 grados centigrados se aplica hielo.

PPRT-3:
temperatura y aplicacion de

registro de

hielo durante el proceso.

Traslado a las mesas de

empaque

El producto en ias mesas de empaque es
colocado en cajas de 2 kilogramos.

Pesaje de las cajas.

Identificacion de la caja (etiquetado) vy

declaracidn del contenido de meta bisulfito.

Traslado a bodega de

congelacion

El producto empacado es trasiadado a la
bodega de congelamiento.

Temperatura de congelamiento: -18 ¢ C.
El producto es mantenido durante 24 horas,

punto en el cual la temperatura alcanzada
por el camarén es de -18 2C.

PPS-4:
temperatura de las bodegas

registro de

frias.

Enmasterado

Las cajas son puestas en el empaque final
{segundo empaque).
Instalacién

apropiada bajo temperatura

controlada.

Mantenimiento de
temperatura

Las cajas son puestas en el holding para
mantener la temperatura hasta que ésta sean
sacadas para su comercio.
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INDICADORES ACITIVIDADES Y FORMATOS PARA LA RECEPCION, TRANSFORMACION, EMPAQUE Y
CONGELADO DEL CAMARON COLA (SIN CABEZA) ’
. PASOS INDICADOR ACTIVIDADES REGISTROS
* 1 RECEPCION Inspeccidn organoléptica (calidad) PPR-1: registro de
- Recepcién del camardn.
ot Control de temperatura. (4 °C.)Toma de
muestra para analisis de metabisulfito de sodio.
Exportaciéon a los Estados Unidos de Norte
= América. Cero tolerancia de meta bisuifito de
sodio. tnspeccién higiénica de
contenedores.Ratificacién de pesos.Condicién
higiénica del furgon control de temperatura
2 Primer lavado Eliminar sedimento que trae ef producto de la PPS-4: registro de
granja temperatura de las bodegas
frias.

3 Glaseado Aplicaciéon de hielo para mantener fa | PPRT-3: registro de
temperatura no mas de 4 °C durante el | temperatura y aplicaciéon de
proceso. hielo durante el proceso.

4 Descabezado £l producto pasa a las mesas de proceso para
separacion de la cabeza.

5 Segundo lavado a. Concluir la eliminacién de contaminantes
fisicos y control de calidad. b. Lavado con una
solucién de cloro a 10 PPM.

6 Clasificacién El producto es clasificado por talla.

7 Empaque y pesaje vy | Elproducto es colocado en cajas de 2 kg. C/u Es

etiquetado pesado y etiquetado. Declaracién de no aditivos
alimentarios.

8 Traslado a bodega de | El producto empacado es trasladado a la | PPS-4: registro de

congelacion bodega de congelamiento.Temperatura de | temperatura de las
congelamiento: -18 G. C. bodegas frias.
El producto es mantenido durante 24 horas,
punto en el cual la temperatura alcanzada por
el camardén esde-18 G.C.

9 Enmasterado Las cajas son puestas en el empaque final
(segundo empaque}. Instalacién apropiada bajo
temperatura controlada.

10 Mantenimiento de | Las cajas son puestas en el holding para | PPS-4: registro de

. temperatura mantener la temperatura hasta que éstas sean | temperatura de las
~ sacadas para su comercio. bodegas frias.

Nota: Paso 5 controlar fa solucion de cloro a 10 PPM para lavado después de separar la cabeza.
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RECEPCION, TRANSFORMACION, EMPAQUE Y CONGELADO DEL CAMARON SIN CABEZA, PELADO,

DEVENADO O MARIPOSIADO

VALOR AGREGADO: desvenado (D), pelado y desvenado {P+D) y mariposa P+D+8B.

PASOS INDICADOR ACTIVIDADES REGISTROS
1 RECEPCION Inspeccién organoléptica {calidad) PPR-1: registro de
Control de temperatura. (4 2C.) Recepcién del camarén.
Toma de muestra para andlisis de metabisulfito
de sodio. Exportacion a los Estados Unidos de
Norte América. Cero tolerancia de meta bisulfito
de sodio.
Inspeccién higiénica de contenedores.
Ratificacion de pesos.
Condicién higiénica del furgén control de
temperatura
2 Primer favado Eliminar sedimento
Glaseado Aplicacion de  hielo para mantener la | PPRT-3: registro de
temperatura no mas de 4 grados centigrados | temperatura y aplicacién de
durante el proceso. hielo durante el proceso.
4 Descabezado, pelado, | El producto pasa a las mesas de proceso para
desvenado y mariposeado eliminar la cabeza y aparato digestivo e incisién
profunda de la parte dorsal del camardn.
S Segundo lavado a. Concluir la eliminacion de contaminantes
fisicos y control de calidad.
b. Aplicacion agua con cloro a 10 PPM
Clasificacion El producto es clasificado por talla.
Empagque, pesado y | EI producto en las mesas de empaque es
etiquetado colocado en cajas de 2 kilogramos.
Pesaje de las cajas.
Identificacién de la caja (etiquetado) vy
declaracion del contenido de metabisulfito.
8 Congelacion El producto empacado es trasladado a la bodega | PPS-4: registro de
de congelamiento. temperatura de {as bodegas
Temperatura de congelamiento: -18 2 C. frias.
El producto es mantenido durante 24 horas,
punto en el cual la temperatura alcanzada por el
camarén es de -18 °C.
9 Enmasterado Las cajas son puestas en el empaque final
(segundo empaque}.
Instalacion  apropiada  bajo  temperatura
controlada.
10 Mantenimiento de | las cajas son puestas en el holding para | PPS-4: registro de
temperatura mantener la temperatura hasta que éstas sean | temperatura de las bodegas

sacadas para su comercio.

frias.




ANALISIS DE RIESGO DURANTE LA RECEPCION, TRANSFORMACION EMPAQUE Y
CONGELADO DEL CAMARON FRESCO

ETAPA PROCESO RIESGO ANALISIS VALORACION MEDIDAS
DEL DE CONTROL
PROCESO
1 Recepcidn Biolégico: Presencia 1. Alto Segunda y tercera etapa
del producto | 1.Bacterias pato- 2. Bajo lavado con solucidén de cloro
Genas, 3. Improbable. de0.521PPM.
2. virus 4. Bajo Ensayos microbiolégicos.
3. Parasitos, improbable. tavados con agua que fluye
4. hongos. de 5 a 10 PPM. De cloro
residual. (Accidn
Correctiva).
SSOPs Del uno al cuatro y
siete
Quimico: Presencia Alto. 1. Programas oficiales de
1. Organo clorados, Alto- monitoreo.
metales pesados. Alto 2. Programas oficiales de
2.Agentes Bajo o | monitoreo.
terapéuticos, improbable.. 3. Ensayos de laboratorio al
3. Aditivos ingresar el producto.
Alimentarios. 4.1a posibilidad en granjas
4. Biotoxinas. de cultivo es casi nula o
improbable
SSOP No.5y 6
Fisicos: Presencia Aito. Segunda y tercera etapa
1. Sedimento. lavado con agua colorada
2. Fauna Vegetal de 0.5a1PPM.
3.Biologico: peces y Cuarta etapa: Banda de
crustaceos, inspeccidn y clasificacion.
4. Material extrafio. BPM: Capacitacion
operador.
SSOP No. 5
2 Primer Bioldgico: Presencia Alto Aplicacién de hielo ai agua
Lavado 1.Bacterias pato- para lavado.
(eliminacién Genas, Lavado con agua que fluye y
de 2. virus clorada 0.5a 1PPM.
sedimento y | 3. Parasitos, Lavados con agua que fluye
contaminant | 4. hongos. de 5 a 10 PPM. Cloro
es residual (Accion Correctiva).
microbiolégi SSOPs Del uno al cuatro y
cos). siete
3 Segundo Fisicos: Presencia Baja Control de temperatura del
lavado. 1. Eliminacion tota! agua.
de sedimento. Lavado con agua que fluye y
clorada 05 a ¥
(COGUANOR 29001)
PPM.SSOP del Uno al
cuatro.
Biolégico: Presencia Baja Aplicacidn de hielo al agua
1.Bacterias pato- para lavado.
Genas, Lavado con agua que fluye y
clorada 0.5 a 1{(COGUANOR
29001) PPM.
SSOP Del uno al cuatro
4 Eliminacion Fisicos: Presencia Alta BPM:  Capacitacion  del
de 1. una Vegetal personal operador.

contaminant
es fisicos
banda sin
fin.

2. Bioldgico: peces y
crustaceos.
3. Material extrafio

SSOP Del uno al cuatro
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ETAPA PROCESO RIESGO ANALISIS VALORACION MEDIDAS

DEL DE CONTROL

PROCESO

5 Glaseado Presencia Alta Ensayos microbioldgicos

Bacterias patdgenas. Certificado de garantia.
SSOP del uno al cuatro
6 Empaque 1.  Fisico. Presencia Baja. BPM:
2. Quimico. Baja Almacenaje adecuado del
3.  Microbio!l Baja material de empaque.
dgico SSOP No. Uno al ocho
Certificado de garantia del
empagque.
7 Etiquetado 1. Fisico. Presencia 1. Improb | 8PM:1,2 3:Almacenaje
Quimico: able adecuado de etiquetas.
Declaracié 2. Alto. 2. Control de la declaracién
n de la fmprob | de la presencia o no de
concentra able. aditivos alimentarios.
cién  de SSOP No. 8
metabisul
fito de
sodio.
3. Microbiol
ogico
8 Congelacién. 1.  Fisico. Presencia 3. Alto BPM: Monitorec de
2. Quimico. temperatura en bodega de
3. congelacién.
Microbiolédgico:
Crecimiento de
bacterias patdgenas
por cambios bruscos
de temperatura.
9 Enmasterado 1. Fisico. Presencia Improbabte. Buenas Practicas de
2. Quimico. Manufactura aplicabies al
3. Microbiol almacenaje de material de
égico. empaque.

10 Mantenimie 1. Fisico. Presencia 1.  Improb | BPM: Monitoreo de
nto de | 2. Quimico. abie temperatura en bodega de
temperatura | 3. Microbioldgico: 2. Improb | mantenimiento. {Holding.)
en bodega | Crecimiento de able.
de bacterias patégenas 3. Alto
congelacion. por cambios bruscos

{holding}

temperatura.
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BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM) EN EL

PROCESAMIENTO PRIMARIO DEL CAMARON.

Las buenas practicas de manufactura se refieren a las condiciones fisicas con las que debe
cumplir un establecimiento, asi como los procedimientos de higiene que deberan realizar el
personal que labore en él, para que de esta manera los productos elaborados sean inocuos para

el consumidor. (8)

PERSONAL

El personal es un factor clave en el proceso de produccién de una planta de alimentos ya que son
quienes tienen interaccién directa con las materias primas, el proceso y el producto final: por lo
que las medidas higiénicas que lleven acabo, tendran repercusion sobre la inocuidad del

producto que elaboren.

Por lo tanto, la gerencia de la planta tiene que tomar todas las medidas y precauciones

razonables para asegurar lo siguiente:

HIGIENE

Todas las personas que tengan contacto directo con los alimentos, superficies de contacto con
alimentos, material de empaque de alimentos pueden ser fuente de contaminacién ya que son
portadoras de bacterias que viven de forma natural en la nariz, la piel, el cabello, la boca y la

garganta. Los métodos para mantener limpieza incluyen, pero no estdn limitados a:

. ® Usa el vestuario exterior que es apropiado para la operacion de una manera que proteja
contra la contaminacién de alimentos, superficies de contacto con alimentos, o material de
empaque para alimentos. De preferencia de colores claros, que cumplan su propdsito (cubrir
la ropa del personal), evitar bolsas arriba de la cintura, sin botones o con traslape, supervisar
que se mantenga limpia. Uso de bata cerrada en todo momento, el cobertor del cabello que

cubra totalmente, botas limpias y desinfectadas.
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Tener suficiente ropa protectora para la rotacidn que se requiera, repararlos cuando sea

necesario, proveer el servicio de lavado de los vestuarios.

Mantener limpieza personal adecuada. Bafio diario, lavado del cabello por lo menos tres

veces por semana, ropa limpia para ir al trabajo, evitar suéteres de mangas largas.

Lavar Las manos y ufias con jabdn y agua, para su posterior desinfeccién, antes de iniciar el
trabajo, después de ir al bafio, antes de reanudar el trabajo y siempre que sea necesario. La
efectividad del lavado de manos depende de la friccién y vigorosidad con la que se hace, lo
dificil del proceso de lavado es el tiempo que se tome en todas las dreas de las manos, la
calidad del jabén antibacterial es un complemento importante. Las ufias deberdn estar cortas
y libres de barniz para facilitar su limpieza y evitar la contaminacion del producto con restos
de pintura o esmalte de ufas. Igualmente, se recomienda que ninguna de las personas que
laboren directamente en el drea de proceso utilicen maquillaje, o cualquier tipo de
cosméticos; debido a que estos pueden llegar accidentalmente al producto durante su

manejo.

Remover todas las joyas no fijas y otros objetos que puedan caer en los alimentos, equipo, o
recipientes y remover todas las joyas de mano que no pueden ser adecuadamente
desinfectadas durante un periodo en el cual se manipulean los alimentos con las manos. Si
no se puede remover dichas joyas de mano, se puede cubrir con un material que se puede
mantener intacto, limpio, en condicién higiénica y que efectivamente proteja contra la
contaminacién de los alimentos, superficies de contacto con alimentos, y material de

empaque para alimentos con estos objetos.

Si el tipo de proceso requiere la utilizacion de guantes, deberdn ser impermeables y estar

intactos; durante la manipulacidon de alimentos estardn limpios y desinfectados.

Utilizar cubre boca, cubre pelo, redes para barba y bigote, los cuales no deberan tener

adornos.
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A.3.

Los zapatos deben ser de material plastico y de color blanco que permita lavarse y

desinfectarse, sin que estos sufran maltrato.

Almacenar ropa y otros objetos personales en dreas donde no se exponen alimentos o donde

se lleve equipo y utensilios.

No se debe comer, masticar chicle, tomar bebidas, o fumar o masticar tabaco. En dreas

donde se exponen alimentos

Se debe evitar la contaminacién de alimentos superficies de contacto con alimentos, vy
material de empaque de alimentos, con microorganismos o substancias exogenas

incluyendo, sudor, pelo, quimicos y medicinas aplicada a la piel.

CONDUCTA DENTRO DE LA PLANTA

Comer en lugares designados.

Guardar alimentos en areas designadas.

No guardar comida en lockers.

No guardar objetos personales fuera del a drea de produccidn.

Guardar refacciones, alimentos y bebidas en el drea designada.

\

Usar el pediluvio cada vez que se entra o sale de la sala de proceso.

REGLAMENTACION DE HIGIENE.

Reglamento de higiene que deben conocer todos los empleados al iniciar sus labores. {Ver

SSOPs.)

Compromiso del trabajador a cumplirlo en todo momento.

Es importante que el personal asuma la responsabilidad desde un inicio.




46

A.4. CONTENIDO PARA UN REGLAMENTO.

¢ Uso, cuidados y mantenimiento de {a ropa protectora.
.» Lavado de manos de acuerdo con el método indicado por la empresa. (Ver SSOP.)

e Reglas aseguir dentro del drea de proceso: joyas, maquillaje, accesorios y hdbitos de higiene

obligatorios. (Ver SSOP.)

e Indicar una seccién donde el personal se compromete a seguir las practicas de higiene

establecidas.

A.5. SALUD DEL PERSONAL

El personal que realice actividades donde tenga contacto directo con el alimento, superficies en
contacto con alimentos, deberd someterse a supervisién médica y cumplir con requisitos legales de
salud, esto es la tarjeta de salud y tarjeta de pulmones, extendida por el servicio de Salud de la
localidad. Cualquier persona quien, por examevn medico o por observacion del supervisor, se muestra
tener, o aparecer tener, una enfermedad, lesidn abierta, incluyendo ampollas, llagas, ulceras, heridas
infectadas, o cualquier otra fuente anormal de contaminacion microbiana por lo cual existe la
posibilidad razonable que alimentos, superficies de contacto con alimentos, o material de empaque
de alimentos sean contaminados, tiene que ser excluido de cualquier operacién que puede resultar
en una contaminacién hasta que sea corregida la condicidn. Los empleados deben ser instruidos a
reportar estos tipos de condiciones de salud a sus supervisores. Requerir la tarjeta de salud de todos

los empleados que laboran en el drea de produccion, proveer acceso a servicios de salud.

A.6.  VISITANTES

Si ingresa a las instalaciones donde se transforman alimentos, tiene que cumplir con las normas de
higiene colocandose la ropa protectora, protector del cabello y barba, botas de hule de color blanco,
higiene de manos, sin objetos personales que puedan ser fuentes de contaminacién de los productos

en transformacion.



A.7. EDUCACION Y ENTRENAMIENTO

Todas las personas que laboren en un establecimiento de alimentos, deberdn recibir capacitacion
sobre la importancia de la higiene, su funcién y las responsabilidades que deben cumplir cada uno en
sus actividades dentro de la empresa, a un nivel adecuado a las operacion.es que vayan a realizar.
Cuando no se recibe la capacitacion suficiente, puede existir un riesgo para la inocuidad de los

productos alimenticios elaborados. (Ver SSOPs.)

Las personas que estén autorizadas para el manejo de productos quimicos de limpieza y desinfeccion
u otras sustancias quimicas, deberan recibir entrenamiento y capacitacién en cuanto a su uso y

manipulacién correctos. (Ver SSOPs).

Los programas de capacitacidén deberan revisarse y actualizarse, y realizarse evaluaciones periddicas
sobre la eficiencia de los programas de capacitacion, asi como supervisar que los procedimientos de

higiene se lleven a cabo correctamente.

A.8. PROGRAMA DE CAPACITACION Y VERIFICACION

Para garantizar que el personal cumpla con las Buenas Practicas de Manufactura, higiene vy
desinfeccidn, es necesario que conozca su importancia y su relacién con la inocuidad del producto.
Esto es facil de lograr si se cuenta con un programa de capacitacién adecuado a las necesidades de la

planta procesadora, asi como al personal que en ella labora.

El contar con una estructura organizada hacia el interior de la empresa con funciones y tareas bien
definidas por categoria o puesto, ayuda a disefiar un programa de capacitacion enfocado a los

diferentes niveles jerarquicos.

De esta manera, se pueden considerar las funciones y actividades de cada categoria, lo que lo hace
mucho mas efectivo. El hecho de no contar con un organigrama definido, no implica que no se pueda
llevar un programa de capacitaciéon. En estos casos, este programa deberd ser mas general en cuanto

a la seleccion de temas, pero siempre concordando con Ias actividades del personal.

Los temas deberdn ser desarrollados para cada tipo de producto, sin restarle importancia a las

BPM; Para asegurar la afectividad de la capacidad esta debe ser dirigida por una persona que
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e Manejo sanitario del producto.

e Llimpiezay desinfeccién.

o  Control de plagas.

e Sistemas de calidad y normatividad aplicable.

Estos temas se pueden profundizar en mayor o menor grado, dependiendo del conocimiento técnico
de los participantes. La seleccion del personal a capacitar debe recaer directamente en la gerencia o
en el responsable de la empresa. Una capacitacion adecuada para el personal administrativo
promueve un mayor compromiso y participacién dentro de los programas establecidos por la
empresa para garantizar la calidad del producto, lo que indudablemente conduce a una mejora de los
programas sanitarios y de buenas practicas. Se recomienda que esta capacitacion se realice por lo

menos una vez por aiho, para mantener activos los conceptos y programas.

A8.3 Programa de capacitacion para nivel técnico gerencial

Dentro de este grupo, se encuentran el personal técnico con funciones gerenciales, como serian los
gerentes o encargados de produccién, calidad y mantenimiento. En estos casos,la capacitacién se
debe dirigir y programar de manera similar que en el caso de los directivos y personal administrativo.
Aqui la principal diferencia es el nivel de profundidad con que son tratados cada uno de ios temas.
Por ejemplo, se deben incluir explicaciones mas detalladas de como transmitir los principios de las
BPM, asi como realizar e} adiestramiento y capacitacion a personal de nuevo ingreso, detallar los
procedimientos de revisidn llenado de los registros de proceso, asi como su verificacidn. En resumen,
el personal técnico que cumple ademds funciones administrativas, debe conocer a detalle los siete
puntos incluidos anteriormente, pero con un enfoque practico (Cuadro 5.1) y ser capaz de transmitir

este conocimiento.

A.8.4. Programa de capacitacién para personal operativo

El personal operativo es el que tiene mayor rotacién en una empresa, por lo que se tiene que

considerar este aspecto. Como se menciond anteriormente, en el personal operativo es en quien
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recae el cumplimiento diario de las buenas pricticas. Por ello, es indispensable reforzar
continuamente estas practicas y asegurarnos que el personal de nuevo ingreso conozca desde el inicio
de sus labores los fundamentos para un buen manejo del producto, asi como los conceptos de higiene

y desinfeccion.

A.8.5. CAPACITACION PARA PERSONAL OPERATIVO DE NUEVOQ INGRESO

Esta serd realizada por el personal del departamento de control de calidad o el responsable de
controlar la calidad ganitaria del producto. Esta capacitacién es una induccion, para que la persona de
nuevo ingreso conozca las pricticas de higiene, las practicas obligatorias dentro del drea de proceso y
el uso adecuado del equipo sanitario. Es recomendable [a utilizacion de dibujos y explicaciones
demostrativas para obtener mejores resultados y aumentar el grado de comprensién. Generalmente,
esta capacitacién es unipersonal antes de que la persona inicie por primera vez su trabajo en la

planta.

A.8.6. CAPACITACION CONTINUA AL PERSONAL OPERATIVO

Sesiones cortas dirigidas por el personal del departamento de controf de calidad. Se deberan de
realizar periédicamente para discutir problemas o fijar metas relacionadas con las buenas practicas
de manufactura, higiene y desinfeccion. Los objetivos de estas reuniones se definirdn de acuerdo a los
problemas recurrentes en aspectos de calidad, poniendo énfasis en los aspectos sanitarios del

producto. Es recomendable realizar estas reuniones por lo menos una vez al mes.

A.8.7. CAPACITACION PERIODICA DEL PERSONAL OPERATIVO

Siempre que sea posible, ésta debe ser conducida por personal externo a la empresa. Esto incrementa
la retencién y atencidn del personal. La seleccidon de los temas de la capacitacion, debera ser sugerida
por el personal del departamento de calidad, para prestar mayor atencién a los problemas mas
recurrentes. Se recomienda que por lo menos una vez al afio se realicen estas sesiones de

capacitacion.

En todos los casos el principal enfoque de capacitacion se debe centrar en los aspectos de higiene

del personal; practicas adecuadas para el manejo del producto; importancia de la higiene y
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desinfeccién de areas, inocuidad alimentaria. Conforme se logra el compromisa y concientizacion del

personal en estos temas, se puede profundizar en otros temas relacionados, pero siempre

recordando los puntos basicos antes mencionados.

Dentro de los programas de capacitacidn, la capacitacion continua es la mas dificil de mantener. Esta
se puede lograr mediante pequeiias sesiones mensuales o quincenales que no sobrepasen fos 15 6 20
minutos. Estas sesiones deben motivar al operador a exponer los problemas que detecta en el trabajo
diario asi como su posible solucién. El lograr esto, lleve a la mejora continua del proceso y garantiza

el compromiso del personal por cumplir con las buenas précticas.

Cuando sea posible la capacitacion inmediata para el personal de nuevo ingreso, de manera tal que
ésta se lleva a cabo justo antes de iniciar labores en el proceso, el personal debera quedar registrado
en lista de espera de capacitacion, misma que debera realizarse lo mas inmediato. Por otra parte, la
empresa deberd asegurar que la rotacién del personal no rebase la frecuencia de capacitacion,

ademas de incrementar la frecuencia de ésta cuando sea necesario. (Cuadro 5.1).

A.8.8. ESTABLECIMIENTO DE REGISTROS DE CAPACITACION INTERNA

Para efectos de verificar que el programa de capacitacién se realice de manera adecuada y de
acuerdo a lo establecido por la empresa, se deberan llenar formatos donde se registren los cursos y su
evaluacién, sesiones continuas de capacitacién y los temas tratados, asi como el personal asistente.

Ejemplos de estos registros se muestran en los Cuadros 3.1, 2, 5. 3, 5.4, 5.5.

Cuadro 3.1 Tipo de capacitacion de acuerdo al nivel jerarquico del personal.

Personal Tipo de curso Frecuencia
Gerencia y personal administrativo Curso Tedrico Anual.
Personal de los departamentos de Curso Tedrico-practico Anual.

produccion y calidad.

Personal Operativo (capacitacién Curso Practico Mensual
continua).

Semestral
Personal Operativo (Capacitacién | Curso Prictico. Mensual.
continua)

Personal Operativo de nuevo'ingreso Curso Tedrico Practico Al inicio de labores
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Entre los registros de capacitacidn, es importante incluir uno que ayude a evaluar la calidad y utilidad

. de la informacion recibida por parte del personal y/o las sugerencias del personal, basandose en su

- experiencia.

Ejemplos de estos registros se muestran en el Cuadro 3.4y 3.5, los cuales deberan ser modificados y
adaptados de acuerdo al tipo de capacitacion. Por otra parte, también es posible detectar nuevos
temas de capacitacion de acuerdo a las necesidades que se presenten en el drea de proceso, asi como

programar y ajustar los temas de la capacitacion a todos los niveles.

Cuadro 3.2 Ejemplo de formato de registro de capacitacién a personal

L Registro de capacitacién de personal

Tipo de personal Tipo de Capacitacion Fecha

. Verifico: Fecha:

Cuadro 3.3 Ejemplo de formato de registro de asistencia a cursos de capacitacién del personal

Registro de asistencia a cursos de capacitacién del personal

Fecha:

Nombre del curso:

Impartido por:
Lista de asistencia
Nombre del empleado: Puesto: Departamento:
N Verifico: Fecha:




Cuadro 3.4 Ejemplo de formato para el registro de capacitacién continua del personal operativo

Registro de las sesiones continuas de capacitacién al personal operativo

- Sesién conducida por: Fecha:

Tema(s) tratado(s)

Lista de Asistencia

Nombre del empleado Puesto Departamento

Problemas detectados:

Acciones y/o sugerencias:

Metas propuestas:

Verifico: Fecha:

Cuadro 3.5 Ejemplo de formato para el registro de evaluaciéon de cursos de capacitacion

Registro de evaluacidn de cursos de capacitacion

Nombre del curso: Fecha:

Impartido por:

Bueno Regular Malo

1. En general el curso fue:

2. El contenido del curso fue:

3. El material de apoyo (manual, diapositivas, videos, etc.

4. Los ejercicios y actividades fueron:

5. éQué tema generd mas interés?

. 6. ¢Qué tema fue el menos importante?

. 7. ¢En cual Tema le hubiera gustado profundizar més?

8. ¢Encuentra aplicables los conocimientos adquiridos en su area de trabajo?

9. ¢Qué otros temas serian de utilidad en su drea de trabajo?

Verific: Fecha:




B.  TERRENOS Y PLANTA

B.1. TERRENOS

Cuando se seleccione la zona en donde se ubicard un establecimiento para la elaboracién de
productos alimenticios, se deberd tomar en cuenta que las actividades industriales que puedan

constituir una amenaza de contaminacion estén alejadas.

Los terrenos alrededor de una planta de alimentos controlados por el operador tienen gue estar en
una condicién que proteja contra la contaminacién de alimentos. Los métodos para mantener los

terrenos incluyen entre otros:

Almacenar equipo apropiadamente, removiendo suciedad y desperdicios, y cortar monte y grama al
alcance inmediato de los edificios o estructuras de la planta que pueden establecer un atrayente,

lugar de crianza y hospedaje para plagas.

Mantener los caminos, carreteras, patios, y lugares de parqueo de tal manera que no sean fuente de

contaminacion en areas donde los alimentos sean expuestos.

Adecuadamente drenar dreas que pueden contribuir a la contaminacion de alimentos por filtracién,

suciedad movida con los pies, proveer un lugar de crianza para plagas.

Proveer de buenos drenajes para aguas pluviales con el fin de evitar aguas estancadas y lodo que
puedan dar lugar a proliferacion de plagas o lodo que ocasione la introduccién de suciedad a los

edificios de manufactura.

Sistema de operacion para el tratamiento de desperdicios y disposicion que funcionen de una
manera adecuada para que no se constituyan fuente de contaminacion en areas donde estén

expuestos los alimentos.

Las zonas circundantes al establecimiento, como patios, caminos y estacionamientos, deberan
mantenerse libres de suciedad, olores desagradables, humo, polvo y no ser lugares propicios para

que aniden insectos y roedores, deberdn tener pendientes hacia el desagiie para evitar

encharcamientos.

D OE S4R CARLOS U GUATEMALA
entral




55

Si los terrenos de la planta se encuentran rodeados por terrenos que no tienen ningln control contra

plagas, la planta debe establecer implementar y mantener un programa de control contra plagas en

los terrenos circundantes al edificio.

C. PLANTA

C.1. EL DISENO.

El establecimiento debe de permitir que todas las operaciones de la planta puedan ser realizadas en
forma higiénica, contemplando, ademas, un légico y ordenado manejo y circulacion del producto. Los
edificios que componen la planta deben tener el tamafio suficiente y las caracteristicas de
construcciéon adecuadas para facilitar su operacion y mantenimiento. Debe haber espacio suficiente
para guardar el equipo en forma ordenada y para el almacenamiento de material empleado en

cualquiera de las operaciones.

C.2. EspAclO.

Deben proveer suficiente espacio para el colocamiento de equipo y almacenamiento de materiales
como sean necesarios para el mantenimiento de operaciones higiénicas y la produccién de alimentos

Seguros.

C.3 CONTAMINACION.

Debe permitir tomar las precauciones apropiadas para reducir el potencial de contaminacién de
alimentos, superficies de contacto con alimentos, o material de empaque para alimentos con
microorganismos, quimicos, suciedad, u otros materiales extrafos. El potencial para contaminacién
se puede reducir con controles adecuados de alimentos sanos y practicas de operacion o disefio
efectivo, incluyendo la separacién de operaciones en el cual la contaminacién es probable de ocurrir,
por una o mas de las siguientes condiciones: la localidad, el tiempo, division de ambientes,

movimiento de aire, sistemas cerrados, u otros medios efectivos.

Los pisos, paredes, y cielos falsos deben ser construidos de tal manera que puedan ser limpiados

adecuadamente y mantenidos limpios y en buenas condiciones.
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C.4. GOTEO O CONDENSACION.

El goteo o condensacion de accesorios fijos, conductos y tuberias de agua, no deben ser fuente de
contaminacidn de los alimentos, superficies de contacto con alimentos, o material de empaque para
alimentos; y pasillos o espacios de trabajo deben de ser amplios para no causar obstruccién y

permitir el flujo de los alimentos en proceso en forma adecuada.

C.5.  ILUMINACION.

Las instalaciones ddeben contar con luz adecuada, esto es, 50 bujias pie candela en los lugares como
lavamanos, vestidores, cuartos con inodoros, areas donde se examinan alimentos, procesan
alimentos, donde equipo o utensilios se limpian; En las cdmaras frias donde se guardan alimentos es

suficiente una iluminacion de 10 bujias pie candela al nivel de la superficie del producto.
La juz artificial debe ser bien distribuida y no debe producir ninguna distorsién del color.

Las ldmparas suspendidas sobre alimentos en cualquier etapa de preparacién, deben de estar

protegidas adecuadamente para prevenir la contaminacion en caso de ruptura.

En ventanas y claraboyas debe emplearse vidrio incoloro y de aita transparencia. Para reducir el
reflejo en claraboyas y ventanas que reciben considerable luz solar, debe usarse vidrio difusor de luz y

absorbente de color (azul).

C.6. _ VENTILACION.

Proveer ventilacién adecuada o controlar equipo para minimizar los olores o vapores (incluyendo
vapor y vapores no téxicos) en areas en donde puedan contaminar los alimentos; y localizar y operar
los ventiladores y otro equipo que produce aire de una manera que minimiza el potencial de
contaminarse los alimentos, material de empaque para alimentos, y superficies de contacto con

alimentos.

Las aberturas de ventilacién deberdn taparse con rejillas y filtros de aire, los cuales pueden retirarse

facilmente para su limpieza. El aire que se extrae no deberd contaminar otras areas del proceso.
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La ventilacién debera ser de forma que no permita la condensacion y por lo tanto evite la formacién

de moho.

La corriente de aire debera circular de las areas limpias a las dreas sucias {(menos higiénicas), es decir

de la zona de producto terminado a la zona donde se estd manipulando la materia prima.

C.7. CEpAzos.

:
Proveer cuando sea necesario, cedazos adecuados u otra proteccién contra plagas.

C.8. Piso.

El drea donde se manipule el alimento deberd tener un piso de superficie dura, no porosa
impermeable, no toxico, antiderrapante, facil de limpiar y desinfectar. No debera presentar grietas,
deterioro o irregularidades que permitan que el agua se acumule y forme charcos, ser resistente a la
carga, productos quimicos y cambios de temperatura; las uniones de las paredes con el piso deberan
ser redondeadas para facilitar su limpieza y desinfeccion. El piso debera estar disefiado con una ligera
inclinacién (Pendiente de 2%) de tal manera que permita el correcto desaglie a las alcantarillas del
drenaje. El conducto de desagiie de las alcantarillas deberd ser de material tal que no se formen
grietas, liso, impermeable, ficil de limpiar y desinfectar. Las alcantarillas de drenaje deberan estar
tapadas con rejillas y poseer trampas para sélidos y olores, para evitar la entrada fauna nociva y que
la materia salida sea descargada al drenaje directamente, dichas rejillas y trampas deberan ser
desmontables para su facil impieza y desinfeccion. El material de las rejillas y trampas debera ser liso

y resistente a la corrosion.

c.o. PAREDES.

Las paredes internas del lugar en donde se manipulen los alimentos deberan ser lisas, impermeables,
de colores claros, no deberén presentar grietas y deberan ser faciles de limpiar y desinfectar. Las
uniones entre las esquinas y las uniones de piso-pared, piso-techo, pared-pared deberdn estar
redondeadas, hechas por ejemplo ladrillo vidriado, azulejos, cemento Pdrtland finamente alisado u

otro material no absorbente ni toxico.
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C.10. VENTANAS.

Las ventanas deberdn tener un solo cristal o acrilico, en cualquier caso irrompibles y el marco debera
ser de material liso e irrompible, Los antecos internos de las ventanas deberdn ser de dimensiones
minimas y presentar una inclinacién de 45 grados para evitar que se acumule polvo o que aniden

insectos.

Las ventanas del drea de proceso no deben abrir al exterior, su funcién principal es dejar pasar la luz
para efectos de iluminacion. Es por ello que estas dreas deben contar con un sistema de ventilacion
adecuado. En el resto de las dreas como oficinas, comedor, vestidores, entre otras, se permite que las
ventanas abran al exterior, con la debida proteccién. Es decir que cuenten con malla mosquitera

resistente a la corrosion y desmontables para efectos de limpieza.

C.11. PUERTAS.

Las puertas exteriores del establecimiento deberan poseer protecciones en buen estado que eviten la
entrada de polvo, lluvia, insectos y roedores, como cortinas de aire, guarda-polvos, entre otros.
Ademas deben abrir al exterior y tener una abertura de por lo menos 1.50 metros de ancho para las
dreas de produccidn. Se recomienda que las puertas sean de metal galvanizado, o de madera
revestida por ambos lados con Idminas de metal resistente a la corrosion, con las uniones soldadas o

dobladas.

Los marcos de las puertas deben estar revestidos de metal inoxidable, sin fisuras que alojen suciedad
o insectos. Las lineas de unidn con las paredes deben ser eficazmente selladas con un compuesto

flexible.

C.12. LOS TECHOS.

El techo exterior debera contar con un sistema que no permita el estancamiento de agua. En caso de
existir tragaluces, estos deberan ser construidos de manera que no existan grietas que permitan Ia
entrada de agua al interior del establecimiento. La superficie interna de los techos deberd ser lisa,

impermeable, no deberd presentar grietas ni aberturas, deberd ser de color claro y facilmente lavable.

De esta manera se lograra evitar la acumulacién de polvo y se reducird al minimo la condensacion que
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daria pie a la formacion de moho. Las uniones entre el techo y las paredes deberan ser redondeadas

para evitar que aniden insectos y permitir su facil limpieza.

. C.13. LAS TUBERIAS

Deberan ser identificadas por colores de acuerdo al fluido que transporten segin lo indicado en el
cuadro 4.1, el color se podra aplicar ya sea pintando toda la tuberia con su color correspondiente,
utilizando franjas de color o bien con etiquetas indelebles que cubrirédn la circunferencia de la tuberia,

estas dos Gltimas formas tomardn en cuenta el ancho indicado en el Cuadro 4.2

El color de identificacion de la tuberia serd colocado de forma visible desde cualquier punto en donde
se encuentre el sistema de tuberia y en la cercania de las valvulas. En el caso de los tramos rectos, se
ubicaran a intervalos regulares, para el ancho de franja de color de hasta 200 milimetros cada 10

metros y para anchos de banda mayores cada 15 metros.

Un fluido es considerado peligroso cuando esté a una temperatura mayor a 50 grados centigrados o a
una baja temperatura tal que pueda causar una lesién por contacto, también cuando la presion

manométrica del fluido sea de 686 PSI o mayor.

Cuadro 4.1 Cédigo de colores para la identificacién de las tuberias recomendado

Uso de la tuberia Color
Tuberia contra incendio Rojo
Fluidos peligrosos Amarillo
Fluidos de bajo riesgo Negro
Agua Potable Verde
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Cuadro 4.2 Ancho de la franja o etiqueta de color para identificar las tuberias recomendado.

Didmetro exterior de la tuberfa (mm)

Ancho minimo de la franja o etiqueta de color

(mm)
Hasta 38 100
Mayor 38 hasta 50 200
Mayor de 51 hasta 150 300
Mayor de 151 hasta 250 600
Mayor de 251 800

D. OPERACIONES DE SANITIZACION

D.1. MANTENIMIENTO GENERAL

Edificios, accesorios fijos, y otras instalaciones fisicas de la planta tienen que estar en suficiente

reparacion para prevenir que se adulteren los alimentos.

La limpieza y desinfectado de los utensilios y equipos sera conducido de una manera que proteja

contra la contaminacién de los alimentos, materiales de empaque para alimentos, y superficies de

contacto con alimentos.

D.2.  SUBSTANCIAS USADAS PARA LIMPIAR Y DESINFECTAR

1. Almacenaje de materiales toxicos:

- Los agentes de limpieza y desinfeccion tienen que estar libres de microorganismos

no deseables y tienen que ser seguros y de uso adecuado acorde a las condiciones

necesarias.

- El cumplimiento de este requisito se puede verificar por cualquier manera efectiva

incluyendo la compra de estas substancias bajo garantia o certificado de un

proveedor, o andlisis de estas substancias para determinar si son o no

contaminantes.




61

2. Materiales toxicos que se pueden usar o almacenar en una planta donde los alimentos se

procesan o pUEdEH estar expuestos:

- Para mantener condiciones limpias e higiénicas y deben tener accion inmediata y
facilmente eliminados de las superficies de contacto después de su accién, tener
certificado de garantia con indicaciones para su uso, al entrar en contacto con

productos alimenticios no causen situaciones objetables.

- Llos que son Necesarios para el uso como reactivos en andlisis o pruebas de

laboratorio.
- Para el mantenimiento y operacion del equipo de planta.
- Necesarios para el uso en las operaciones de la planta.
3. Materiales toxicos de limpieza, agentes de desinfeccién, y pesticidas quimicos.

Tienen que ser identificados segin nomenclatura EPA o de la comunidad Europea o MAGA y,
detenidos y almacenados de manera que protejan contra la contaminacién de los alimentos,

superficies de contacto con alimentos, o material de empaque para alimentos.

- Control de plagas: Las plagas no se permiten en cualquier drea en una planta de
alimentos. Perros de guardia o perros de guia se podrian permitir en algunas areas
si la presencia de los perros es improbable de resultar en la contaminacion de
alimentos, superficies de contacto con alimentos, o material de empaque para
alimentos. Medidas efectivas tienen que ser tomadas para excluir las plagas de las
areas de proceso y para proteger contra la contaminacién de los alimentos de la
presencia de plagas en la planta. El uso de insecticidas o rodenticidas se permite
solo bajo las restricciones y precauciones que van a proteger contra la
contaminacion de los alimentos, superficies en contacto de alimentos, y material de

empaque para alimentos.
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Limpieza de las superficies de contacto con alimentos. Todas las superficies de contacto con
alimentos, incluyendo utensilios y las superficies de contacto de equipo, tienen que ser

limpiadas tan frecuente como sea necesario para proteger contra la contaminacidn de los

alimentos.

- Las superficies de contacto con alimentos usadas para manufacturar o almacenar
alimentos de baja humidez tienen que ser en condiciones secas e higiénicas al
tiempo de uso. Cuando se limpian las superficies con agua, ellas tienen que ser
limpiadas tan frecuente como sea necesario para proteger contra la contaminacién

de los alimentos.

- En el proceso humedo, cuando es necesario de limpiar para proteger contra la
introduccién de microorganismos en los alimentos, todas las superficies de contacto
con alimentos tienen que ser limpiadas y desinfectadas después de uso y después
de cualquier interrupcién en el cual las superficies de contacto se pueden haber
contaminado. Cuando el equipo y utensilios sean usados en una operacién continua,
los utensilios y las superficies de contacto con alimentos tienen que ser limpiadas y

desinfectadas como sea necesario.

- Las superficies que no estén en contacto con alimentos usados en la operacién de
plantas de alimentos se deben limpiar tan frecuente como sea necesario para

proteger contra la contaminacién de alimentos.

- Articulos de solo un uso (tal como utensilios desechables que solo se usan una vez,
como tazas de papel, y toallas de papel) deben de ser almacenados en recipientes
apropiados y tienen que ser manejados, dispensados y usados, y desechados de una
manera que proteja contra la contaminacion de los alimentos o superficies de

contacto con alimentos.

- los agentes de desinfeccion tienen que ser adecuados y seguros debajo las
condiciones de su uso y autorizados por el MAGA O Comunidad Europea o EPA.

Cualquier instalacién, procedimiento, o maquina es aceptable para limpiar y
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desinfectar equipo y utensilios si se establece que la instalacién, procedimiento o

maquina van rutinariamente a resultar en que el equipo y utensilios estén limpios y

provean un tratamiento adecuado de limpieza y desinfeccién.

- Almacenaje y el manejo de equipo y utensilios limpios y portatiles: Equipo limpio y
desinfectado que es portatil con superficies de contacto de alimentos y utensilios se
deben de almacenar en un lugary manera que protegen las superficies de contacto

con alimentos contra la contaminacion.

E: INSTALACIONES SANITARIAS Y SUS CONTROLES

Cada planta tiene que ser equipada con instalaciones sanitarias y comodidades adecuadas

incluyendo:

E.1. SUMINISTRO DE AGUA

NORMA COGUANOR 29001

Los suministros de agua tienen que ser suficientes para las operaciones entendidas y tienen que
originarse de una fuente adecuada. Cualquier agua que tenga contacto con alimentos o superficies
de contacto con alimentos tiene que ser seguras y de una calidad de higiene adecuada. Agua que
fluye a una temperatura adecuada, y bajo presién como sea necesario, tiene que ser proporcionadas
en todas las areas donde es un requisito para el proceso de alimentos, para la limpieza de equipo,

utensilios, y material de empaque para alimentos.

E.2. PLOMERIA

La plomeria tiene que ser de tamafio y disefio adecuado y correctamente instalada y mantenida para:
Cargar suficientes cantidades de agua a fas partes de la planta que requieren agua.
Conducir aguas negras y liquidos desechables fuera de la planta apropiadamente.

Evitar el criadero de fuente de contaminacién de alimentos, suministros de agua, equipo, o utensilios

o producir una condicién no higiénica.




Proveer drenaje de piso adecuado en todas las dreas donde los pisos son sujetos a un tipo de limpieza

de inundacién con agua o donde las operaciones normales sueltan o descargan agua u otros liquidos

de desperdicio en el piso.

No debe existir contraflujo de, o conexiones cruzadas dentro del sistema de plomeria que descargan
aguas de desperdicio o negras a la plomeria que carga agua para los alimentos o para la manufactura

de alimentos.

Disposicidn de aguas negras. La disposicion de aguas negras tiene que hacerse en una alcantarilla

adecuada o desechadas por otras maneras efectivas.
E3. Bafios

E! personal deberd tener acceso a bafios y vestidores, los cuales deberdn quedar totalmente
separados y sin comunicacion directa al drea de proceso. Cuando trabaje personal de ambos sexos, se
destinaran areas de bafios y vestidores, separadas para cada sexo. Las dreas dgstinadas a bafios y
vestidores deberdn estar bien ventiladas e iluminadas. Los drenajes de estas areas serdn
independientes de las dreas de produccién y manejo de alimentos. En ambas areas se colocaran

contenedores para basura con tapa, los cuales deberan ser de un material que facilite su limpieza.
E.4. Instalacién de lavamanos

Las instalaciones de lavamanos, tienen que ser adecuadas y convenientes y disponibles con agua que

fluya a temperatura adecuada.

En el drea de bafos, los lava manos, deberan contar con agua fria y caliente y es conveniente que el
sistema de accionamiento no sea manual. Deberd existir, como minimo, un lavamanos por cada 20

personas, aunque es altamente recomendable incrementar este nimero. ( 20, 21)

Ademds para que cumplan con su funcién, deberd estar provisto de jabon, desinfectante y un medio

para el secado de manos (aire o papel).
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E.5.  SENALIZACION

Para promover los buenos habitos entre los empleados y cuidar del producto, se deberan colocar en
el drea de servicios sanitarios, rotulos o carteles donde se le recuerde al personal lavarse las manos

después de usar los servicios.

E.6.  VESTIDORES

Los vestidores deberan estar separados del drea de bafios, deberan disefiarse de tal manera que
exista suficiente espacio para que el personal pueda utilizarlos sin congestionamientos. Dentro del
area de vestidores se colocardn banco que permitan sentar por lo menos al 20% de los empleados al
mismo tiempo. En caso de ser necesario, por el tipo de proceso o ubicacién de la planta procesadora,

los vestidores contaran con regaderas con agua caliente( cuando aplique) para el aseo del personal.

Deberan tener armarios (lockers) individuales para cada empleado, de preferencia con puertas que
permitan observar al interior, para que se mantengan ordenados y evitar la introduccion de
alimentos perecederos. Los articulos personales como ropa, calzado, entre otros, deberin

permanecer en los armarios y no pasar a las areas de procesamiento.

E.7. INSTALACION DE INOCDOROS

Cada planta tiene que proveer a sus empleados con inodoros listos, accesibles, y adecuados. Este

requisito se puede cumplir con:
Mantener limpias las instalaciones en buen estado y reparacién en tode momento.
- Proveer puertas que cierren solas.

- Proveer puertas que no abran a dreas donde los alimentos son expuestos a contaminacion aérea,

excepto donde medidas alternativas se han tomado para proteger contra dicha contaminacién

Ej. (Doble puerta o sistemas de aire corriente positivo.)
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E.8. ORINALES

tos inodoros pueden substituirse por orinales, pero solo hasta la tercera parte del total como

. maximo.

Cuadro 4.7 Determinacién del nimero de inodoros necesarios de acuerdo al nimero de

i empleados.
' 4 Namero de empleados ‘ Numero de Inodoros
lais 1
16a35 2
36a55 3
56 a 80 4
81a 110 5
. 111 a150 6
Un sanitario adicional por Cada 40
) empleados

Fuente Acuerdo Gubernativo No. 343-2005 Hidrobiologicos.

E.Q. AREAS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Las instalaciones de limpieza y desinfeccion tanto de manos como de botas, se colocardn en puntos
de entrada a las areas de proceso de alimentos y a la salida de los servicios sanitarios. Estos deben
estar provistos con jabon, desinfectante, cepillo para ufias en caso de ser necesario, toallas de secado

o cualquier otro dispositivo adecuado de secado.

En las areas de limpieza y desinfeccidn, el personal deberd lavarse y desinfectarse las manos vy las

botas.

Los lavamanos deberan contar con agua fria y caliente. Es conveniente que el sistema de

accionamiento no sea manual y deberd contar con jabdn, desinfectante y un medio para el sacado de

manos (aire o papel).
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Para la desinfeccion de las botas, los trabajadores deberan lavarse y desinfectarse las manos. Una
persana deberd asegurarse de que las instalaciones sanitarias se encuentren en buen estado, con los

implementos necesarios y limpios.

Para la desinfeccién de manos, las soluciones de cloro y yodo pueden prepararse utilizando las
siguientes concentraciones: 100 a 250 PPM = mg/L de cloro disponible y en el caso de yodo de 25 a

50 mg/L. De yodo disponible a ph 4.

F. AREA PARA EL MANEJO DE BASURA

Sé debe considerar en el manejo de la planta, una area para el almacenamiento temporal de la basura

y desechos generados en el establecimiento, para lo cual se recomienda tomar en cuenta lo siguiente:

- Debera cumplir con los requisitos antes mencionados sobre techo, piso y paredes, y contar

con alcantarillado de desagiie para facilitar las operaciones de limpieza.

- El espacio para que el camion recolector pueda realizar las operaciones necesarias para

retirar la basura y desechos (cuando aplica).

- El viento dominante para evitar que los malos olores se dispersen dentro del

establecimiento.

- El drea quedara claramente delimitada e identificada, dentro se colocaran contenedores con

tapa. Se debera programar regularmente la recoleccion de la basura y desechos.

- Los contenedores deben ser construidos y mantenidos en una manera que proteja contra la

contaminacion de los alimentos; tienen que ser faciles de limpiar y desinfectar.

- La basura y cualquier desecho tienen que ser transportado, almacenado, y eliminado para
minimizar el desarrollo de malos olores, minimizar el potencial que la basura o desechos
sean un atrayente, refugio o nido para plagas, y proteger contra la contaminacion de los
alimentos, superficies de contacto con alimentos, suministros de agua, y las superficies del

suelo.
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GASES

Los gases a presidn y otros gases mecanicamente introducidos en los alimentos o usados para limpiar

las superficies de contacto con alimentos o equipo tienen que ser tratados de tal manera que los

alimentos no sean contaminados con la adicién de aditivos indirectos que son ilegales.

H.

EQUIPO Y UTENSILIOS

Todo el equipo y utensilio de la planta tienen que ser disefiados de tal manera que sean
adecuadamente limpiados y mantenidos. E! disefio, construccién, uso de equipo y utensilios
tienen que prevenir ala adufteracion de los alimentos con lubricantes, combustibles,
fragmentos de metal, agua contaminada, y otros contaminantes. Todo equipo tiene que ser
instalado y mantenido para facilitar la limpieza del equipo y de todos los espacios adjuntos.
Las superficies de contacto con alimentos tienen que ser resistentes a la corrosion cuando
estan en contacto con los alimentos. Tienen que ser hechos de materiales no toxicos,
disefiados para soportar el ambiente de su uso y la accidén de los alimentos, y que se pueda
aplicar, agentes de limpieza y agentes de desinfeccion. Las superficies de contacto con
alimentos tienen que ser mantenidas para proteger los alimentos de ser contaminados de

cualquier fuente, incluyendo aditivos ilegales indirectos.

Los sellos o uniones de las superficies de contacto con alimentos tienen que ser lisamente
soldadas o mantenidas para minimizar la acumulaciéon de particulas de alimentos, tierra, y
material organico y de este modo minimizar la oportunidad que crezcan los

microorganismos.

Equipo que esta en drea de manipular o manufactura los alimentos y que no tienen contacto
con los alimentos tiene que ser construido de tal manera que se puedan mantener en una

condicién limpia.
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4. Los sistemas de almacenaje, transporte, y manufactura, incluyendo los sistemas
gravimétricos, neumaticos, cerrados, y automaticos, tienen que ser de disefio y construccién

que se les permita mantener una condicion higiénica adecuada.

. 5. Cada congelador o cuarto frio usado para almacenar y mantener alimentos que pueden
hospedar el crecimiento de microorganismos tiene que ser equipado con un termémetro
indicador, aparato que mida la temperatura, o aparato que grabe la temperatura e instalado
para ensafar la temperatura precisa en el cuartb o congelador, y tiene que ser equipado con
un control Automético para regular la temperatura o con un sistema de alarma automatico

que indica un cambio significativo de temperatura en una operacién manual.

6. Los instrumentos y controles usados para medir, regular o grabar las temperaturas, ph,
acidez, actividad de agua, y otras condiciones que controlan o previenen el crecimiento de
microorganismos no deseables en los alimentos tienen que ser precisos y adecuadamente

mantenidos, y de numero adecuado para los usos designados.

Sé debera contar con un programa de mantenimiento preventivo de todos los equipos que
se utilicen en el establecimiento para la elaboracion de alimentos, asi como el sistema de
ventilacidn artificial;, se llevaran registros, al finalizar el mantenimiento o reparacién de los
equipos, se debera realizar una inspeccion para verificar su buen funcionamiento e higiene,
antes de reincorporarlos al proceso de produccion. Los lubricantes que se utilicen para el

equipo de produccién deberan de ser inocuos.

7. Sistemas de limpieza en lugares (CIP) clean in place): La limpieza de los equipos disefiados
para un sistema cip no requiere un completo desmantelamiento ya que las soluciones de
limpieza deben permitir poder circular a través de todas las superficies fijas, deberd tener

desagiie automatico o sea completamente evacuado.
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H.1. MATERIALES Y EQUIPO PARA LIMPIEZA

Se debe disponer del material y equipo necesario para la limpieza y desinfeccién, el cual se utilizard y
almacenard en un drea exclusivamente para ese fin; tanto el equipo y material de limpieza como el
irea de almacenamiento deberan estar sefialados claramente. El drea debe mantenerse cerraday los

. materiales solo se podran utilizar por personal capacitado y delegado.

Los productos de limpieza deberan ser especificos para el uso que se destinen y emplearse de manera
que no representen un peligro para la salud. Deberdn poseer su etiqueta original o si es necesario

rotularlos con una etiqueta clara y visible para su correcta identificacién.
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l. Controles en la Produccion y en el Proceso

I.1. PROCESOS Y CONTROLES

Todas las operaciones de recibir, inspeccionar, transportar, segregar, preparar, manufacturar,
empacar y almacenar el Camarén, tienen que ser conducidos de acuerdo con los principios de
sanidad (Ver el analisis de peligros se encuentran los Procedimientos Operativos Estindar de
Sanitizacion que establecen las medidas de control los procedimientos de monitoreo, las acciones
correctivas y los registros) para el control de los peligros en cada fase del proceso de transformacion

del camarodn.

Operaciones de control de calidad apropiadas tienen que ser empleadas para asegurar que los
alimentos sean adecuados para el consumo humano y que los materiales de empaque sean seguros y

adecuados.

El saneamiento completo de la planta esta bajo la supervision del supervisor de Calidad ~ inocuidad.

I.2.  CONTROLES DURANTE EL PROCESO DE TRANSFORMACION DEL CAMARON

Todas las precauciones tomadas para asegurar que los procedimientos de produccién no contribuyan
a ser fuente de contaminacidn y para el cumplimiento de este principio es importante que el
supervisor de Calidad - inocuidad verifique que los SSOPs, se estan llevando en una forma correcta,

apegandose a los requisitos establecidos por ellos.

Procedimientos o pruebas quimicas, microbioldgicas, o de materia extrafia se tienen que usar
cuando sea necesario, identificar fallas de higiene o la posibilidad de alimentos contaminados. (Ver

S50Ps)

Todo aquel alimento que ha sido contaminado al extenso que esta adulterado tiene que ser
rechazado, o si-es permisible, tratado o reprocesado para eliminar la contaminaciéon y mantenido a

un maximo de 4°C.
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Se debe mantener la temperatura de 32C. a 4 2C. como limite maximo durante las operaciones de

recepcién transformacion hasta que el producto entre a bodegas de congelamiento.

Puntos estratégicos para el monitoreo de la temperatura del camarén:

Recepcidn.

e  Primer lavado.

e Segundo lavado.

s (Clasificacion.

e Antes del sierre de empaque de 2 kilogramos.

e Antes de entrar al proceso de agregado de valor.

e Aliniciar el segundo lavado.

e Antes de iniciar el proceso de empaque.

e  Antes del cierre del empaque.

PROCEDIMIENTO PARA LA TOMA DE TEMPERATURA.

1. Siempre debe de estar seguro que la temperatura indicada por el termometro sea la correcta.

{Ver calibracién de termdémetros.)

2. Introduzca la barilla del termdémetro al centro del recipiente y lo mds profundo que se pueda.
3. Deje que actle el termdmetro por 3 minutos.

4. Lea la temperatura antes de sacar el termdmetro.

5. Anote en el registro, la lectura de la temperatura.

6. Saque el termdmetro.

PPSSOP-5: Planta de proceso, Registro de Temperatura durante el proceso de transformacién hasta el
empaque.
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[.3. MATERIA PRIMA

El camarén tiene que ser inspeccionado y segregado o de otra manera manejado
como sea necesario para asegurarse que esté limpio y adecuado para que sea
procesados como alimento y tiene que ser almacenado bajo condiciones que lo
proteja contra la contaminacion para minimizar su deterioro y a una temperatura de
~182C., la materia prima se tiene que lavar  para remover tierra u otra

contaminacion.

El agua utilizada para lavar, enjuagar, o trasportar los camarones, tiene que ser

segura y de una calidad sanitaria adecuada, (Ver requisitos para el agua potable).

£l agua se puede usar nuevamente para lavar, enjuagar o transportar los alimentos

siempre cuando no aumente el nivel de contaminacion en los alimentaos.

Al recibir contenedores y furgones de materia prima, tienen que inspeccionarse
para asegura que sus condiciones no contribuyan a la contaminacién o deterioro del

alimento.

La materia prima y otros ingredientes no tienen que contener niveles de
microorganismos que puedan producir un envenenamiento u otras enfermedades
que afecte a los seres humanos, estos tienen que ser tratados durante las
operaciones de manufactura para que ya no contengan niveles que causen que el
producto sea adulterado. £l cumplimiento con este requisito se puede verificar por
cualquier manera efectiva, incluyendo la compra de materia prima y otro

ingrediente bajo una garantia y certificacién del proveedor.

La materia prima y otros ingredientes susceptibles a la contaminacién con
aflotoxinas u otras toxinas naturales tienen que cumplir con los reglamentos, guias,
niveles de accidn para sustancias venenosas vy peligrosas de acuerdo a normas de
niveles permitidos por la Unidn Europea y FDA segln sea el destino de exportaciény

en casos de consumo local los limites permisibles establecidos en la norma
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COGUANOR; antes de que estos materiales o ingredientes sean destinados al
consumo humano. El cumplimiento con este requisito se puede llevar a cabo al
comprar la materia prima y otros ingredientes bajo la garantia o certificacién del
proveedor, o pueden ser verificados al analizar estos materiales e ingredientes para

aflotoxina y otras toxinas naturales.

La materia prima, otros ingredientes, y camardn reprocesado susceptible a la
contaminacién con microorganismos indeseables, o materia extrafia tienen que
cumplir con los reglamentos, guias, vy niveles de accidn estipulados en las normas
COGUANOR respectiva. El cumplimiento con este requisito se puede verificar por
cualquier medida efectiva, incluyendo la compra de materiales bajo la garantia o

certificacién del proveedor, o la reexaminacidon de esas materias.

La materia prima, otros ingredientes, y producto reprocesado tienen que ser
mantenidos a granel, o en contenedores disefiados y construidos para protegerlos
contra la contaminacién y tienen que ser mantenidos a temperaturas y humedad
relativa adecuadas para prevenir que los alimentas sean adulterados. Los materiales

destinados para ser reprocesados seran identificados como tales.

La materia prima congelada y otros ingredientes se tienen que mantener
congelados. Si se requiere descongelar antes de su uso, se debe de hacer de una

manera que prevenga que la materia prima y otros ingredientes no se adulteren.

Liguidos o materia prima seca, y otros ingredientes recibidos y almacenados a
granel tienen que ser mantenidos de una manera que los proteja contra la

contaminacion.

Cuando se demuestre por ensayos microbioldgicos o defectos de calidad en el
camardn que causen que estos ya no seran destinados al consumo humano, tienen
que ser rechazados, identificados y desnaturalizados con agentes como el azul de

metileno para evitar su consumo. Es responsabilidad del supervisor de calidad /
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inocuidad verificar que el producto no apto para consumo humano sea destruido y

asegurarse que este sea sacado de la planta sin producir contaminacion.

e Cuando se demuestre por ensayos microbioldgicos que el camardn estd
contaminado con salmonella, éste, puede sumergirse en una solucién de hipoclorito

de sodio entre 5y 10 ppm, y posteriormente lavado. (20)

Operaciones de manufactura

e Toda la manufactura de alimentos, incluyendo el empaque y almacenamiento,
tiene que ser conducido bajo condiciones y controles como sean necesarios para
minimizar el potencial del desarrollo de microorganismos, o la contaminacién de

alimentos.

Una manera de cumplir con este requisito es cuidadosamente monitorear los
factores fisicos tales como tiempo, temperatura, humedad,{actividad del agua) ph,
presién, velocidad de flujo, y las operaciones de manufactura como congelacién,
deshidratacidén, procesos térmicos o de calor, acidificacién, y refrigeraciéon para
asegurar que fallas mecanicas, demoras en el tiempo , fluctuaciones de
temperatura, y otros factores no contribuyan a la contaminacioén o descomposicion

de los alimentos.

e lLos alimentos que puedan soportar el desarrollo répido de microorganismos
indeseables, particularmente esos significativos a la salud publica, tienen que ser
mantenidos de una manera que prevengan que los alimentos sean adulterados. El
cumplimiento con este requisito se puede realizar con cualquier manera efectiva

que incluye:

i. Manteniendo el camardén a un maximo de temperatura de 3 a 4 grados

centigrados durante todo el proceso.

ii. Manteniendo el camarén congelado en su estado de congelacion -18 2 C.
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o Medidas tales como la esterilizacién, irradiacion pasterizacidn, congelamiento,

refrigeracion, control de ph, o control de la actividad del agua que son tomadas para
destruir o prevenir el crecimiento de microorganismos indeseables, particularmente
esos que son significativa a la salud publica, tienen que ser adecuados bajo las
condiciones de manufactura, manejo, y distribucién para prevenir que los

alimentos sean adulterados.

Medidas tienen que ser tomadas para proteger el producto final de ser
contaminado por la materia prima de recién ingreso, otros ingredientes, o por
basura no estan con proteccidn, no tienen que ser manejados simultidneamente en
una drea de recibo, de descarga, carga, o de embarque si el manejo puede resultar
en la contaminacién de los alimentos. Los alimentos conducidos por un

trasportador tienen que protegidos de la contaminacién como sea necesario.

El equipd, contenedores, y utensilios usados para transportar, mantener, o
almacenar materia prima, trabajo en proceso, reproceso, o alimentos tienen que
ser construidos, manejados, y mantenidos durante manufactura o almacenados de

una manera que lo proteja contra la contaminacién.

Medidas tienen que ser tomadas para proteger contra la adicidn de metal y otra
materia extrafia en los alimentos. El cumplimiento con este requisito se puede

realizar usando cedazos, trampas, magnetos, detectores de metal electrénicos.

Cuando se demuestre que el camardn contiene niveles no permisibles de
metabisulfito de sodio, tienen que ser dispuestos de tal manera que protejan
contra la contaminacién de otros alimentos. Si los alimentos adulterados pueden
ser re-procesados, esto tienen que hacerse con un método que se haya
demostrado ser efectivo o tienen que ser reexaminados y demostrado no ser

adulterado, antes de ser incorporado como alimento.
PROPIEDADCE L




e El proceso tiene que ser manejado de una manera tal que proteja contra la

contaminacion:

Usando ingredientes libres de contaminacion Ej. Aditivos alimentarios

como el metabisulfito de sodio.

Empleando procesos de caler adecuados cuando aplique.

Usando los controles adecuados de tiempo y temperatura.

Proveer proteccion fisica adecuada de los componentes de contaminantes que

puedan gotear, drenar, o ser atraidos a ellos.

Mantener éi camardn a una temperatura no mayor de 4 2C durante el proceso de

transformacion.

El empaque y otras operaciones tienen que hacerse de tal manera que los alimentos
sean protegidos contra la contaminacién. El cumplimiento con este requisito se

puede realizar por cualquier manera efectiva, incluyendo:

Uso de una operacidén de control de calidad en el cual los puntos criticos de control

son identificados y controlados durante la manufactura.

Limpieza y desinfeccién adecuada de todas las superficies de contacto con

alimentos y recipientes de alimentos.

Usando material de empaque para alimentos que son seguros y adecuados.

Proveer proteccion fisica contra la contaminacion, particularmente contaminacion
del aire libre a través de un programa de limpieza de filtros, difusores u otra forma

adecuada.
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.5. MANTENIMIENTO

Los termémetros de control de proceso deben estar calibrados, para evitar desviaciones en la

medicidn de los parametros durante el proceso.

Los equipos de impulso, como compresores, bombas, ventiladores, etc., necesarios para el manejo de
los equipos de produccion de alimentos, deberdn ser instalados de tal manera que se permita su

limpieza, mantenimiento y reparacion.

Se debe contar con un programa de mantenimiento preventivo de todos los equipos que se utilicen
en el establecimiento para la elaboracién de alimentos, asi como el sistema de ventilacion artificial; se
deben llevar registros. Al finalizar el mantenimiento o reparacién de los equipos, se deberd realizar
una inspeccién para verificar su buen funcionamiento e higiene, antes de reincorporarlos al proceso

de produccion. Los lubricantes que utilicen para el equipo de produccion deben ser inocuos.

Gravimetria

Programa para la calibracion de los termdmetros y sistemas graficos

Termémetro Ubicacion Marca Fecha de Nombre de la
calibracion empresay
Uso certificado.

Fecha préxima calibracion:

Método de calibracion utilizado:

Responsable del programa:

(Supervisor de Calidad — Inocuidad)

Programa para la calibracion de las romanas.

Balanza Ubicacién Marca Fecha de Nombre de la
calibracion empresay
Uso certificado.

Fecha préxima calibracion:

Método de calibracion utilizado:

Rresponsable del programa:

(Supervisor de Calidad ~ Inocuidad)

Nota: El registros de calibracion esta evidenciado

responsable.

por el certificado de calibracion emitido por la empresa
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[.6.  MANEJO Y CONTROL DE MATERIAS PRIMAS, INGREDIENTES Y EMPAQUE

No se debe procesar ningtn ingrediente y materia prima en estado de descomposicién o con
materia extrafia (ver cuadro Pag. 28). La materia prima que se haya seleccionado como no apta para
produccién, debe separarse y colocarse en un lugar previamente identificado para ello, por ejemplo
colocando una sefializacion en donde se indique que el producto esta retenido y sélo personal
autorizado puede disponer de él. Dicha materia prima debe permanecer tapada e identificada para su

uso.

Las materias primas deben estar separadas de aquellas que hayan recibido algin proceso, para

evitar la contaminacion cruzada.

En los casos en donde el camardn se quede retenido en el equipo o se caiga al suelo, debe ser lavado

para su posterior uso y una vez terminada esta operacion, empezar con la etapa inicial del proceso.

El producto debe permanecer identificado por lotes durante todo el proceso de elaboracion. El
material que constituya los empaques que tengan contacto directo con el producto, debe ser tal que

no le transfiera contaminacion. Los empaques deben utilizarse para el fin al cual estdn destinados.

I.7. RECEPCION

El drea de recepcion y almacenamiento de materia prima, asi como el almacenamiento de producto

final, debe estar completamente separados entre ellos y del drea de elaboracién del producto.

Cuando el producto no se pueda elaborar inmediatamente a su llegada al establecimiento, éstos
deberdan mantenerse en condiciones de refrigeracién, la temperatura maxima serd de 4 2Cy -18 oC
en caso de los congelados. Se debe tomar en cuenta que cuando ocurren retrasos en el drea de

recepcion, la calidad y el tiempo de conservacién se reduciran considerablemente.

Durante la recepcion, se debe realizar una inspecciéon en donde se debe revisar la temperatura

interior del camaron, sus caracteristicas sensoriales y ensayos microbioldgicos de laboratorio.
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Durante la recepcién, se debe tomar una muestra del producto para el andlisis de meta bisulfito de

sodio en el caso en que este producto sea destinado para la Unién Europea. La concentracién de

metabilsulfito de sodio no debe exceder del 1.25 % (6)

El empleo de Metabisulfito para la prevencion de la mancha negra debe controlarse cuidadosamente.
En los camarones capturados en aguas tropicales o subtropicales, aparece frecuentemente un
defecto de pigmentacién conocido como mancha negra (melanosis) que, si es muy acentuado,
presenta un problema muy importante para la venta. Este estado puede ser retrasado mediante la

aplicacién adecuada de bisulfito de sodio o de otros compuestos afines.

El método corriente consiste en sumergir el camardn, después de clasificarlo, descabezarlo etc., y
lavarlo, pero antes de ponerlo en hielo, en una solucién al 1.25 % de bisulfito de sodio. Esta inmersién
deberd durar aproximadamente un minuto y deberan adoptarse precauciones para asegurar un
tratamiento a fondo. Ei tiempo de inmersion tendrd que vigilarse cuidadosamente, ya que si es
demasiado corto serd ineficaz, y si la exposicién es demasiado prolongada el camarén perdera color.
Serd necesaria cierta experimentacién para logra un tratamiento correcto. La solucidn de inmersién
debera cambiarse con la frecuencia necesaria para asegurar una concentracion uniforme y evitar la
contaminacién bacteriana. En la Comunidad Europea si esta autorizado el empleo de bisulfito de
sodio, mientras que para los Estados Unidos de América (FDA) no es permitido, por lo tanto antes de

emplearlo debera confirmarse el destino del camardn.

.

Los alimentos no deben descongelarse a temperatura ambiente durante la recepcién (cuando
aplique. La descongelacidn debe llevarse a cabo en instalaciones adecuadas, es decir, aquellas que no
propicien la contaminaciéon del producto, y cuidando el tiempo y la temperatura utilizados, evitando

asi el deterioro del producto. Para la etapa de descongelacién es recomendable utilizar una

temperatura recomendada de 4 a 8 2C o menor.
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.8.  TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO DEL CAMARON

Los materiales y el disefio utilizado para la construccion del contenedor de los vehiculos de
transporte, deben permitir la facil limpieza y desinfeccion del area interna, por lo que serd de

material resistente a la corrosidn, de superficie lisa y no absorbente.

Los vehiculos deben contar con un medio de refrigeracion que permita conservar el producto frio
durante el periodo de transporte a una temperatura al punto de fusién. Es decir, que estén aislados y
en el caso del transporte de producto congelado, contar con un sistema que permite mantener el

producto durante el periodo de transporte congelado.

En el caso del transporte de productos congelados, el equipo mecanico de enfriamiento debe ser
capaz de mantener el producto a una temperatura minima de —18 9C, y cuando se transporten

productos refrigerados la temperatura maxima debe de ser 4 °C.

J. HIELO Y AGUA EN LA PLANTA

J.1. CONTROL DE LA CALIDAD DEL AGUA Y HIELO DE PROCESO

J.2. AGuA

Dentro del establecimiento debe existir suministro constante de agua potable fria y caliente, en
donde la temperatura de ésta Gltima debe ser como minimo de 82 2C. La presién del suministro de

agua no debe ser menor a 3. 6 Kg./cm2.
El agua que se utilice en cualquier etapa del proceso de manipulacién del camarén debe ser potable.

Cuadro 4.14 Especificaciones microbioldgicas de agua potable. Norma COGUANOR

29001:2000
Microorganismos Limite permitido
Coliformes totales 3/100 ml
Coliformes fecales 3/100 ml
E.coli 3/100ml \
UFC/ ml 500
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Cuadro no. 4.15 Limite méaximo permisible de cloro residual

Caracteristica Limite maximo o aceptable Limite maximo permisible

Cloro residual libre 0.5mg./L 1.0mg./L

Nota: En aquellas ocasiones en que amenacen o prevalezcan brotes de enfermedades de origen hidrico, el residual
de cloro puede mantenerse en un limite méximo permisible de 2.0 mg/L

J.3.  PROVISION DE AGUA

J.3.1. AGUA POTABLE

Una provisidn adecuada de agua fresca y limpia es de primordial importancia para la higiene y las
operaciones de la planta. El primer requisito es, que el agua sea potable, lo cual significa simplemente
que pueda beberse o sea adecuada para la consumacién humana sin previo tratamiento por

ebullicién o agregado de producto quimico.

1.3.2. REQUISITOS GENERALES DE POTABILIDAD

Caracteristicas fisicas. El agua no debe contener impurezas ofensivas a la vista, al gusto o al olfato.

Calidad microbioldgica: el agua no debe contener microorganismos que puedan ser una amenaza
potencial para fa salud humana. Practicamente todas las enfermedades conocidas como transmitidas

por el agua son debidas a organismos que se eliminan con las heces fecales.

Por consiguiente, la contaminacién del agua con material fecal representa una de las formas
peligrosas de polucidn. Dado que las bacterias coliformes estdn universalmente presentes en la
materia fecal, las pruebas de laboratorio para este grupo daran indicacion directa del nimero de
bacterias intestinales presentes. El recuento de coliformes generalmente da la medida de la

seguridad del agua (NORMA COGUANOR 29001:2000).

Caracteristicas quimicas: el agua no debe contener ninguna impureza quimica en concentraciones
que puedan ser peligrosas para la salud de los consumidores, ni debe ser excesivamente corrosiva
para el sistema de abastecimiento. No debe contener residuos de sustancias empleadas para su

tratamiento en concentraciones mayores que las necesarias.

PROPIEDAD 02
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No debe contener tampoco sustancias que puedan ejercer un efecto Fisiolégico nocivo por ejemplo
el exceso de concentracién de cloro residual en el agua puede causar alcalosis cuando es ingerida por

el ser humano.

Radioactividad: La exposicién de los seres humanos a fa radiacién es perjudicial. Por consiguiente, el

agua no debe contener materiales radioactivos.

Las caracteristicas de potabitidad del agua que estd en contacto con alimentos, superficies en
contacto con alimentos debe regirse por los requisitos estipulados en la NORMA COGUANOR
29001:2000 y en caso de exportacidon de productos al exterior por las normas determinadas por el

pais importador.

La administracién de la planta es responsable de que el agua sea analizada periddicamente por un
laboratorio apropiado, el cual certificard que la misma cumple con las especificaciones de la NORMA

COGUANOR 29001:2000.

Si el agua potable es obtenida de pozos privados, éstos deben encontrarse en el establecimiento y
estar eficazmente protegidos de la polucién es fundamental evitar la entrada de material
contaminante directamente de la superficie o en el agua que llega al pozo con filtracidn insuficiente a
través del suelo, por ejemplo protegiendo y circulando el acceso a la fuente y solo personal

autorizado puede ingresar a esa area.

El agua de pozos privados debe ser analizada cada 6 meses. Estos son requerimientos minimos; si en
caso el supervisor de calidad sospecha que la provision de agua de la planta es inaceptable, debe
tomar muestras inmediatamente de las fuentes de agua principales y suspender su uso si fuera

necesario.

El propdsito del muestreo es doble: primero, determinar la potabilidad del agua provista a la planta;

y segundo, establecer que no ha habido polucion dentro del sistema de distribucidn de la planta.

Las muestras para anadlisis de ensayo deben ser tomadas en varios puntos de la red de distribucién. Si
se toma una sola muestra del medidor, esta es de escaso o ningun valor, por cuanto no sirve para

indicarla calidad del agua realmente empleada para la preparacion del producto.
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J4 HIELO

El hielo usado en las plantas para el procesamiento de alimentos debe cumplir los requerimientos

establecidos por la NORMA COGUANOR 29001:2000.

El hielo usado, pero no manufacturado en la planta, debe ser comprado a proveedores externos
aprobados. Esta aprobacién consiste en el certificado de garantia que el proveedor externo tiene que

proporcionar y es donde se indica el resultado de los ensayos de laboratorio para coliformes.

Para fa manufactura, almacenamiento, transporte, descarga y manejo del hielo en la planta, el hielo

comestible debe manipularse sélo con utensilios limpios y desinfectados.

Debe rechazarse el hielo suministrado por fuentes externas no certificadas.

J.5. CALIDAD DEL AGUA DE LIMPIEZA

El establecimiento debe asegurar que el agua de limpieza sea potable, para evitar la contaminacién
del producto durante su elaboracién de ser necesario, se debe contar con sistemas que aseguren la

calidad del agua.

Cuando el sistema de abastecimiento de agua del establecimiento, posea un sistema de dosificacion

de cloro, este debe de estar entre 0.5 a 1.0 PPM de cloro residual (NORMA COGUANOR 29001:2000.

Para asegurar el cloro residual en el agua es necesario como minimo monitorearlo antes del inicio de

operaciones, al medio dia y antes de finalizar operaciones.

Por otro lado se deben realizar ensayos de laboratorio para determinar su potabilidad

recomendandose como minimo cada 6 meses.

Se puede usar agua no potable para el enfriamiento de intercambiadores de calor; produccién de
vapor (cuando el vapor no sea utilizado en contacto directo o en las superficies de contacto directo

con los alimentos) y en los sistemas contra incendios.

* Los sistemas de almacenamiento y distribucion del agua potable y no potable, deben estar separados

y correctamente identificados.
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J.6. HTUBER(A
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La identificacion de las tuberias de acuerdo al uso ayudard a prevenir la contaminacién de los

productos.

La planta puede usar el siguiente sistema recomendado.

Cuadro 4.15 Identificacién de tuberias de acuerdo a su uso recomendado.

uso COLOR DE IDENTIFICACION

Linea contra incendios Rojo

Red cloacal Negro

Tuberia de gas Amarillo.

Tuberia de aire Blanco

Tuberia de agua potable Verde

Tuberia de agua no potable Negro

Tuberia de amoniaco Azul

Nota: Manual para inspectores Sanitarios Centro Panamericano de Zoonosis. Microbiologia e Higiene de los

Alimentos.

Las tuberias deben ser instaladas evitando los extremos cerrados o cafierias ciegas. No es necesario

pintar todo el tubo; es suficiente pintar a intervalos una banda de color de 20 cm. Las tuberias de

agua fuera de uso deben ser eliminadas, pues como no tienen libre circulacién de agua provocan el

estancamiento y dan lugar a la proliferacion de organismos que constituyen un peligro de

contaminacion para el agua potable.

Cuando se reparan o se mueven cafierias viejas, la linea de abastecimiento de agua puede

contaminarse seriamente con Oxido o grasa. Luego de reparaciones de ese tipo, las tuberias deben ser

limpiadas con abundantes descargas de agua
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J.7. SIFONAIE DE RETORNO

El sifonaje de retorno consiste en el contraflujo de agua usada, contaminada, o polucionada, en
accesorios de plomeria, equipo, etc., debido a presién negativa en la cafieria o en el sistema de

abastecimiento.

La presion negativa o vacié parcial puede ocurrir en cualquier linea de aprovisionamiento debido a
cafierias obstruidas, repentina demanda de una gran cantidad de agua en cualquier parte del sistema,
fallas en la bomba, una ruptura en la linea de distribucién de agua (particularmente en las lineas

principales), etc.

Ei peligro de sifonaje de retorno puede prevenirse por la eliminacién de lineas de distribucion de agua
sumergidas, o colocando una valvula vacuo reguladora funcional entre la dltima valvula de cierre y la

linea sumergida.

K. SERVICIOS DE LA PLANTA

K.1. COMEDOR

Debe existir una area en donde el personal que labore en el establecimiento pueda consumir
alimentos, el horario estipulado para ello, el drea y sus instalaciones deben mantenerse limpias y en
buen estado; los contenedores de basura deben tener tapa con cierre automatico y serdn de color

claro y hechos de material plastico.

K.2. LAVANDERIA

Es muy recomendable que el establecimiento cuente con una area independiente y cerrada para el
lavado y secado de los uniformes de trabajo del personal. Con esta medida se busca eliminar ej

posible riesgo de contaminacién que pudiera acarrearse del medio ambiente exterior al producto.
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K.3. MANEJO DE BASURA

La basura y {os desechos generados dentro del establecimiento, se recomienda que sean sacados con
la frecuencia necesaria para evitar que esta se vuelva un peligro potencial de contaminacién por
ejemplo | cada 4 horas. Los botes de basura colocados dentro del drea de produccién deben estar
identificados, poseer tapa y bolsas plasticas, las cuales una vez que hayan alcanzado el limite superior,
deberan ser cerrados y desechados al drea de almacenamiento temporal de basura. Se debe cuidar
que los botes de basura permanezcan siempre tapados y que la basura no los rebase y programar su

limpieza y desinfeccion.

4, PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE SANITIZACION

(SSOP)

A. SON PROCEDIMIENTOS ESCRITOS QUE DESCRIBEN EN FORMA DETALLADAMENTE QUE DESCRIBEN LOS

DIFERENTES PROCESOS DE SANITIZACION DE UNA EMPRESA PRODUCTORA DE ALIMENTOS Y CONSTITUYEN

PRE-REQUISITO PARA LA IMPLEMENTACION DE HACCP. (18)

A.1. DESARROLLO DE LOS SSOP

1. Describen todos los procedimientos que se tienen que llevar a cabo diariamente, antes y

prevenir la contaminacion o adulteracion de los alimentos.

2. Cada establecimiento tiene que monitorear diariamente la implementacion de todos los

SSOPs.

3. Los SSOOPs tienen que ser firmados y fechados por a persona con tal autoridad en el

proceso.
4. Lafirma significa que la planta implementara y mantendra los SSOPs.

5. Cada SSOP que sea modificado tiene que ser firmado y fechado.




Los procedimientos de los SSOP que son efectuados antes del inicio de operacién deben

ser identificados como tales y deben cubrir como minimo la limpieza de superficies en

contacto con alimentos, equipos y utensilios.

Se debe especificar la frecuencia con laque cada uno de los procedimientos se

realizaran.

Deben identificar el empleado que es responsable de implementar y mantener los

procedimientos.

La firma significa que la planta implementara y mantendrd los SSOPs.

. Los procedimientos de los SSOP que son efectuados desde el inicio de operacion deben
ser identificados como tales y deben cubrir como minimo la limpieza de superficies en

contacto con alimentos, equipos y utensilios.

IMPLEMENTACION DE LOS SSOP

Cada empresa productora de alimentos debe efectuar procedimientos pre operacional SSOP

antes de reiniciar operaciones.

Los SSOP deben realizarse con la frecuencia requerida.

Cada empresa debe monitorear diariamente Ia implementacion de los SSOP.

MANTENIMIENTO DE LOS SSOP

La empresa debe tomar acciones correctivas apropiadas cuando determinen que los SSOP

han fallado en prevenir la contaminacidn directa o adulteracién del producto.

Deben ser revisados frecuentemente para mantenerlos efectivos y al dia en lo que respecta a

cambios en la empresa: Equipos, utensilios, etc.
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AcCCIONES CORRECTIVAS

La empresa debe tomar acciones correctivas apropiadas cuando determinen que los SSOP

han fatlado en prevenir fa contaminacion directa o adulteracion del producto.

Acciones correctivas incluyen procedimientos de disposicion o descartado de productos que
pueden estar contaminados, restablecer las condiciones sanitarias y prevencién de que

vuelva ocurrir.

REQUISITOS DE REGISTROS

Registros diarios que documenten la implementacién y monitoreo asi como acciones

correctivas.

El responsable serd la persona designada para el monitoreo de los SSOP debe autenticar los

registros con su firma.

Los registros pueden ser mantenidos en computadora, debiendo la empresa implementar los

controles necesarios para asegurar la veracidad de los datos en medio electrénico.

Tiempo de conservacién dos afios y depende del pais importador. Ej. Comunidad Europea

dos anos. (14)

LO QUE DEBEN INCLUIR LOS SSOPS ESCRITOS

Descripcién detallada de todos los procedimientos que debe realizarse a diario (antes,

durante, y después de la operacion).

Descripcion detallada de las acciones correctivas adecuadas para cuando se presente una

falla en la prevencién de la contaminacién.

Registros diarios para documentar la implementacién y monitoreos.
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A.7 Los PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDAR DE SANITIZACION QUE
- DEBEN IMPLEMENTARSE.

1. SSOPNo.1

Seguridad del agua que entra en contacto con los alimentos o superficies en contacto con

.

los alimentos y la que se usa para hielo.
2. SSOP No.2

Condicion limpieza de las superficies en contacto con los alimentos, incluyendo utensilios,

guantes y ropa protectora.
3. SSOP No.3

Prevencién de los alimentos, materiales de empaque de los alimentos y otras superficies en
contacto con los alimentos incluyendo superficies, guantes, ropa protectora y contaminacion

del producto terminado con las materias primas crudas..

4. SSOP No.4

Mantenimiento de instalaciones para el lavado y desinfectado de manos asi como de las

instalaciones sanitarias.
5. SSOP No.5

Proteccion de los alimentos, materiales de empaque y superficies en contacto con los
alimentos de contaminacién con lubricantes, combustibles, pesticidas, agentes limpiadores,

desinfectantes, condensacion y otros contaminantes, fisicos, quimicos biolégicos.
6. SSOP No.6

Rotulado, aimacenamiento y uso adecuado de sustancias toxicas.

7. SSOP No.7
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Control de las condiciones de salud del personal que pueda resultar en la contaminacion

microbioldgica de los alimentos, los materiales de empaque y las superficies en contacto con

los alimentos.
" 8. SSOP No.8

Exclusion de plagas de fa planta.

A.8. ¢QUE SE ESTABLECE PARA CADA SSOP?
1. Medidas de control
2. Procedimientos de Monitorec
3. Acciones Correctivas.

4. Registros.

e
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A.9. MEeDIDAS DE CONTROL — CUADRO QUE DESCRIBE LA CLAVE DE REGISTROS LOS

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE SANITIZACION

No. CLAVE DESCRIPCION

PP: Planta de Proceso.SSOP: Procedimientos Operativos
Estandar de Sanitizacidon.No. Nimero del registro.

1. PPSSOP-1 Registros del cloro residual en el agua.

2. PPSSOP-2 Registros de los ensayos microbiolégicos: del agua y hielo que
entra en contacto con alimentos, superficies en contacto con
alimentos y productos alimenticios.

3, PPSSOP-3 Registros de limpieza de superficies en contacto con
alimentos, incluyendo ropa protectora, funcionamiento de
las valvulas vacuo reguladoras, fimpieza de areas externas a
la planta y bodegas.

4, PPSSOP-4 Programas de limpieza de la cisterna, capacitacion del
personal, quimicos, implementacién y mantenimiento del
pediluvio, implementacion de instalaciones para el lavado y
desinfeccion de manos, implementacion y mantenimiento
para las instalaciones sanitarias, control de plagasy
mantenimiento de instalaciones y equipo, Bodegas de
materiales, quimicos, material de empaque para alimentos

5. PPSSOP-5 Registros de temperaturas de bodegas frias.

6. PPSSOP-6 Registros de la salida de desechos organicos e inorganicos de
la sala de proceso.

7. PPSSOP-7 Registros del control de plagas.

8. PPSSOP-8 Registros de la implementacion de instalaciones para el
lavado y desinfeccidn de manos, instalaciones sanitarias y
pediluvio.

A.10. SSOP No0.1 SEGURIDAD DEL AGUA.

Seguridad de! agua que entra en contacto con los alimentos o superficies en contacto con los

alimentos y la que se usa para hielo.
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A.10.1 ALCANCE

Mantener la potabilidad del agua que entra en contacto con alimentos, superficies en contacto con

alimentos, y elaboracién del hielo.

A.10.2 RESPONSABLE

Supervisor de Inocuidad / calidad.

A.10.3. MeoibDAsS DE CONTROL.

SSOPs involucrados:

PPSSOP - 4

El agua proviene de pozo mecdnico y la fuente de agua esta circulada restringiendo fa

entrada, s6lo a personal autorizado por la gerencia.

e El agua es Clorinada con gas cloro de hipoclorito de sodio a una concentracién entre 0.5a 1

PPM antes de entrar en la cisterna.

» El dosificador clorinador esta circulado y su entrada esta restringida a personal autorizado
por la gerencia y esta provisto de un dispositivo que indica cuando hay poco gas cloro

(hipociorito de sodio) y la alarma se encuentra localizada en la sala de mantenimiento.

e Ei dosificador clorinador tiene su programa de mantenimiento; este programa de

mantenimiento se realiza de acuerdo a la ficha técnica del fabricante.
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La cisterna se limpia de acuerdo a un programa de limpieza y desinfeccion.

10.3.1. Programa de limpieza para la cisterna

No PERSONAL RESPONSABLE ACTIVIDAD NOMBRE
1 | Responsable del programa:
2 | Supervisor del programa:
3 | Responsable de las diluciones:
4 | Nombre (s} persona responsable de la
actividad:
4 | Nombre comercial del producto vy | Llimpieza: Desinfectante:
principio activo
S | Procedimiento para limpieza y Vaciar la cisterna.
desinfeccidon
Visualizar existencia de grietas, moho
sedimento, biolégicos fisicos.
Eliminacién de material grueso.
Aplicacidn de agentes de limpieza.
Restregar.
Lavar
Aplicacién de desinfectantes.
Enjuagar.
Llenar la cisterna.
6 | Fecha (s) de ejecucion del programa:

El sistema de distribucién de agua Unico esta disefado con tubos de PVC (cloruro de

polivinilo) y el didmetro permite una facil distribucidn, no hay tuberias ciegas, las fuentes de

agua dentro de la sala de proceso tienen dispositivos para prevenir sifonaje de retorno.

El agua para la fabricacidon de!l hielo proviene de la misma fuente, y la maquina para la

fabricacion del hielo tiene su programa de mantenimiento de acuerdo a la ficha técnica del

fabricante.

Todas las fuentes de agua dentro del edificio estdn numeradas para facilitar la identificacién

para la toma de la muestra.
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10.3.2. lIdentificacién de las fuentes de agua para la toma de muestra

No. | IDENTIFICACION LOCALIZACION

1 Uno Recepcidn del producto

2 Dos

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24




A.10.5.

A.10.6.

86

PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO

SSOPs involucrados.

SSOP-1

SSOP-2

SSOP- 3
Tres veces al dia se evaltan los niveles de cloro: antes de iniciar operaciones, al medio dia, y
antes de finalizar operaciones en recepcién del producto, bafios, fuente de agua para la
limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios.
Cada seis meses muestras de agua son tomadas para ensayos de coliformes totales, fecales,
y E. coli en, fuente de agua No.1, No.2 y No. 3 que corresponde a la fuente de agua localizada
en la recepcidn del producto, limpieza y desinfecciéon de superficies en contacto con
alimentos, equipos utensilio y lava manos respectivamente con el abjeto de verificar el
cumplimiento de la NORMA COGUANOR 29001:2000 para el agua potable. Las muestras son
llevadas a un laboratorio externo recomendado por el ente oficial para que realice los

ensayos de laboratorio.

El supervisor de inocuidad responsable revisa y analiza los reportes de laboratorio para

asegurarse que el agua es potable.

Antes de iniciar operaciones todos los dias se inspeccionan mangueras para verificar.el ,

funcionamiento de dispositivos que previenen sifonaje retrégrado.

Antes de iniciar operaciones sé monitoreo el cloro residual del agua utilizada para la

fabricacion de! hielo.

ACCIONES CORRECTIVAS

Antes de iniciar operaciones, si los resultados de los anilisis al momento de monitorear la
concentracidn de cloro libre, esta por de bajo de los limites permitidos, no se inician labores
hasta que los niveles de cloro sean los reglamentarios, se investiga cual fue la causa y que no

vuelva a ocurrir.
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Si se determina que la causa fue el dosificador de cloro, se cambia por el auxiliar y se

restaura el cloro residual y se inician las operaciones.

Si se determina que fue por falta de cloro en el recipiente y se determina que el dispositivo
de alarma fallo, se investiga cual fue la causa del fallo, se conecta fa nueva botella se
comprueba que los niveles de cloro son los requeridos y se inician las operaciones y se

restaura el funcionamiento del dispositivo de alarma.

Si en la segunda verificacién de cloro residual se comprueba que {os limites de cloro no son
los requeridos, se determina cuando se inicid la deficiencia en el abastecimiento de cloro, se
identifica la produccidn, se determina cuando se inicio la ausencia de cloro, se retiene la
produccidn, se deja correr el agua clorinada y se vuelve a lavar {a produccién; se identifica la

causa, se corrige y se fomaran acciones preventivas.

Al monitorear los dispositivos de contra flujo se determinan que uno de ellos no funciona, se

informa de inmediato al departamento de mantenimiento, se cambia el dispositivo.

Si el ensayo microbiolégico demuestra que no cumple con la NORMA COGUANOR, se
investiga: la causa, los lotes producidos, se toman muestras para ensayos de laboratorio de

estos lotes, se limpia y desinfecta la tuberia, y se restaura el ciclo de operaciones.

Si el ensayo microbiolégico demuestra que no cumple con la NORMA COGUANOR
29001:2000 y se comprueba que la cisterna es la causa, se limpia y se desinfecta, se limpia y

se desinfecta el sistema de distribucién de agua con solucién Clorinada a 100 partes por

millén se vuelve a lavar y se restaura el cloro normal y se inician operaciones.
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A.10.7. REGISTROS

¢ Del monitoreo del cloro residual y acciones correctivas
* Registros de los ensayos microbioldgicos de laboratorio externo e interno.

e Registro de la frecuencia de limpieza, desinfeccidon y mantenimiento de las cisternas

de agua. {Programa de limpieza de la cisterna).
e Registro del funcionamiento de las valvulas vacuo reguladoras.
Al1l. SSOP No. 2 Higiene de las superficies en contacto con alimentos

Higiene de las superficies en contacto con los alimentos: utensilios, guantes y ropa protectora.

A.11.1. ALCANCE

Todas las superficies que entran o pueden entrar en contacto con alimentos.

A.11.2 RESPONSABLE

Supervisor de Calidad / inocuidad.

A.11.3. MEeDIDAS DE CONTROL

SSOP INVOLUCRADO

SSOP -4
s las superficies en contacto con alimentos son lisas, faciles de limpiar y desinfectar,

e Antes de iniciar el proceso se limpian y desinfectan (hipoclorito de sodio a 100

PPM.)
e Al Medio dia:

- Remocion de sdlidos de equipos, superficies y pisos, los equipos se

desarman.

- Se limpia con cepillos con unos agentes limpiador clorinado con agua.

/
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- Desagua con agua fria.
- Desinfeccién de superficies con hipoclorito a 100 PPM.

-  Pisos se desinfectan con amonio cuaternario a 400 PPM. Los utensilios se

limpian con un limpiador clorinado alcalino (inmersion.)
- Sedesaguan enagua yremojan en desinfectante de
- Cloroa 100 PPM por 10 minutos y se desaguan con agua.
e Alfinal del dia:
- Remacidén de sélidos de equipos, superficies y pisos.

- Los equipos se desarman y todas las superficies se limpian con agua
aprensidn. Los equipos se limpian con cepillos con un limpiadar clorinado

alcalino a.
- Todo se desagua con agua fria.
- Pisos y paredes se rocian con amonio cuaternario u otro.

- Los utensilios se limpian por inmersion con un limpiador de cloro alcalino y

desaguado con agua fria.

- Luego se sumergen en una solucion de hipoclorito de sodio a 100 PPM por

10 minutos y luego se secan al aire.

e los trabajadores: usan guantes limpios, batas blancas de hule, delantales
impermeables y botas blancas de hule, éstos se limpian y desinfectan al medio dia y
al final del turno. Personal ajeno a la planta entra con ropa protectora. La ropa

protectora se lava en la empresa.
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11.3.1. Los trabajadores se lavan y desinfectan sus manos y guantes

i. Antes de ingresar a la sala de proceso.

. ii. Estandoen operacionesy abandonan su puesto.
iii. Porcontaminacion durante las operaciones.

iv. Después de hacer uso de los sanitarios.

v. Accidentes durante las operaciones.

vi. Guantes deteriorados o rotos

11.3.2. Procedimiento para el lavado de manos

1. Abralallave.

2. Moje sus manos.

3. Agarre jabdén aproximadamente el tamafio de una ficha de 25 centavos.
- 4. Restriéguese durante 20 segundos vy si es posible hasta cerca del codo.
5. Enjuague sus manos permitiendo eliminar el jabon.

6. Aplique desinfectante en sus manos.

7. Seque sus manos {cuando aplique).

11.3.3. Procedimiento para el lavado de botas

1. Sumerja el cepillo en una solucién jabonosa

2. Restriegue vigorosamente contra la bota inclusive la base.

3. Lave la bota.




Existe sefializacién del personal y se sugiere los siguientes colores:

11.3.4. Sefalizacién del personal por colores segtin la actividad recomendado

No. ACTIVIDAD COLOR

1. Recepcién de Camardn Amarillo

2. Eliminacion de contaminantes fisicos, | Anaranjado
bioldgicos.

3. Agregado de valor Anaranjado

4, Empaque, pesado y congelado Verde

5. Enmasterado Verde

6 Carga de furgones Azul

7. Extraccion de los desechos orgdnicos e | Gris

inorganicos durante el procesc

8. Personal de mantenimiento Qverol gris y casco rojo

9 Control de los desechos organicos e | Gris
inorganicos fuera del edificic de operaciones

10. Lavanderia Celeste
11. Supervisores Blanco
12 Administrativos Blanco
13 Visitas Blanco

14 Fumigacion Gris oscuro
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11.3.5. Programa de limpieza

Superficies en contacto con alimentos

102

No PERSONAL RESPONSABLE DE LA NOMBRE
ACTIVIDAD
1 | Responsable del programa:
2 | Supervisor del programa:
3 | Responsable de las diluciones:
4 | Nombre (s) persona responsable de la
actividad:
5 | Nombre comercial del producto y principio | Limpieza: Desinfectante:
activo
6 | Areas que cubre el programa de limpieza:
7 | Frecuencia de limpieza:
11.3.6. Procedimientos para la limpieza de superficies en contacto con alimentos
1. | Elimine los sélidos de la superficie.
2. | Aplique jabén.
3. | Restriegue en toda la superficie.
4. | Elimine el detergente aplicando agua.
5. | Aplique el desinfectante elegido. Y déjelo actuar segiin ficha técnica.
6. | Elimine el desinfectante.
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12.3.1. Contenido del programa de capacitacion del personal

Enfermedades y lesiones que el operador de linea debe repartar al supervisor:

1. Lesiones de piel:

e Heridas infectadas,
e Heridas.

e Hongos.

e  Forunculos.

e Yagas.

e  Eritemas.

¢ Ronchas.

Enfermedades:

e lctericia.

e Diarrea.

e  Vémitos.

s  Fiebre.

e Dolor de garganta.

e Supuracién de oidos.

e Afecciones de las vias altas del aparato respiratorio.

2. Capacitacién sobre enfermedades que son causadas por una mala higiene durante la preparacidn,

transformacion de los alimentos.

N W

Técnicas de limpieza y desinfeccién de manos.

Buenos habitos de comportamiento dentro de las instalaciones de proceso.

Uso de Ropa protectora adecuada y su cuidado.

Aseo personal.

Técnicas de manipulaciéon del camardn: recepcién, proceso, empaque, y congelamiento.

3. Capacitacién sobre enfermedades que son causadas por una mala higiene durante la

preparacidn, transformacion de los alimentos.

8. Técnicas de limpieza y desinfeccion de manos.

9. Buenos hibitos de comportamiento dentro de las instalaciones de proceso.

10. Uso de Ropa protectora adecuada y su cuidado.

11. Aseo personal.

12. Técnicas de manipulacién del camarén: recepcidn, proceso, empagque, y congelamiento.

13. Almacenamiento y uso adecuado de los quimicos.

4. Los trabajadores usan ropa protectora completa: Bata blanca, delantal plastico de color
blanco, cobertor de cabello, cubre barba, no ingresan joyas a la planta.

5. Los trabajadores usan guantes, los cuales se cambian cuando se rompen o deterioran,




- 12. El desinfectante del pediluvio se cambia cada cuatro horas:
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6. Los trabajadores se lavan y desinfectan las manos y los guantes antes del inicio del trabajo,

después de cualquier interrupcion y cada vez que se contaminan,

7. Lostrabajadores guardan objetos personales en lugares designados.

8. Lostrabajadores guardan sus alimentos en lugares designados.

9. Lostrabajadores no comen, no mastican chicle ni ingieren bebidas en el drea de produccién.

10. Los trabajadores usan cédigos de colores de acuerdo al puesto en la linea de proceso.

11. La persona que saca los desechos orgénicos de las areas de proceso esta identificada con

color gris.

12.3.2. Programa de implementacion y mantenimiento del pediluvio

No PERSONAL RESPONSABLE DE LA NOMBRE
ACTIVIDAD
1 | Responsable del programa:
2 | Supervisor del programa:
3 | Responsable de las diluciones:
4 | Nombre (s} persona responsable de la
actividad:
4 | Nombre comercial del producto y principio | Desinfectante: Amonio cuaternario a 800 ppm
activo
5. | Mantenimiento y supervision: Cada 4 horas
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13. Los utensilios de limpieza y desinfeccion estan clasificados por color para cada zona

14. 12.3.3. Clasificacion por colores de los utensilios de limpieza recomendado

No. Color Zona Utensilios

1. Rojo Recepcidn de materia prima Mangueras, cepillos,
secadores.

2. Amaritio Agregado de valor Mangueras, cepillos,
secadores.

3. Verde Zona de clasificacion y empaque Mangueras, cepillos,
secadores.

4. Rojo Exterior al edificio Mangueras, cepillos,
escobas etc.

14. Los alrededores de la planta estdn en buenas condiciones fisicas e higiénicas.

12.3.4. Programa de limpieza de los alrededores de la planta y extraccién de los desechos fuera de
la planta

No PERSONAL RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD NOMBRE

1 Responsable del programa:

2 Supervisor del programa:

3 Responsable de las diluciones{cuando aplique)

4 Nombre (s) persona responsable de la actividad:

4 Nombre comercial del producto y principio | Limpieza: Desinfectante:
activo (cuando aplique)

5 Areas que cubre el programa de limpieza: ,

6 Frecuencia de limpieza:

7 Frecuencia de la extraccion de desechos del
establecimiento:

8 Frecuencia de limpieza del area para el depésito

de desechos temporales:
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15. Los desechos se remueven cada cuatro horas.

16. Alas instalaciones de la planta se les da mantenimiento necesario.

12.3.5. Formato recomendado para el programa de mantenimiento de instalaciones y equipo.

No. | Fecha Inconformidad Fecha para su Firma del Fecha de | Firma
terminacion responsable | prorroga responsable

17. No hay condensacion ni goteo del techo.

18. Lamparas estan cubiertas.

19. Cuartos frios se limpian una vez al afio o con mas frecuencia si es necesario.

12.3.6. Programa de limpieza de los cuartos frios

PERSONAL RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD NOMBRE

Responsable del programa:

Supervisor del programa:

Responsable de las diluciones(cuando
aplique)

Nombre (s) persona responsable de la
actividad:

Nombre comercial del producto y principio | Limpieza: Desinfectante:
activo {(cuando aplique)

Areas que cubre el programa de limpieza:

Frecuencia de limpieza:

20. Las superficies que no estan en contacto con los alimentos se limpian a diario al final del dia.

21. Los materiales de empaque se almacenan protegidos de contaminacion y deben de Henar los

siguientes requisitos:
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22. 12.3.7. Requisitos de bodega para material de empaque en contacto con alimentos

e Elmaterial de empaque debe de estar en estibas.

e las estibas permiten circulacidn entre ellas.

e Latarima debe de estar a 30 cm. del suelo permitiendo facil limpieza.

e Las estibas no deben estar pegadas a la pared y permitir circulacion del

personal responsable.

e Control de roedores.

23. Una vez al mes se limpian ldmparas, estructuras aéreas o cualquier superficie aérea que

pueda producir una condicién de riesgo en contaminar los alimentos.

A.12.4. PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO

SSOPS INVOLUCRADOS
SSOP-3
SSOP- 5§

SSOP -6

1. Antes de inicio de operaciones, el supervisor de calidad / inocuidad, verifican la condicion
higiénica de la ropa protectora, botas, redecilla, gabacha, delantal. Se verifica que los objetos
personales se guardan en drea designada.

2. Los supervisores verifican la condicidn de la ropa protectora del personal antes de ingresar a
la planta.

3. El supervisor verifica el uso adecuado de equipos de limpieza y desinfeccién y la extraccidn
de desechos de la planta.

4. \Laplantay los cuartos frios se inspeccionan antes de iniciar el proceso.

5. Se verifican las temperaturas de los cuartos frios antes de iniciar las operaciones.

6. Seinspecciona el material de empaque todos los dias.

7. Se verifica la extraccidn de los desechos de la planta cada 4 horas.

8. Antes de iniciar operaciones se inspeccionan todos los alrededores de la planta, bodega para
los materiales y suministros de mantenimiento, bodega de cartdén, bodega de quimicos, la

efectividad del programa de control de plagas, areas para el depdsito temporal de desechos—-
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orgénicos e inorganicos, que no hayan equipos o utensilios que puedan ser fuente potencial
de polucion de plagas en los alrededores de la planta.

Se inspeccionan todas las superficies en contacto directo o indirecto con el camaron.

AcCIONES CORRECTIVAS

Supervisores y personal nuevo son capacitados en las técnicas de sanitizacion.
Los trabajadores corrigen deficiencias relacionadas con: la ropa protectora, el lavado de
manas, objetos personales, comida en la planta, paso por el pediluvio, lavado y desinfeccion
de botas y manos.
Equipo de limpieza usado en lugar incorrecto se limpia y desinfecta y se coloca donde
corresponde y se usa el correcto.
Se retiran desechos de la planta.
El supervisor corrige cualquier problema potencial de contaminacion, si es necesario sé
reprocesa.

REGISTROS
De las capacitaciones del personal operativo y supervisores.

Uso adecuado de ropa protectora.

Lavado de manos.

Desinfeccion del pediluvio.

Del uso de equipos de limpieza.

De la inspeccién de alrededores y dreas de desechos.
Inspecciones de superficies en contacto con alimentos.
Temperatura de los cuartos frios.

Implementacion del pediluvio.

Inspeccion de almacenamiento correcto del material de empaque.

De las medidas correctivas tomadas.
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A.13. SSOP No. 4

Mantenimiento de instalaciones para el lavado y desinfectado de manos asi como de las instalaciones

sanitarias

A.13.1 ALCANCE

Mantenimiento para el lavado de manos e instalaciones sanitarias.

A.13.2. RESPONSABLE

Supervisor de Calidad / Inocuidad.

A.13.3. MeDIDAS DE CONTROL

SSOP -4

Existe sefializacion recordando el lavado de manos y guantes asi como su desinfeccidn antes
de inicio del trabajo, después de cada ausencia y después de que se contaminan por alguna
razén.

Existen basureros de color blanco y las tapaderas son accionadas con el pie.

Los lava manos se encuentran implementados y mantenidos con jabén antibacterial,
desinfectante y toallas de secado en donde aplique, siendo accionados con rodilla o pie.
Los lavamanos de los bafos son accionados con la rodilla o pie y se mantienen
implementados y mantenidos con jabén antibacterial, desinfectante y toallas de secado.
Existe un encargado de mantener limpios los sanitarios siendo esta persona la que entrega a
cada persona una dotacion de papel higiénico cuando desea hacer uso del inodoro.

Existe sefializacién en los bafios para la limpieza y desinfeccidn de las manos.

En los inodoros no existen recipientes para el depdsito del papel higiénico, ya que este es
depositado directamente en la taza después de su uso.

Los sanitarios estan separados de la planta y de los vestidores.

El nimero de inodoros estd de acuerdo a lo escrito en el reglamento para Hidrobiologicos.

Los sanitarios se limpian y desinfectan dos veces al dia y al final del turno.
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A.13.4. PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO.

SSOPsS INVOLUCRADOS
SSOP-3
SSOP-6
SSOP -7
1. El supervisor de calidad / inocuida.d inspecciona las instalaciones sanitarias y las
instalaciones para el lavado y desinfeccion de manos antes de iniciar operaciones y cada 4

horas.

A.13.5. AccioNesS CORRECTIVAS

1. Registro diario de control de limpieza y desinfeccion.

2. Registro de cambio de desinfectante.

3. Registro de llenado de dispensadores y materiales de limpieza.
4. Registro de lavado de manos al momento de entrar a la planta.
5. Registros de acciones correctivas.

A.13.6. REGISTROS

1. Delacondicidn de limpieza e implementacion de las instalaciones sanitarias.

2. Acciones correctivas tomadas.

A.14. SSOP NO. 5 PROTECCION CONTRA CONTAMINACION Y ADULTERACION DEL

CAMARON.

Proteccién de los alimentos, materiales de empaque y superficies en contacto con los alimentos de
contaminaciéon con lubricantes, combustibles, pesticidas, agentes limpiadores, desinfectantes,

condensacion y otros contaminantes fisicos, quimicos y biologicos.

A.14.1. ALCANCE

Protecciéon contra contaminacién y adulteracion del camardn y material de empaque para el

camarén.
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A.14.2. RESPONSABLE

Supervisor de Calidad / Inocuidad.

A.14.3. MEDIDAS DE CONTROL

SSOP INVOLUCRADO

SSOP -4

1. El encargado de recibir los productos quimicos que seran utilizados dentro del drea de
procesos revisa y controla lo que tiene con las facturas antes de darle ingreso y
almacenarlos.

2. Los productos de limpieza y desinfeccion de superficies en contacto con alimentos son
seguros, faciles de diluir, faciles de aplicar de accién inmediata, y faciles de eliminar y tienen
su ficha técnica de garantia.

3. H almacenamiento de los quimicos que son de grado alimenticio, los que no lo son y los
lubricantes se almacenan en lugares separados al drea de procesos.

4. El uso adecuado de los quimicos esta basado en el programa de utilizacién y almacenaje de
los quimicos (SSOP No.6).

5. Elsupervisor inspecciona todas las superficies en contacto con alimentos

6. El supervisor inspecciona que los equipos estén desarmados antes de la inspeccién y
armados después de la inspeccién.

7. Elsupervisor inspecciona todos los dias y antes de iniciar operaciones que los quimicos estén
en su lugar y rotulados de acuerdo a su uso, los quimicos sin identificacién son descartados
o desechados.

8. El responsable de guardar, manejar y usar los qqimicos es capacitado anualmente segin
programa de calendarizacién de las capacitaciones.

9. Los alimentos, el material de empaque para alimentos y superficies en contacto para
alimentos se protegen de la adulteracion capacitando al personal que realiza las actividades

de aplicacién de quimicos que son utilizados en la planta.
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A.14.4. PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO.

SSOP involucrado
SSOP-3
1. Facturasy recibos de agentes quimicos se revisan antes que éstés entren a ser almacenados.
2. El supervisor inspecciona todos los dias y antes de iniciar operaciones las areas de
almacenamiento de material de empaque y bodega de quimicos.

3. Elsupervisor inspecciona la planta antes de iniciar operaciones.
A.14.5. AcCiONES CORRECTIVAS

1. Los productos quimicos que no son seguros para la planta son devueltos.
2. Los quimicos almacenados incorrectamente son movidos a las areas designadas.
3. El supervisor inicia la correccion de cualquier condicion que pueda contaminar los

alimentos. {Derrames, quimicos fuera de lugar, envases defectuosos, envases sin rotulacién.
A.14.6. REGISTROS

1. Facturas y recibos de los agentes quimicos y lubricantes se archivan.
2. Registros de las inspecciones a las bodegas de quimicos.

3. Las acciones correctivas.

A.15. SSOP No. 6 ROTULADO, ALMACENAMIENTO Y USO ADECUADO DE

SUSTANCIAS TOXICAS.

A.15.1. ALcance

Identificacién de los quimicos y almacenamiento seguro y uso adecuado.

A.15.2. RESPONSABLE

Supervisor de Calidad / Inocuidad.

A.15.3 MEeDIDAS DE CONTROL

SSOP iNVOLUCRADO SSOP - 4




12.7.1.1. Programa de almacenaje, uso y proteccién de quimicos

ACTIVIDAD

NOMBRE

Responsable del programa:

Alcance del programa

Uso, almacenaje, rotulacion, dilucidn, etiquetado.

Supervisor del programa:

Responsable de las diluciones:

Nombre (s) persona
aplicacion: {actividad):

responsable de la

Responsable de rotulacién de los envases

Responsable de la llave (seguridad) de los Detergentes Desinfectantes
quimicos superficies en | de superficies
contacto con | en contacto con
alimentos: alimentos:
Los gquimicos se almacenan y separan de | Lubricantes Aditivos: Reactivos para
acuerdo a su uso: Grado uso de
alimenticio: laboratorio:
Insecticidas: Rodenticidas:

1. Agentes limpiadores, desinfectantes, lubricantes y pesticidas son rotulados y almacenados

en dreas designadas fuera de la planta.

2. Se almacenan separados del drea de almacenamiento de materiales de empaque.

3. Los quimicos de grado alimenticio se almacenan separados de los que no son de grado

alimenticio y lubricantes.

4. Los quimicos se almacenan bajo llave y solo ingresa personal autorizado.

5. Sesiguen las instrucciones del fabricante.

6. Solo personal autorizado llena los envases pequefios de trabajo.

7. Los envases pequeios se rotulan.
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8. Se revisa que los envases pequefios no tengan fugas, no goteen para evitar la contaminacion
de los alimentos.

9. Lubricantes de grado alimenticio son almacenados separados de los pesticidas, agentes de
limpieza y desinfeccion.

10. Solo personal autorizado por la alta direccion se le permite el ingreso a la bodega.

A.15.4. PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO

SSOP involucrado

SSOP-3
1. Elsupervisor inspecciona las bodegas de quimicos todos los dias antes de iniciar operaciones.
2. Serevisa que no haya derrames o almacenamiento inadecuado.

3. Serevisa que la bodega este con llave.
A.15.5. ACCIONES CORRECTIVAS

1. Quimicos sin etiqueta se sacan de bodega hasta obtener informacion o se descartan.

2. Los quimicos almacenados incorrectamente se cambian al lugar designado.

3. Compuestos toxicos sin documentacion se devuelven al proveedor.

4, Las fugas de envases son re-selladas o los envases son desechados y remplazados.

5. El uso inadecuado de compuestos quimicos da lugar a acciones disciplinarias o al
readiestramiento.

6. Elcamaron potencialmente contaminado se destruye.

7. Se corrige rotulacion inadecuada de quimicos.

A.15.6. REGISTROS

1. Registros de las inspecciones diarias de las bodegas de quimicos.

2. Registros de acciones correctivas.
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A16. SSOP No.7 CONTROL DE LA SALUD DE LOS EMPLEADOS

A.16.1. ALCANCE

Estado de salud de los Trabajadores que entran en contacto con alimentos, superficies en contacto

con alimentos, ropa protectora, guantes, material de empaque para alimentos.

A.16.2. RESPONSABLE

Gerente de Produccion.

A.16.3. MEDIDAS DE CONTROL

SSOP INVOLUCRADO
SSOP-4

1. Los trabajadores son capacitados en temas relacionados con enfermedades transmitidas por
alimentos.

2. Lostrabajadores reportan enfermedades que pueden poner en riesgo los alimentos.

3. Los supervisores verifican la presencia de lesiones infectadas que puedan contaminar los
alimentos.

4. Ver programa de capacitacion
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12.8.3.1 Programa para el control de salud de los empleados

ACTIVIDAD NOMBRE

Responsable del programa:

Alcance del programa Personal en contacto con alimentos, superficies en
contacto con alimentos y material de empaque

para alimentos.

Supervisor del programa:

Nombre persona (s) o entidad responsable | Instituto de Seguridad Social (1GSS.

de realizar la inspeccidén de salud de los

trabajadores:
Frecuencia de! monitoreo Todos los dias antes de iniciar operaciones.
Forma: PPSSOPs-3
Enfermedades y lesiones de piel que son Enfermedades y lesiones que el operador
monitoreadas: de linea debe reportar al supervisor:

Lesiones de piel:

s  Heridas infectadas,

e  Heridas.

e Hongos.

e Forunculos.

e Yagas.

e  Eritemas.

e Ronchas.
Enfermedades:

e Ictericia.

e Diarrea.

e Vomitos.

e  Fiebre.

e Dolor de garganta.

e  Supuracién de oidos.

e Afecciones de las vias altas del

aparato respiratorio.

A.16.4. PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO
SSOP INVOLUCRADO
SSOP-3
1. Los supervisores reportan sobre presuntos problemas de salud al gerente de planta.
2. El gerente de planta decide sobre si existe una situacién potencial de contaminacién de los

alimentos.




A.16.5. ACCIONES CORRECTIVAS

1. Trabajadores que representan un riesgo para la contaminacién de los alimentos son enviados

a su casa o re-asignados a trabajos no en contacto con alimentos.

A.16.6. REGISTROS

1. Registros del control de enfermedades

2. De las acciones correctivas tomadas.

A.17. SSOP NO.8 EXCLUSION DE PLAGAS DE LA PLANTA

A.17.1. ALCANCE

Control de plagas en la planta y sus alrededores.

A.17.2. RESPONSABLE

Supervisor de Inocuidad / calidad.

A.17.3. MEDIDAS DE CONTROL

SSOP involucrado
SSOP-4

1. Los alrededores de la planta se mantienen libres de basura y desperdicios asi como de
cualquier condicion que favorezca la las plagas.

2. Puertas de la planta se mantienen cerradas.

3. Puertas tienen cortinas de aire.

4. Puertas tienen cortinas plasticas.

5. Nose permite el ingreso de moscotas.

6. Existen trampas para roedores en los alrededores de la planta, bodega de materiales y
equipos de mantenimiento y bodega para el almacenaje de materiales de empaque para
alimentos.

7. Existe un mapa donde se localizan y numeran las trampas para roedores.

8. Los supervisores reportan cualquier problema de plagas en la planta.
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12.9.3.1. Procedimiento para la aplicacién de insecticida en la sala de proceso

No ACTIVIDAD INSECTICIDA DILUCION PROCEDIMIENTO
1. Persona responsable: Piretrinas Ficha Sial momento de la
naturales de | Técnica. inspeccion se detectan
accién inmediata moscas en la sala de
operaciones seguir el
siguiente procedimiento.
2 Antes de iniciar 1. Aplicar el insecticida.
operaciones 2. lavar todas las superficies en contacto con alimentos y
superficies que tuvieron contacto con el insecticida.
3. Aplicar solucién jabonosa.
4. Restregar.
5. Enjuagar.
6. Iniciar operaciones.
3 Cuando ya se han iniciado 1. Pararel proceso.
operaciones: 2. Guardar todos los productos alimenticios.
3. Aplicarinsecticida.
7. Lavar todas las superficies en contacto con alimentos y
superficies que tuvieron contacto con el insecticida.
4. Aplicar solucion jabonosa.
5. Restregar.
6. Enjuagar.
7. Iniciar operaciones.
4 Equipo utilizado por el 1. Cubrecabezas.
fumigador: 2. Overol.
3. Mascarilla.
4. Botas.
5 El personal que realizé la 1. Debe quitarse la ropa protectora.
actividad de fumigar: 2. Debe bafarse.
3. Laropa es lavada al igual que las botas.

Nota: Areas externas a la planta pueden fumigarse con insecticidas de accion residual.

A.17.4. PROCEDIMIENTOS DE MONITOREC

SSOP involucrado

Todos los dias y antes de iniciar operaciones el supervisor revisa la actividad de las trampas.

Cada trampa esta numerada y numerada en la pared.

En cada trampa hay un formato para el registro de la actividad de la trampa.
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A.17.5. AcCiIONES CORRECTIVAS

1. Se corrigen fuentes de atraccion de plagas en los alrededores y dentro de la planta.

A.17.6. REGISTROS

1. Registros de las actividades de control.
2. Delas inspecciones diarias.

3. De las acciones correctivas.




Control de Residuos — EEUU

ANEXOS

= Contaminantes y Elementos Téxicos
Contaminante | Nivel Producto Referencia | Contaminante | Nivel Producto Referencia
Aldrin/Dieldrin | 0.3 Pescado FDA, 1896 | Glifosato 0.25 Pescados | 40 CFR
ppm a ppm 180.364
Moluscos
3.0
ppm
Clordane 0.3 Pescado FDA, Heptacloro 0.3 Pescado FDA,
ppm 19962 ppm 19962
Heptaclor
epoxido
Clordecone 0.3 Pescado FDA, Mirex 0.1 Pescado FDA,
- ppm 19962 ppm 19962
Crustaceos
0.4
ppm
DODT,TDE,DDE | 5.0PPM | Pescado FDA,19962 2.0 Pescado 21 CFR
ppm 109.30
Diquat 0.1 Pescado 40 CFR | Simazine 12 ppm | Pescado 40
ppm 180.226 CFR180.21
32
Fluridona 0.5 Pescado 40 CFR | 2,4-D 1.0 Pescado 40 CFR
ppm 180.420 ppm 180.142
Crustaceos
Arsénico 76 ppm | Crustdceos | FDA, 1993 | Plomo 1.5ppm | Crustaceos | FDA, 1993
(total)
86 ppm | Moluscos FDA, 1993 1.7 Moluscos FDA, 1993
ppm
Bivalvos Bival.
Cadmio 12 ppm | Crustidcec | FDA, 1993 | Metil 1 ppm Pescado FDA,
mercurio 1996b
4 ppm Moluscos FDA, 1993
bivalvos.




Control de Medicamentos aprobados en acuicultura (FDA)

Medicamentos aprobados en acuicultura (FDA)
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Medicamento Uso Referencia Medicamento Uso Referencia
Gonadotrofina Pescado 21 CFR Oxitetraciclina | Salmones, 21CFR
bagrey
529.1030 (tejido 2.0 langosta 558.450 21
ppm)
CFR 556. 660
Formalina Pescado, 21CFR Sulfamerazina Trucha 21 CFR
camardn (ceo tol. En
529.1030 tejidos 558.582 21
CFR 556.660
Tricaine Familia Sulfadimetoxin | Sulfadimetocin | Salmonellay | 21CFR
a/ ormetoprin bagre
Metanosulfonat | Ictaluaridae (tejido 0.1 A/ormetoprim 558.575
tejido 0.1
. ppm) (
Salmonidae, 00iippm) 21CFR
556.640
Esocidae y
Percidae.

Food and Drug Administrations s (FDA) Fish and Fisher Productos hazard and Controls Guidance.




Control de Medicamentos aprobados en acuicultura (FDA)

Medicamentos aprobados en acuicultura (FDA)
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Medicamento Uso Referencia Medicamento Uso Referencia
Gonadotrofina Pescado 21CFR Oxitetraciclina | Salmones, 21 CFR
bagrey
529.1030 (tejido 2.0 langosta 558.450 21
ppm)
CFR 556. 660
Formalina Pescado, 21 CFR Sulfamerazina Trucha 21CFR
camaron (ceo tol. En
529.1030 tejidos 558.582 21
CFR 556.660
Tricaine Familia Sulfadimetoxin | Sulfadimetocin | Salmonellay 21 CFR
a/ ormetoprin bagre
Metanosulfonat | Ictaluaridae (tejido 0.1 A/ormetoprim 558.575
tejido 0.1
: ppm) (
Salmonidae, 00iippm) 21 CFR
556.640
Esocidae y
Percidae.

Food and Drug Administrations s (FDA} Fish and Fisher Productos hazard and Controls Guidance.
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“I7 Logo h SISTEMA DE INOCUIDAD
planta REGISTRO DE CONTAMINANTES FISICOS DURANTE LA CODIGO
INSPECCION EN LA LINEA DE PROCESO PPRCF-2
Fecha:
Lote:

Procedencia:

Responsable de la inspeccién:

Descripcion de los contaminantes:

Fisicos:

Biolodgicos:

Acciones Correctivas
tomadas:

Firma del responsable




Logo
planta

SISTEMA DE INOCUIDAD

CONTROL DE TEMPERATURA DEL CAMARON EN LA LINEA DE

PROCESO

CODIGO
PPRT-3

Fecha:

Lote:

Procedencia:

Responsable de la inspeccién:

No.

Lugar de control

Temperatura

Accion correctiva

1.

Recipiente para lavado

Clasificaciéon

Momentos antes del
empaque

Recipiente para lavado

Clasificacién

Momentos antes del
empagque

Recipiente para lavado

Clasificacién

Momentos antes del
empaque

Recipiente para lavado

Clasificacion

Momentos antes del
empaque

Recipiente para lavado

Clasificacion

Momentos antes del
empaque

Recipiente para lavado

Clasificacién

Momentos antes del
empaque

Recipiente para lavado

Clasificacién

Momentos antes del
empaque

Recipiente para lavado

Clasificaciéon

Momentos antes del
empaque

Firma responsable




GLOSARIO DE TERMINOS

Acuicultura: El cultivo de organismos acudticos, incluyendo peces, moluscos, crustdceos y
plantas acudticas.

Aguas residuales del proceso: Las resultantes de la produccidn de un bien o servicio
comercializable.

Superficies en contacto con alimentos: son esas superficies que tienen contacto con los
alimentos de los seres humanos y esas superficies en el cual su drenaje tienen contacto
con los alimentos o en las superficies que contactan los alimentos, que ocurre
ordinariamente duran te el curso normal de operaciones.. Las superficies en contacto con
alimentos incluye los utensilios y las superficies de equipos usados en contacto directo
con los alimentos.

Lote: Significa los alimentos producidos durante un periodo de tiempo indicado por un

codigo especifico.

Microorganismo: Significa levaduras, mohos, bacterias, y virus e incluye, pero no esta
limitado a, especies que son de importancia a Ia salud publica. El termino microorganismos
no deseables incluyen esos microorganismos que son de importancia a la salud publica, que
sujeten los alimentos a descomposicion, lo cual indica que los alimentos estan
contaminados con suciedad, o que por otra parte puedan causar que los alimentos sean
adulterados.

Plaga: Se refiere a cualquier animal indeseable o insectos incluyendo, pero no limitado a,
pajaros, roedores, moscas y larvas.

Planta: significa el edificio o instalaciones cuyas partes, usadas para o en conexiones con la
manufactura, empaque, etiquetado, o almacenaje de alimentos para los seres humanos.

Operacion con Control de Calidad: Significan procedimiento planeado y sistematico para
tomar todas las precauciones necesarias para prevenir que los alimentos sean adulterados.

Reprocesar: Significa alimentos limpios y no adulterados que se han retirado del proceso
por razones diferentes a condiciones no sanitarias o que han sido reacondicionados de tal
forma que son adecuados para uso como alimentos.

Desinfectar: Significa que adecuadamente se tratan las superficies de contacto con
alimentos con un proceso que e3s efectivo en destruir las células vegetativas de los
microorganismos que son de importancia a la salud pablica, y substancialmente reduciendo
los nimeros de otros microorganismos no deseables, pero sin afectar adversamente el
producto o su seguridad para el consumidor.

Bacterias Patdgenas: Microorganismo capaz de causar alguna enfermedad.

Contaminante: Cualquier agente bioldgico, quimico y materia extrafia que pueda
comprometer la salud del consumidor.
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Contaminacién Cruzada: Es la transferencia al producto de materia quimica, fisica o
biolégica proveniente de otros productos, materia prima, equipo, utensilios y superficies
sucias, material de envase, entre otras.

Desinfectante: Agente quimico o fisico capaz de reducir los niveles de bacterias presentes
en superficies inertes.

Desnaturalizacién: Cambios en la estructura de las proteinas por varios efectos fisicos o
quimicos.

N.A: No aplica.

NMP: Numero mas probable.

OMS: Organizacién Mundial de la Salud.
PEPS: Primeras entradas, primeras salidas.
UE: Unién Europea.

UFC: Unidad formadora de colonias.

USDA: United Status Department of Agriculture.




CONCLUSION

El Manua! de Buenas Practicas de Manufactura y los Procedimientos Operativos Estindar de
Sanitizacion, utilizados para prevenir disminuir o eliminar peligros de contaminacién durante fa
transformacion del Camardn, constituyen dos de los programas que son requisitos de regulacion
Nacional e internacional para promover la comercializacién tanto interna como externa. En nuestro
pais, los cultivos acuicolas se concentran en pocos productos, entre estos predomina el camarén, por
su valor, como por sus niveles de produccién. Esta tendencia se observa especialmente en la

camaronicultura, la cual ha incrementado rapidamente su superficie de cultivo en el Pacifico.

De tal manera que Las agencias reguladoras en cuestion de INOCUIDAD alimentaria han impulsado el
mejoramiento de las condiciones de manejo y procesamiento primario de los productos acuicolas
utilizando para ello las Buenas Practicas de Manufactura y Los procedimientos Operativos Estdndar
de Sanitizacidon como la herramienta fundamental para proteger la salud del los consumidores y la

insercion al mercado internacional.




RECOMENDACION

El propdsito de esta Guia, es ayudar a profesionales, técnicos, gerentes de produccidn acuicola,
productores y autoridades competentes a desarrollar plenamente sus responsabilidades desde el
principio de la cadena alimentaria, para optimizar el control de la inocuidad de los alimentos
derivados o producidos de organismos acuicola ofrecidos a los consumidores. Estas recomendaciones
complementarédn las responsabilidades de las autoridades competentes a nivel del sistema de

transformacion del camarén y en particular de los servicios veterinarios.

Estas recomendaciones complementaran las responsabilidades de las autoridades competentes a

nivel del sistema de transformacion del camarén y en particular de los servicios veterinarios.
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de 2004 sobre losa controles oficiales efectuados para garantizar la verificacion del
cumplimiento de la legislacién en materia de piensos y alimentos y la normativa sobre salud
animal y bienestar de los animales. COMUNIDAD EUROPEA: http://europea.eu.int

Requisitos Regulatorios de Aplicacion de los SSOP Estados Unidos. Regulaciones del FDA
para pescado y productos pesqueros, Caodigo de Regulaciones Federales titulo 21 parte 123.
Regulacidon de la USDA/FSIS para procedimientos de productos carnicos y avicolas, Cédigo de
Regulaciones Federales, titulo 9 parte 416. USDA

Reglamento Sanitario para el funcionamiento de establecimientos de Transformacion de
productos Hidrobioldgicos. Acuerdo Gubernativo No. 343-2005. MAGA

Textos Basicos sobre Higiene de los Alimentos. 2da, Edicién. Disponible
en:http://www.fao.org/DOCREP/005/Y1579S/y1579S00.HTM Codex Alimentarius:
http://www.coldexalimentarius. Net

Titulo 21 Alimentos y Drogas.

Capitulo 1 — Administracién de Drogas y alimentos, Departamento de la Salud y Servicios
Humanos. Cddigo de Reglamentos Federales de los Estados Unidos de América. PARTE 110 —
PRACTICAS DE BUENA MANUFACTURA EN LA MANUFACTURA, EMPAQUE O ALMACENAJE DE
ALIMENTOS PARA LOS SERES HUMANOS. USDA
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