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l. INTRODUCCION

En Nicaragua la industria de la camaronicultura se desarroll6 hace méas de diez afios y
ha tenido auge en los Ultimos afios, alcanzando exportaciones de 7.5 millones de libras
anuales, con un valor de 29.5 millones de ddlares. Esta actividad acuicola, es una de las
principales generadoras de divisas del pais con un promedio de US $20 millones de
dolares en exportaciones. Este rubro no tradicional ha venido creciendo a un ritmo de
entre 8% -10% anual, de 1992 al 2003. (%)

El camarén de granja se cultiva principalmente en el Pacifico en el departamento de
Chinandega, en la zona del Estero Real y Morazan, que es donde existe el mayor
potencial de tierras aptas para el cultivo, debido a las caracteristicas de sus aguas
costeras y recursos naturales. Camarones de Nicaragua, S.A., es una de las mayores
cultivadora con una extension de 3500 hectareas y posee una planta procesadora
ubicada en el km. 130 carretera Ledn-Chinandega, que se especializa en procesar
camardon de cultivo, con capacidad de mas 85 mil libras diarias, absorbiendo

ampliamente la mayoria de la capacidad de congelamiento y produccion de hielo.

Ante la globalizacion de los mercados, la seguridad en la exportacion de alimento en
cuanto a higiene es de interés para la industria camaronera, ya que el crecimiento de
este rubro en nuestro pais se ve en la necesidad de aplicar sistemas de calidad que
garanticen la inocuidad, homologacion y armonizacion de norma, procedimientos
sanitarios que faciliten el libre intercambio comercial, con el fin de mantener a sus clientes
y atraer a otros. Los sistemas de calidad sobre inocuidad implementados, como los
Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento (SSOP), son aplicados durante los

procesos, garantizando productos inocuos de confianza al consumidor.

Dichos documentos y su aplicacion deben ser monitoreados y/o evaluados con el
propésito de cumplir con las exigencias y necesidades del pais importador, las
normativas establecidas por los Ministerios y entes reguladores nacionales en materia de
alimento, como lo son el Ministerio de Salud (MINSA) vy Ministerio Agropecuario y
Forestal (MAGFOR).

1 Banco Central de Nicaragua. (www.bcn.gob.ni/publicaciones/anual/V%20Externo.pdf —)



255
Escuela de Ingenieria de los Alimentos 1%

El presente estudio va dirigido a evaluar la documentacion y el desempefio de los
Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento de la planta procesadora de
camarén de CAMANICA S.A., y presentar informacion relativa de los ocho principios del
SSOP, de manera que permita establecer un mecanismo de monitoreo que sirva de
herramienta y un sistema de seguimiento de las diferentes operaciones de los SSOP’s a
través de la aplicacion de una ficha de inspeccion. Los datos obtenidos en la investigacion
seran de utilidad para el disefio de un plan de mejoramiento para fortalecer la higiene de
sus instalaciones, al reducir significativamente riesgos de contaminacién antes y durante

los procesos; y de igual forma garantizar la inocuidad de sus productos y su exportacion.

I.I ANTECEDENTES

En Occidente el desarrollo de la industria del cultivo de camardn blanco se vié afectado
tras el paso del huracan Mitch en octubre de 1998, que castigd severamente la geografia
nacional, provocando dafios a la infraestructura acuicola y econémica e incrementando
las enfermedades del camarén; situacion que fusioné a dos empresas en situacién de
quiebra. El semillal y ECUANICA S.A., estableciéndose la empresa de Camarones de
Nicaragua (CAMANICA S.A.) en el afio 2000.

Camarones de Nicaragua, S.A, esta ubicada en el km. 130 carretera Ledn-Chinandega,
es una subsidiaria de la marca Sail brand Import LLC, esta aliada a Eastern Fish Co. de
Teaneck, New Jersey, con socios en comun. Eastern Fish es una de las dos o tres
importadora de camarén de cultivo mas grande de los Estados Unidos y con ventas en la

comunidad Europea, Canada, México y Asia.

Al comienzo de las funciones de la planta procesadora se contaba con los manuales de
procedimiento de calidad y Buenas Practicas de Manufacturas, este Ultimo contempla la
limpieza y condiciones sanitarias de los procesos e instalaciones. Las practicas de
saneamiento se efectuaba, antes y después de cada turno, tras de eliminar los
desperdicios del proceso, enjuagando, desinfectando las diferentes areas, utensilios y
equipo de proceso y posteriormente con inspecciones visuales diarias por un quipo a
cargo del departamento de Control de Calidad. Este a su vez explicaba las tareas,
responsabilidades e instruia verbalmente de los principios de higiene, al personal y jefe de

2
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limpieza; sin ningun entrenamiento formal de como efectuar el saneamiento de la planta;
puesto que no poseian ningln documento escrito que les diera mayor fundamento de los
procedimientos de acuerdo al proceso y equipo, mas que las Buenas Practicas
Manufactura.

En Nicaragua se inici6 el proceso de implementacién del Hazard Andlisis and critical
control Poin System (HACCP) en 1998 por el ministerio Agropecuario y Forestal
(MAGFOR), a través del departamento de Sanidad Acuicola. En el mismo afio, la planta
procesadora inicia la implementaciéon del HACCP presentando dificultades en cuanto a la
documentacion adecuada del programa pre-requisito SSOP, en formatos de monitoreo,

registros y acciones correctivas.

En 1999 con el establecimiento del laboratorio interno de Diagndéstico y Patologia,
DIAGNICA, se da seguimiento y vigilancia de las condiciones microbiolégicas y sanitarias

de la planta procesadora, hasta hoy dia.

En 2000 se realiz6 la primera evaluacién en Nicaragua del HACCP y asimismo se
analizaron los programas pre-requisitos, en especial el SSOP, de la planta procesadora
de CAMANICA S.A., a través de la adecuada aplicacibn de éste y analisis
microbiolégicos. Segun los analisis de laboratorio, revelaron que se deberia hacer

correcciones al modelo implementado en la investigacion.

Actualmente, en el pais operan 16 plantas procesadoras de mariscos, en el Caribe de
Nicaragua operaban 7 de las 8 existentes, y dos de las plantas procesadoras CAFE y
PASENIC, ubicadas en Corn Island estan dedicada al procesamiento del camarén. En el
Pacifico operaban las 8 restantes de la cuales dos en Chinandega son plantas
procesadoras de camarén SAHLMAN SEAFOOD y CAMANICA S.A. Esta Ultima sean
hechos estudios de la planta procesadora, pero en ninguna se ha realizado evaluacion de
la documentacion y desempefio de los SSOP’s, lo que dificulta en cuanto a la
disponibilidad de fuentes de informacion que permitan conocer investigaciones

incidenciales y se ha encontrado muy poca referencia del tema.
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Il. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un plan de mejoramiento continuo del desempefio de los SSOP’s de la planta
procesadora de camardn, basado en los resultados del diagnéstico del desempafio de
los mismo a la empresa Camarones de Nicaragua, S.A., ubicada en el departamento de

Chinandega en el periodo comprendido 06 de junio al 06 de julio.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

+ Evaluar el desempefio de los SSOP’s de la plata procesadora de Camarones de

Nicaragua, S.A., a través de un diagnéstico.

+ |dentificar las fortalezas y debilidades del sistema de inocuidad en cuanto la
aplicacion de los SSOP’s.
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. JUSTIFICACION

En los ultimos afios, la creciente tendencia de liberalizacion en el &mbito del comercio
internacional, ha provocado un gran interés en el desarrollo de sistemas de reduccion de
riesgos mas eficaces y confiables. Las agencias reguladoras en materia de inocuidad
alimentaria efectlian inspecciones a las plantas procesadoras para el mejoramiento de
las condiciones de manejo sanitario y procesamiento de los productos de camaronicultura,
sin embargo, la aplicacion de un sistema de inocuidad siempre genera areas de

oportunidades susceptibles de perfeccionamiento.

En ese sentido, la empresa Camarones de Nicaragua, S.A., considera necesario realizar
una evaluacion de los SSOP’s dado que se han ampliado las instalaciones y se han
hecho correcciones al modelo, como programa basico del sistema HACCP implicado en
el procesamiento y empaque del camardn con el que se espera contar con un plan de
mejoramiento continuo que permita desarrollar y priorizar acciones de mejora de la
documentacion y desempefio de los SSOP’s, y por ende su sistema de calidad. Asi
mismo, poder optar a la certificacion de sistemas de gestion de calidad, como la serie ISO
9000, que es el método utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de los
alimentos en el marco de tales sistemas y mejorar la competitividad empresarial en el

mercado globalizado en el cual se mueve este producto.

Para la industria camaronera el estudio tiene una gran importancia ya que es el primer
estudio que se realiza en Nicaragua en la evaluacion de la documentacion y desempefio
de los SSOP’s en planta procesadora de camarén. Al proponer una herramienta para
obtener andlisis coherente que contribuya a mejorar el sistema de inocuidad en la planta
procesadora de CAMANICA S.A., y cubrir la necesidad de informaciéon a diferentes
sectores ya sean empresas U organizaciones que pretenden realizar investigaciones

futuras, enfocado principalmente a los productos acuicolas.
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V.  MARCO TEORICO

4.1. GENERALIDADES

El Camarén, nombre que reciben numerosas especies similares a las quisquillas. Son
crustaceos decapodos (con diez patas). El camarén se distingue de la quisquilla sobre
todo por el tamafio del rostrum o pico dentado que se proyecta desde el caparazén. Una
de las caracteristicas de los crustaceos decapodos, y por lo tanto de los camarones, un
cuerpo comprimido lateralmente, la cabeza y térax unidos en un anico bloque, llamado
cefalotérax, en el que se destacan el rostro alargado y con dientes, los ojos, las antenas y
anténulas, las piezas bucales y los apéndices toracicos (patas marchadoras) o
pereiépodos. El Abdomen alargado (el 2° segmento montado sobre la parte posterior del
1°) con los apéndices abdominales (especializados para la natacion) o pleépodos y el
telson alargado y de forma triangular. Compuestos por 6 segmentos cefalicos y los 8
toracicos estan unidos en un solo bloque, protegido por un caparazon rigido, en el que se
encuentran 13 pares de apéndices: los 5 cefalicos (2 antena y 3 mandibulas) y los 8

toracicos (3 maxilipedos y 5 pereiopodos).

Los camarones estan ampliamente distribuidos; viven en aguas dulces y salobres, asi
como en regiones templadas y tropicales. Tiene un tamafio promedio de 10 cm de largo y

es muy valorado por su exquisitez de su carne (abdomen). (9)

La aceptacién de los productos marinos depende de que sean seguros para el
consumidor, tengan buena calida nutricional, ademas de sabor, olor. Color y firmeza. Las
granjas acuicolas pueden controlar algunos factores ambientales como la temperatura, la
presion, el flujo y quimica del agua; asi como factores dietarios como, los ciclos de
alimentos, ayuno, sobre alimentacion, la presencia o ausencia de componentes
especificos, los cuales pueden influir sobre la calidad alimentaria, calidad de la carne y
sanitaria de los productos al momento de la cosecha.

Durante el cultivo de los camarones, el crecimiento y desarrollo de éstos, es afectado por
el nivel y la calidad de la proteina, ademas de otros factores. Un camaron alimentado con
proteina de alta calidad presentara una mayor digestibilidad, un mejor crecimiento y una

6
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menor susceptibilidad a enfermarse. Estos puede afectar no solo el proceso digestion, si
no también la formacién de nutrientes y la bioacumulacion de compuesto, los cuales

influyen en la calidad del muasculo, valor nutricional, sabor y textura.

Al utilizar una mayor concentracion de proteina en el alimento empleados para cultivar
camarones, se ha observado que el exceso de proteina origina que la carga bacteriana en
el agua se incremente, lo cual puede repercutir sobre la calidad sanitaria de los
camarones una vez que éstos sean cosechados. Lo cual puede llegar a repercutir

desfavorablemente en la vida anaquel del producto.

La estabilidad de las proteinas de los camarones esta muy relacionada con las
propiedades que el producto presente durante el procesamiento. El estudio del
comportamiento térmico de las proteinas miofibrilares del misculo de camarén puede ser
importante para predecir la calidad final del producto, ya que las caracteristicas del tejido

dependen primordialmente de la fraccion proteica.

Las propiedades funcionales del musculo del camardn, especialmente la textura, esta
relacionada con la integridad de la molécula de Miosina. Las proteinas miofibrilares y
otras constituyentes del tejido conectivo pueden ser afectado por factores antes y post-

morten, asi como las condiciones de procesamiento.

Por otra parte, los mecanismos en el ablandamiento del musculo se consideran, tanto
fisico-quimico como enzimatico. La proteasa, tiene la habilidad para degradar las
proteinas miofibrilares del citoesqueleto, por lo que podria ser una de la enzima
involucrada en la autolisis del masculo. Ademas una enzima implicada en los cambios de
textura es la Tripsina y colagenaza en el almacenamiento en frio y la carga microbiana

original.

La actividad de las enzimas presentes en el hepatopancreas esté influencia grandemente
por el alimento. Mientras que la degradacién de la proteina del musculo de varios
crustaceos, entre ellos el camardn, esta asociada con la proteasas del hepatopancreas,
las cuales pueden migrar hacia el misculo de la seccién anterior de la cola durante el

almacenamiento post-morten. (5)
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La carne posee enzimas proteolitica y una pequefia cantidad de glucidos y consecuencia
de ellos, una vez muerto, se alteran muy rapidamente y se produce una elevacion de pH y
la produccion de compuestos nitrogenados volatiles. Como consecuencia de la oxidaciéon
de pigmentos, aparecen reacciones como el ennegrecimiento de la cabeza (melanosis),
debida a la accion de las enzimas del propio cuerpo del animal, pero no de las bacterias

gue lo puedan acompafiar.

Un factor del sistema circulatorio como la hemocianina (pigmento que fija el oxigeno en la
sangre del camardn) es una proteina que contiene iones de cobre el cual se encuentra
libre en la sangre (condicion port — morten), fuera de las células sanguineas éste se
difunde generalmente en los tejidos pensandose que sea la causa de reacciones

complejas que provocan cambios en la coloracion.

La melanina influye también como sustancias pigmentarias, cuya formaciéon enzimatica a
partir de aminoacidos y acidos aromaticos parecen responsables del oscurecimiento de la

carne durante periodo prolongados por refrigeracién y congelacion.

Los carotenoides juegan el papel importante en la coloracion por ser sensibles a cambios
de ph y temperatura, en especial la Astaxantina (que se encuentra en la epicuticula del

camarén), que siendo de color azul se vuelve roja por efecto de calor.

En la descomposicién quimica, las bacterias presentes en el sistema digestivo del animal,
las que tienden aumentar con el manejo, transporte y proceso que sufre el camarén y
luego por el aire, piso, manipulacién y el ambiente de procesamiento. Los dafios fisicos
(golpes, heridas y cabezas desprendidas) contribuyen a la descomposicion bacteriana al
presentar puntos de invasion de las mismas acumulando asi la flora propia del animal.
Estas bacterias junto con las enzimas musculares ayudan a que se lleve mas rapidamente

la degradacion de las macromoléculas contenida en la carne.

La flora microbiana del camarén depende de lo que exista en las aguas donde vive, su
forma de alimentarse y si las aguas son calidas o tropicales se encuentran bacterias del

genero mesofila.
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Entre la microflora de los crustaceos predominan Pseudomonas, Achromobacter,
Micrococcus y Corynebacterium. En cuanto a patdégenos, como estos productos pueden
ser capturados cerca de las costas, pueden estar expuestas a contaminaciones terrestres
qgue contengan flora patdgena para el hombre de igual manera las granjas acuicolas por

manejo del personal que sean portadores de gérmenes con riesgo sanitario. (4)
4.2. BUENAS PRACTICAS DEL CULTIVO Y COSECHA DEL CAMARON

La acuacultura ha sido uno de los sistemas de produccién de alimento de més rapido
crecimiento en las Ultimas tres décadas. Esta actividad no solamente se ha expandido
sino que también se ha diversificado, intensificado y avanzado tecnolégicamente a pasos
agigantados, de tal forma que su contribucién a la produccion de alimentos, generacion de
divisas, seguridad alimentaria y con ello la inocuidad alimentaria, se ha incrementado de
manera altamente significativa. Este hecho estd cambiando la forma de como se percibe
el abastecimiento de organismos acuaticos como alimento, es decir, el cambio de
alimentos provenientes del medio ambiente natural a productos obtenidos mediante el

cultivo.

El cultivo del camardn esta sujeto a una gran diversidad de elementos que pueden afectar
la inocuidad y la calidad comercial del producto. Asimismo, los factores que intervienen
mas frecuentemente para disminuir la calidad sanitaria del camarén cultivado son: a)
seleccion del sitio (agua y suelo de mala calidad); b) uso de alimento de mala calidad; c)
introduccién de patébgenos que pueden ocasionar zoonosis (enfermedades de los
animales que son transmitibles al hombre) obligando al uso de agentes quimicos y/o
tratamientos terapéuticos y d) contaminantes y/o toxinas provenientes del medio ambiente

gue pueden afectar la inocuidad del producto cosechado.

En cuanto a patégenos se refiere, el movimiento irresponsable de los camarones de un
pais a otro, de una region del mundo a otra e inclusive dentro de un mismo pais, sin las
medidas de control sanitario necesarias, tales como certificados de salud, cuarentena y
andlisis de riesgos de ese movimiento, han ocasionado la dispersién de microorganismos
patégenos altamente virulentos para las distintas especies de camarén. Esta dispersion
de patégenos ha ocasionado serias pérdidas econdmicas y efectos sociales muy

adversos en varios paises.
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Afortunadamente para el hombre, ninguno de los patégenos del camardn, sobre todo los
virus, afectan directamente al ser humano. Sin embargo, cuando los camarones se
contaminan con bacterias como Vibrio colera, Vibrio parahaemolyticus, Aeromonas,
Salmonella spp., y algunas otras, si pueden ocasionar enfermedades en el hombre. Esto

puede prevenirse con la instrumentacién de Buenas Practicas Acuicolas.

Las buenas préacticas de producciéon acuicola son procedimientos rutinarios que tienen
como objetivo, el alcanzar una acuacultura sustentable, es decir, garantice un producto
aceptable al publico y los consumidores en términos de precio, calidad, inocuidad y bajos

costos medioambientales.

Las buenas practicas de cultivo, con inocuidad alimentaria, implican los siguientes

procedimientos:

Realizar una selecciéon cuidadosa del sitio donde se ubicard la granja, descartando
aquellos lugares cercanos a fuentes de contaminantes, o que hayan tenido uso agricola
intensivo que haya ocasionado la contaminacion del suelo con residuos de plaguicidas u

otros agentes quimicos potencialmente toxicos al ser humano.

Asegurarse que la calidad del agua utilizada en el cultivo es aceptable, es decir, que no

contenga contaminantes o residuos téxicos.

Mantener un ambiente de cultivo sano y limpio, tanto dentro de los estanques como en
sus inmediaciones, que impida la entrada de agentes patdgenos al ser humano y/o

contaminantes quimicos.

Manejar los estanques con criterios de sanidad en todo momento y garantizar una buena

calidad sanitaria a la vez que nutritiva, del alimento balanceado utilizado.
Prevenir enfermedades con practicas de proteccion para evitar la entrada de patégenos y
medidas de prevencion para mantener organismos resistentes de tal manera que se

minimice el uso de antibioticos, plaguicidas y otros compuestos quimicos.

10
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Cosechar el camarén utilizando précticas sanitarias, hielo que cumpla con los criterios de

la Norma general para el agua potable para consumo humano embotelladas/envasadas.
4.3. ASPECTOS MICROBIOLOGICO

Los peligros para el ser humano, asociados con las bacterias patégenas provenientes de
crustaceos producidos por acuacultura se pueden dividir en dos categorias: a) las
bacterias del medio ambiente natural que se alojan en el animal; y b) las bacterias
introducidas como consecuencia de la contaminacion con heces humanas o animales a
través de la manipulacién y elaboracion posterior del producto. A menos que en la granja
haya una fuerte influencia de aguas contaminadas con desechos fecales, 0 un uso
intensivo de fertilizantes o animales que contaminen (ejemplo perros), la dosis infectiva de
bacterias se adquiere generalmente durante el manejo poscosecha mas que durante el
cultivo, ya que en esta etapa la temperatura es mas elevada y las condiciones de

humedad y oxigenacion son mas favorables al crecimiento microbiano.

Entre las bacterias del género Vibrio, se han clasificado al menos 12 son patdégenas al

hombre. De éstas, las mas importantes son:

a) Vibrio parahaemolyticus: Es una bacteria que vive en las zonas aledafas a la costa y
que prolifera sobre todo en la época de verano. Ocasiona gastroenteritis aguda
caracterizada por fiebre, dolores abdominales y diarrea abundante, especialmente en

personas débiles.

b) Vibrio célera: Esta es una bacteria causante de una infeccion intestinal muy aguda
con un periodo de incubacién muy corto y que produce una enterotoxina que provoca
diarrea muy intensa que puede ocasionar la muerte si no se controla rapidamente. El
Vibrio célera se encuentra en la naturaleza en la forma de dos serotipos, el 01 y el que no
es 01. Las especies patdgenas se encuentran en aguas tropicales y en mayores niumeros
en aguas templadas durante el verano o cerca del otofio.

c) Vibrio vulnificus: Esta es una bacteria que ocasiona gastroenteritis y puede llegar a
provocar septicemia (infeccion generalizada en todo el cuerpo que pone al sujeto en
riesgo de morir).

11



255
Escuela de Ingenieria de los Alimentos 1%

Todas las bacterias mencionadas anteriormente representan un peligro potencial
significativo en operaciones de cultivo de camaron y por lo tanto deben tomarse las
precauciones necesarias para asegurarse de que no van a estar presentes en el producto

final.

d) Estafilococo dorado (Staphylococcus aureus) y su toxina: Son bacterias ubicuas.
Se encuentran en el agua, aire, polvo, superficies, drenajes, etc. Sobreviven muy bien en
el medio ambiente pero el principal reservorio es la nariz del ser humano y de los
animales, la garganta y la piel. Los sintomas como nauseas, vomito y a veces diarrea,
aparecen de las 2 a las 4 horas de haber consumido un alimento contaminado, en el cual
la bacteria ha crecido a concentraciones muy elevadas y se ha producido la toxina que es

resistente al calor y causa la intoxicacion.

e) Aeromonas hydrophila: Son bacterias que pueden causar gastroenteritis en
individuos sanos o septicemia en individuos con su sistema inmune deficiente o que estan
recibiendo medicamentos inmunodepresores. Estdn presentes en un amplio rango de

ambientes y producen una amplia variedad de toxinas.

f) Salmonella sp. (Salmonelosis): Existen mas de 2000 variedades diferentes de
Salmonella y la mayor parte de ellas producen la enfermedad cominmente denominada
Salmonelosis. Las salmonellas se distribuyen en todo el mundo, y se encuentran
principalmente en el sistema digestivo del hombre y animales y en medios ambientes
contaminados con excretas humanas o animales. Los principales sintomas de la
salmonelosis (no tifoidea) son: diarrea sin sangre, dolor abdominal, nausea, vémitos y
generalmente aparecen de las 12 a 36 horas después de haber ingerido alimentos
contaminados. La contaminacién del camarén de cultivo por aguas con Salmonella, es un

problema en muchas partes del mundo.

En una revision reciente se menciona que los camarones cultivados, frecuentemente
estdn contaminados con esta bacteria, pero se ha demostrado que la Salmonella
encontrada en el camardn cultivado, se encuentra en el ambiente y que no es debido a

pobres estandares de higiene, sanidad y uso de fertilizante inorganico. Sin embargo, la

12
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presencia de Salmonella en el producto terminado es inaceptable de acuerdo con los
criterios microbiolédgicos establecidos en la mayor parte de los paises y muchos envios de
camarén congelado son detenidos o rechazados en frontera como consecuencia de esta
situacion. La Salmonella se destruye con el cocimiento del camarén, pero si éste se

consume crudo, las probabilidades de sufrir una infeccién son muy elevadas.

Los informes de vigilancia de las enfermedades de las autoridades sanitarias publicas de
Europa y América indican que las infecciones por Salmonella asociadas al consumo de
pescado y crustdceos de agua dulce y marinos son muy raras en comparacion con las

avicolas.

Tal parece que los casos de salmonelosis en organismos acuéticos son cepas distintas de
las humanas por lo tanto representan un riesgo bajo para la salud publica. Sin embargo, el
uso de fertilizantes organicos pueden ser una fuente de Salmonella, Listeria,
Pseudomonas u otros patégenos si éstos no se someten a un tratamiento térmico o

desinfectante antes de ser utilizados.

g) Shigella sp: Las bacterias del género Shigella producen la enfermedad conocida como
disenteria. Su presencia es un signo inconfundible de contaminacion fecal. Los sintomas
de la enfermedad varian de diarrea con presencia de moco sanguinolento, deshidratacion,
fiebre alta y severos dolores abdominales. El periodo de incubacion es de 1 a 7 dias y
pueden persistir hasta 14 dias 0 mas. La enfermedad en nifios puede ser muy severa y

producir la muerte.

h) Escherichia coli: Es la bacteria mas comun del tracto digestivo del hombre y animales
de sangre caliente. La mayoria de las cepas se encuentran en el intestino sin causar dafo
formando parte de la flora intestinal, pero hay varias cepas que son altamente patégenas.
Se pueden aislar en medios muy contaminados por materia fecal de drenajes y puede
sobrevivir por largos tiempos en el medio ambiente. Cuando se utiliza estiércol animal,
especialmente de bovino, existe un alto riesgo de encontrar en el agua cepas patdgenas

de E. coli. Existen 4 grupos de E. coli patégenas clasificadas como sigue:

a) E. coli enteropatogénica (EPEC), b) E. coli enteroxigénica, c). E. coli enteroinvasiva,

d).E.coli enterohemorragica. 13
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4.4. ENFERMEDADES VIRALES

Los virus que ocasionan enfermedades en los camarones “no” ocasionan enfermedades
en el humano, sin embargo, la transmisién de virus humanos a través de la acuacultura,
puede llevarse a cabo por el uso de aguas contaminadas con excretas humanas o el mal
manejo del producto durante la cosecha y el procesamiento, y en general a la falta de
procedimientos y capacitacion en aspectos sanitarios, por lo que si se considera un
problema de salud publica. Hay més de 100 especies de virus entéricos, pero solamente 6
especies han sido identificadas como causantes de enfermedades al hombre
provenientes de organismos acuéticos, entre ellos los virus de la hepatitis A y E entre
otros. Estos virus son muy estables a pH acidos, enzimas y sales biliares del intestino.
Son estables al calor y solo se inactivan después de 10 minutos a 60°C, por lo que

sobreviven a alimentos mal cocinados o fritos ligeramente.
4.5. CONTAMINACION POR PARASITOS

Se conocen méas de 50 especies de helmintos (gusanos) parasitos de peces y mariscos
gue ocasionan enfermedades en el hombre. Los problemas de riesgo a la salud humana
por parasitos, son debidos principalmente al habito de consumir productos crudos. Hasta
la fecha “no” se ha detectado ningln parasito conocido, proveniente de camarones
marinos del género Penaeus, que puedan ser transmitidos al hombre. No obstante, se
recomienda el maximo de higiene y eliminar completamente todo el sistema digestivo del
animal ya que en este sistema se encuentra la mayor cantidad de bacterias y parasitos

del camaron.
4.6. PELIGROS QUIMICOS

Los peligros quimicos en una granja de camarones provienen esencialmente de fuentes
de contaminacion ocasionadas por el hombre. Las posibles contaminantes implicadas
son: a) los quimicos inorganicos como plomo, mercurio, arsénico, selenio, sulfitos etc.; b)
compuestos organicos como plaguicidas, hidrocarbonos clorinados; c) los compuestos
utilizados en la granja durante el proceso de cultivo como antibiéticos, hormonas, diesel,
bisulfitos, etc.; y d) las biotoxionas (derivadas de mareas rojas o el aumento explosivo de

14
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las poblaciones de un grupo de algas unicelulares diminutas, llamadas dinoflagelados.
Estas toxinas pueden causar enfermedades o muerte al ser humano que haya ingerido

por animales filtradores contaminados).

Existen entonces dos maneras en las cuales los contaminantes pueden estar presentes

en las granjas.

La primera es que, desgraciadamente para la industria camaronicola, ésta se encuentra
normalmente localizada en las costas cerca de la desembocadura de rios o instaladas en
lagunas costeras, que a su vez reciben afluentes que frecuentemente se encuentran
contaminados por drenes agricolas, drenajes de zonas urbanas, de areas industriales, de
minas, etc. Todos estos materiales llegan finalmente al mar y se disuelven o depositan en
las costas y en las lagunas costeras. Las areas de cultivo de camarén por otro lado,
reciben también frecuentemente la afluencia de mareas de dinoflagelados téxicos, los

cuales también representan un peligro potencial para la inocuidad.

El segundo peligro potencial de contaminacién del producto final para el consumidor, es la

utilizacion de los agentes quimicos en las granjas:

w+ Fertilizantes quimicos.

+ Cal.

«+ Agentes oxidantes como el permanganato de potasio, peréxido de hidrégeno y de
calcio, hipoclorito de calcio y nitrato de sodio.

+ Floculantes como zeolita, sulfato de aluminio (alumbre), cloruro férrico, sulfato de
calcio (yeso).

«+ Medicamentos veterinarios y otras sustancias para controlar las enfermedades.

«+ Plaguicidas.

+ Bisulfitos.

«+ Diesel y aceites.

Ninguno de los cuatro primeros puntos representan peligros significativos en materia de

inocuidad alimentaria si se siguen las practicas de buen manejo acuicola.

15



o
Escuela de Ingenieria de los Alimentos 1%

4.7. BUENAS PRACTICAS DE MANEJO DURANTE LA COSECHA

La calidad y condicién microbiolégica que los camarones presentan al momento de su
llegada a la planta de proceso depende de los cuidados y precauciones tomadas en los
dias previos a la cosecha a como también durante la realizacion de esta. Un mal manejo
del producto durante la cosecha puede dafar seriamente su calidad e inocuidad y con ello
causar graves pérdidas econémicas a la empresa. Todo el esfuerzo y cuidados de meses
de duro trabajo para asegurar un producto de la mas alta calidad pueden echarse a
perder en cuestién de horas si no se ejecutan las acciones necesarias que aseguren que
la calidad del camar6én no disminuya al momento de la cosecha. A continuacién se
proveen algunas recomendaciones que se deben tener presente durante el proceso de
preparacién y ejecucion de la cosecha las que contribuiran a garantizar la maxima calidad

del producto cosechado.
4.8. PROCEDIMIENTOS SANITARIOS DEL MATERIAL Y EQUIPO

Se debe contar con buen abastecimiento de agua limpia de preferencia con presion que

siga los estandares internacionales.

Se debe asegurar un buen abastecimiento de agua dulce potable y hielo elaborado con
las normas de agua potable.

Contar con suficiente material y equipos para llevar a cabo la cosecha adecuadamente

(redes, chinchorros, recipientes, cubetas, mangueras, etc.)

Dicho material no debe de ser toxico. Todos los recipientes y material a usarse en la
cosecha deben ser faciles de limpiar y no deben de tener dobleces o esquinas
pronunciadas que dificulten su limpieza y desinfeccién o que faciliten la acumulacion de

basura u otros materiales de desecho.

Los materiales tales como recipientes, cubetas, entre otros, no deben presentar orillas o
superficies punzo cortantes que puedan dafar a los trabajadores y contaminar al
producto.
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Todo el material y los recipientes en donde se va a almacenar el producto deben de ser

desinfectado apropiadamente.

Cerca del lugar de la cosecha no debe de haber materiales que puedan contaminar tales

como residuos de diesel, aceite, gasolina, cal, basura, etc.

Se debe evitar totalmente la presencia de animales domésticos en la granja durante el

cultivo y la cosecha de camarén.

Durante la cosecha u otro proceso que conlleve la manipulacion directa de camarén, se
debe evitar la participacidon de trabajadores enfermos o con heridas en sus manos u otras
partes del cuerpo. Es necesario que el personal se lave las manos para evitar una posible
contaminacion bacteriana durante el manejo. Es importante que los operarios porten

ropas limpias y eviten el uso de implementos que puedan ser vehiculos de contaminacion.

La aplicacion de metabisulfito de sodio en polvo a la tina de descarga es para retardar el
oscurecimiento provocado por la intensa actividad enzimatica de la cabeza, el cual debe
ser acorde con las concentraciones maximas permitidas y tomando las precauciones
sefialadas por el fabricante o distribuidor autorizado. El nivel de uso recomendado no
debe exceder las 100 partes por millon en la granja (100 miligramos por kilo de producto).
La Food and Drug Administration (FDA) ha declarado como obligatorio, el declarar la
presencia de sulfitos en la etiqueta de los alimentos en los que se ha utilizado, a menos
gue el nivel residual sea menor a las 10 partes por millén. Por esta razén, el nivel residual

de sulfitos deberd monitorearse durante la recepcion en planta.

El agua de la tina donde se ha aplicado este producto, debe someterse a aeracion intensa
antes de ser depositada en el canal de salida, ya que el metabisulfito captura el oxigeno
disuelto presente en el agua y puede provocar mortalidad masiva si se deposita en

canales o estanques donde hay animales vivos.
4.9. PROCEDIMIENTOS DE MANEJO DEL CAMARON DURANTE LA COSECHA
Durante la cosecha, el camardn se debe de manejar de tal manera que a la hora de sacar

las redes, éstas lleven la menor cantidad posible de arena, fango, materia organica, etc.
17
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Se recomienda la mayor limpieza posible del camarén que salga de la granja hacia la
planta empacadora, para evitar materias extrafias como cabellos, moscas, fragmentos de
insectos, plumas, heces de roedores, piedras, arena, madera, ramas, pedazos de plastico

etc. Posteriormente la empacadora se hara cargo de realizar otra depuracion.

El camardn cosechado se debe manejar de manera rapida y eficiente para congelarlo
cuando aun esté vivo a fin de que su calidad no se deteriore. Una vez extraido del
estanque, el producto se vacia en recipientes limpios para pesarlo y posteriormente
pasarlo a recipientes con suficiente hielo para mantenerlo a una temperatura menor a los
4 ° C mientras se transporta a la planta procesadora. Se recomiendan dos porciones de

hielo por una de camaron.

Si se sospecha de la presencia de bacterias patdgenas, se debe desinfectar lavandolo
con cloro. El cloro debe de utilizarse siguiendo estandares para evitar dafar el producto.
El cloro mas utilizado es el hipoclorito de calcio ((CaOCI)2), el cual es un polvo que esta a

una concentracién del 100% por lo que se puede disolver en diversas concentraciones.

Se requiere precaucién al manejar este producto ya que es peligroso si entra en contacto
con los ojos. Para que el cloro actie adecuadamente como desinfectante, debe de tener
un pH de 6 a 7.5, a pH de 5 actla como corrosivo y a pH de 7.5 pierde su acciéon
bacteriana. Las bajas temperaturas son mejores para que funcione el cloro
adecuadamente. La concentracion residual que se recomienda para desinfectar camarén
para consumo humano es de 10 ppm (partes por millén) de acuerdo al Codex
Alimentarius. Una vez que estan preparadas las soluciones de cloro en agua y hielo, el
camarédn se coloca en el recipiente para darle un bafio de inmersién. El cloro pierde su
accion conforme se disuelve el hielo y entran en contacto los camarones, por lo que es
necesario medir constantemente como se encuentra la concentracion de cloro y agregar
mas en caso necesario, para ello se utilizan tiras calorimétrica de medicion (partes por

millon).
Si se van a destinar muestras a analisis microbiolédgicos, la temperatura debe mantenerse
por debajo de los 2°C hasta ser entregado en el laboratorio correspondiente. De

preferencia, éste tipo de andlisis debe de realizarse antes de 24 horas.
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4.10. BUENAS PRACTICAS DE MANEJO DEL ALIMENTO PARA CAMARON

Una mala administracion de las raciones de alimento de camaron dafia el ambiente y
ocasiona pérdidas econdémicas a la empresa. EI mal manejo del alimento afecta el
crecimiento y la sobre vivencia de los camarones en cultivo a la vez que incrementa los
costos de produccion. Ademas, proveer mas alimento del necesario dafia la calidad del
suelo del fondo del estanque y aumenta la carga bacteriana. De igual modo, los
nutrientes en el alimento artificial que no son aprovechados directamente por los
camarones entran a la columna de agua a fertilizar el estanque convirtiendo el alimento en

un fertilizante caro.

El alimento para camarén debe almacenarse en un sitio fresco, seco y conservado lejos
del alcance de roedores y otras plagas, para proteger el alimento de estos y evitar que se

descomponga, este debe ser almacenado en un lugar con buena ventilacién.

Debe usarse solo alimento paletizado de alta calidad y con un minimo de particulas finas.
Los pelets de alimento deben mantener sus forma y consistencia (hidroestabilidad) por al
menos un par de horas a partir del momento en que entran en contacto con el agua del
estanque. El alimento paletizado que se desintegra rapidamente no es consumido por el
camaron ademas que contamina el suelo y conduce al deterioro de la calidad de agua.

El alimento debe ser periddicamente evaluado por técnicos para asegurar su calidad. Se
deben tomar muestras al azar de todos los embarques de alimento enviados a la granja y

realizar inspecciones para determinar la presencia de humedad u hongos.

Todo alimento contaminado con hongos (los cuales pueden producir y contaminar el
alimento con una sustancia conocida como micotoxinas), debe ser retornado de inmediato

a la fabrica de donde proviene.

Las micotoxinas son metabolitos flngicos, algunos son altamente toxicos para el hombre.
La importancia que se le concede en la actualidad esta relacionada con sus propiedades
cancerigenas y con la naturaleza de su actividad con los animales. La micotoxinas
pueden desarrollarse en ciertos productos alimenticios antes o después de la cosecha,
durante el transporte y en almacenamiento bajo condiciones idoneas. Los factores que

19



255
Escuela de Ingenieria de los Alimentos 1%

influencia en la produccién de micotoxinas son: humedad relativa, temperatura y la

disponibilidad de oxigeno, ademas de la actividad hidrica, pH y el potencial de oxidacién-

reduccion.

El uso de carne de pescado como alimento para camarén causa mas problemas de

calidad de agua que los causados por los alimentos paletizados y podria transmitir

enfermedades. (3)

4.11. PROCESO DEL EMPAQUE DEL CAMARON

a).

b).

d).

Recepcidén: El producto se recibe en un area asignada especificamente para esta
actividad. Los recipientes se inspeccionan para evitar la contaminacion externa;
antes de echar el producto a la tina o tolva se toma una muestra para analisis
organolépticos, analisis microbiolégico, y se recolecta el certificado de aguas y
drogas de cada proveedor para su revision. Verificados, aceptados los documentos
y el producto, este Ultimo se va a la tolva de recepcién. Para evitar la melanizacion
de producto se agrega una concentracibn de meta-bisulfito de sodio (diéxido de
azufre) de 80 — 100 PPM, para camaron entero y para camaron cola o Shell — on se

prepara una concentracion de 40 — 60 PPM.

Banda de seleccidon o lavado y pre-seleccion: Todo camardn pasa por una
banda de seleccion para eliminar los contaminantes fisicos (basura, trozo de
madera, vidrio, plastico, u otro material extrafio), pescado, camarén descompuesto,

camardn despedazado u otro; pasando de esta forma a otra area o proceso.

. Pesado inicial: ElI camardén descabezado se pasa, antes de ingresar a la tolva.

Después de obtener el peso, se pasa directamente a la maquina clasificadora, y el

camarén entero pasa directamente a la tolva en el &rea de descargue.

Entero: Todo el camarén se procesa lo mas rapido posible. En general apenas
entre camarén a la planta pasa a la maquina clasificadora o en sus defectos se
guarda en bines térmicos con suficiente hielo para conservar las condiciones
optimas, mientras pasa a la maquina. La temperatura interna del camarén se
monitorea frecuentemente minimo una vez cada 5 minutos. A la tolva de la maquina
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clasificadora se le adiciona diéxido de azufre, segun el residuo registrado en los
analisis, hasta lograr una concentracion final de 100 — 150 PPM de meta — bisulfito

de sodio.

Descabezado shell — on: La materia prima del camardn entero que es rechazada,
pasa a la maquina clasificadora para su proceso y empaque o se guarda en bines
térmicos para pelarse o proceso de valor agregado. La temperatura interna del

camaron se monitorea frecuentemente, como minimo cada 15 minutos.

Valor agregado: Cualquier proceso después de entero o descabezado se
considera valor agregado y pasa directamente a esta area para su proceso
adicional. ElI camardn se procesa lo mas rapido posible o en su defecto se guardan
en bines térmicos para garantizar condiciones 6ptimas. La temperatura interna del

camaron se monitorea frecuentemente, como minimo cada 15 minutos.

Empacado: Después de clasificar el camaron por tallas ya sea en maquinas o
manualmente se coloca en su material de empaque con o sin agua segun pedido
del cliente. Para legitimidad del conteo hay una constante calibracién de la
magquina. El personal de control de calidad de la planta y del cliente, realizan

monitoreo para vigilar la calidad del proceso.

Pesado de empaque: Todo el camardn se pesa con equipos eléctricos
debidamente calibrados para asegurar el peso minimo segun el caso (Kg. Lb.
Onza), el personal de control de calidad de la planta como del cliente realiza un

constante monitoreo para comprobar la legitimidad del peso de las cajas.

Liquidacion: Después de terminado el empaque y pesado, se realiza un chequeo
y se cuantifica, mientras se carga en las torres de trasporte para llevarlos al area de

congelacién.

Congelacién: La congelacion en la planta se realiza en armarios de contacto
(Tanel de Blast) o por placas de contacto (Plate Freezer), todo el proceso de
congelacion se realiza a una temperatura de -18 °C; el tiempo de congelacion varia
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entre 2.5 — 6.0 horas hasta garantizar la temperatura interna del producto a -18 °C
0 -0.4 °F; esta se comprueba con un termémetro de penetracion para asegurar una
congelacién completa. Para el proceso de valor agregado (congelado
individualmente), el producto segln las especificaciones del cliente, se congela en
un tdinel de IQF por sus siglas en ingles congelamiento rapido individual;

monitoreando la temperatura del producto.

Enmasterado: Las cajas y/o bolsas de camaron, después de la congelacion se
empacan en cajas de carton master de Kg. O Ib., debidamente selladas y

etiquetadas de acuerdo a las especificaciones del cliente.

. Almacenado o bodega de producto terminado: Antes de ingresar a la bodega se

realiza un inventario del producto y este pasa directamente de la bodega de
producto terminado el cual mantiene una temperatura de -18 °C 6 -0.4 °F para

garantizar condiciones Gptimas.

m). Embarque: El contenedor debe estar limpio y sanitizado, con una temperatura

méaxima de -18 °C 6 -0.4 °F / -25 °C ¢ -13.0 °F, de acuerdo a la programacion del
termostato del contenedor o pedido del cliente; las cajas master se entregan
directamente de la bodega de producto terminado a los contenedores refrigerados,
se realiza la inspeccién del embarque antes, durante y después; certificandolo y

sellandolo para luego ser exportado y no hay otra etapa posterior a esto.

4.12. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

a).

Nombre:

1.-Camardn entero, 2.-Camarén Shell — on, 3.-Camaron valor agregado.

b). Descripcién:

1.

Se entiende como camardn entero al producto con cabeza, cola y caparazén
congelado.
se entiende como camarén Shell — on al producto sin cabeza, solamente cola 'y

caparazon.

22



o
Escuela de Ingenieria de los Alimentos 1%

3. Se entiende por valor agregado a cualquier proceso después de entero y/o

descabezado por ejemplo: pelado y desvenado (P&D) congelado.

c). Composicién:

Proteinas............... 22%
Carbohidratos........... 7%
Calcio......coeveeeneenn. 4%
Grasatotal............... 2%

Grasas saturadas...... 0%
Colesterol............... 54%

c). Caracteristicas sensoriales:
Olor y sabor: caracteristico a mariscos.
Textura: firme y brillante.

Color: caracteristico a su especie.

d). Caracteristicas fisico quimicas y microbioldgicas:
PH:45-6.5
Temperatura: 0.5 — 15°C
Sulfitos (SO2): Se le adiciona como preservante; en camarén entero fluctia de 100
a 150 PPM y los demds procesos presencia 0 ausencia.

e). Forma de consumo y consumidores potenciales: Para consumir antes de

coccién, publico en general.

f). Empaque, etiquetados y presentaciones: Empacado en cajas de cartén
serigrafiadas, parafinadas y bolsas plasticas de polietileno de baja densidad segun

las normas técnicas nicaragiienses.

g). La etiqueta presenta: Origen del producto, nombre y direcciéon de la empresa,
destino, nimero del establecimiento autorizado, importador y fecha de empaque.

Presentacion en kilogramos o libras segun pedido del cliente.

h). Vida atil esperada: 18 meses.
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i). Condiciones de manejo y conservacion: La temperatura del contenedor o

almacén debe ser de -18°C.
4.13. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE SANEAMIENTO

Al desarrollar la reglamentacion de HACCP de pescado y marisco la FDA usé los
resultados de inspeccién reglamentarias anteriores y quejas de los consumidores para
determinar los problemas sanitarios mas comunes. Los resultados, basados en las
inspecciones hechas durante 1991 — 1992, para casi todos los fabricantes domésticos en
el inventario de la FDA, los establecimientos tenian problemas con condiciones generales

de saneamiento en el area de procesamiento. Ejemplo, firmas procesadoras;

- No limpiaban y desinfectaban sus areas de procesamiento o el equipo a lo largo del
dia de produccioén.

- Tenian empleados que no estaban siguiendo las practicas adecuadas de
saneamiento en el procesamiento, el empaque, o las actividades finales de
almacenamiento de productos.

- Carecian de desinfectantes de manos en su area de procesamiento 0 poseian

desinfectantes que no eran mantenidos a niveles adecuados de desinfeccion.

La FDA combind sus inquietudes en ocho (8) areas claves de saneamiento para discutir

en el adiestramiento como son:

1. Lainocuidad del agua que esta en contacto con los alimentos o las superficies de

contacto alimentario, o se usa en la fabricacion del hielo.

2. Condicion y limpieza de las superficies en contacto con los alimentos, incluyendo
los utensilios, personal, los guantes y las vestimentas exteriores; procedimientos
de limpieza y desinfeccion; procedimiento de preparacion de sustancias de

limpieza y desinfeccion.

3. Prevencién de la contaminacion cruzada proveniente de objetos “antihigiénicos” a

los alimentos, el material de empaque de alimentos y otras superficies de contacto
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con estos, incluidos los utensilios, guantes, techos, paredes, pisos equipos

auxiliares (sanitarios, de proceso) y manejos residuos.

4. El mantenimiento de las instalaciones de lavado y desinfeccion manual y de los

retretes (higiene de los empleados).

5. La proteccion de los alimentos, los materiales de empaque de alimentos y las
superficies de contacto alimentario de la adulteracibn con lubricantes,
combustibles, plaguicidas, compuestos de limpieza, agente desinfectantes,

condensados y otros productos quimicos, fisicos, y contaminantes biolégicos.
6. La rotulacion adecuada, el almacenamiento y el uso de los compuestos toxicos.

7. Control de la condicion sanitaria de los empleados que pudiera dar lugar a la
contaminacién microbiolégica de los alimentos, los materiales de empaque de

alimentos y las superficies de contacto alimentario.
8. El control de las plagas en la planta de alimento.

Los procedimientos de control de sanitario para el procedimiento de productos pesquero
estan destinados a ayudar a la industria de pescados y mariscos en el desarrollo y la
ejecuciéon de este. Esta reglamentacibn se conoce comunmente como la
“Reglamentacion de HACCP de pescado y marisco” que entré en vigencia el 18 de
diciembre de 1997. A partir de esa fecha, se les ha pedido a los procesadores de pescado
y marisco, que vigilen los procedimientos de control sanitarios usados durante el
procesamiento para mostrar que estan actuando en conformidad con las practicas y
condiciones sanitarias adecuadas. Asimismo, los importadores de pescados y mariscos
deben comprobar que estos hayan sido procesados en conformidad con los mismos
requisitos de HACCP establecidos por la FDA, que incluyen procedimientos de normativas
nuevas y desafiantes que requerira de comprension y cooperacién por parte de todos los

niveles de la industria de pescado y marisco y las autoridades respectivas de inspeccion.
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La reglamentacion de HACCP de pescado y marisco recomienda (“deberia”) que cada
procesador tenga por escrito y haga efectivos los Procedimientos Operativos Estandar de
Saneamiento (SSOP), y requiere (“deberd”) que vigilen las condiciones sanitarias y las
practicas durante el procesamiento.

— Las practicas de saneamiento afectan directamente la calidad, microbiolégica de los
productos de pescado y marisco que no son cocinados posteriormente por el
consumidor, como son, los productos listo para el consumo, los ahumados, los
moluscos crudos y otros que se consumen crudos.

- Las practicas de saneamiento son aplicables a la calidad microbiolégica de los
productos de pescado y marisco aun cuando estos productos sean cocinados por el
consumidor.

- Casi la mitad de las quejas de consumidores de la FDA recibe en relacion con los
pescados y marisco estan relacionados con las plantas de procesamiento o la

higiene alimentaria.

De acuerdo a las leyes existentes, cualquier alimento procesado en condiciones
antihigiénicas se considera adulterado porque el alimento puede estar contaminado con

suciedad o sustancias que podrian tornar el alimento lesivo para la salud del consumidor.

Un programa de inocuidad de los alimentos completo incluye tanto el HACCP como los
procedimientos de control de saneamiento acompafiantes. En forma similar a como se
documentan los procedimientos en un plan HACCP, los procedimientos operativos
estdndar de saneamiento (SSOP) esquematizan cémo una compafiia mantendra el

control sanitario dentro de la planta.

Un plan escrito de SSOP, que explique el saneamiento, los controles, los procedimientos
y los requisitos de monitoreos en planta se recomienda, pero no esta requerido por la
reglamentacion de HACCP de la FDA, pero “cada procesador “deberia” tener y ejecutar
un SSOP escrito o documento similar que sea especifico donde se procesa.

Los planes deben:

a). Describir los procedimientos de saneamiento a ser usados en la planta.
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. Sentar las bases para apoyar un programa ordinario de monitoreo.
d).

f).

9).
h).
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Proveer un calendario de estos procedimientos de saneamientos.

Promover la planificacién previa para asegurar que las acciones correctivas se

tomen cuando sea necesario.

. ldentificar las tendencias y prevenir los problemas recurrentes.

Asegurar que todos, de los trabajadores la, desde la supervision a los de
produccién, comprende el saneamiento.

Proveer una herramienta uniforme de capacitacion a los empleados.

Demostrar el compromiso con los compradores y los inspectores; y conducir y

orientar hacia mejores practicas y condiciones de saneamiento en la planta.

El SSOP debe describir los procedimientos de la planta asociados con la manipulacién

sanitaria de los alimentos, el aseo del ambiente de esta y las actividades realizadas para

conseguirlo. La planta puede decidir elaborar planes informales o formales de SSOP. El

plan informal puede proponer sencillamente la frecuencia y los procedimientos a seguir

para controlar, vigilar y corregir las deficiencias para una tarea o preocupacion especifica

de saneamiento. Los planes formales se describen para seguir un formato estandar.

Antes de elaborar un plan SSOP, la empresa disefiara un formato estandar para usar para

cada SSOP individual. El formato estandar incluir algunas o todas las secciones

siguientes:

La finalidad o el objetivo del SSOP.

El alcance o relevancia del SSOP por acapite.

Descripcion de la responsabilidad del personal.

Materiales y equipo para llevar a cabo un tarea 0 monitoreo.

Los procedimientos o documentacion para llevarlo a cabo el SSOP.

Las frecuencias de los procedimientos o actividades que seran usados.

Los registros o documento que se registran los cambios efectuados.

La firma de aceptacion de la direccién de la planta o la seccién de aprobacion.

No hay ninguna forma correcta o equivocada de escribir un SSOP, el punto importante es

gue el SSOP debe ser facil de usar y seguir. Los dos aspectos mas importantes de

cualquier SSOP --- ya sea informal o formal --- es que:
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1). Suficientes detalles se aporten para que alguien pueda llevar a cabo la tarea en
cuestion.
2). Los procedimientos enumerados reflejen con exactitud las actividades que se

estén llevando a cabo.

Un SSOP con demasiado detallas puede ser contra productivo  porque el apego estricto
a los procedimientos puede ser dificil de lograr cada vez que se haga y tiene
probabilidades de ser modificado informalmente con el transcurso del tiempo. Asimismo,
un SSOP sin suficiente detalle de informacion no sera util para una planta porque el
usuario necesitara “complementar los espacios en blancos” para deducir cémo

complementar una tarea.

Una manera facil de comenzar a escribir un SSOP es analizar cada operacién de
saneamiento que se esté ejecutando en la planta y documentar cémo se conduce, donde

se conduce, y quien se encarga de la conduccién de la operacion.

En el programa de monitoreo debe “cada procesador “vigilar’ las condiciones y practicas
durante el procesamiento, con suficiente frecuencia para asegura, en un minimo,
conformidad con las condiciones y préacticas, especificadas en los BPM que sean
apropiados a la planta y los alimentos en el proceso”.

El monitoreo proveerd los registros necesario de control de saneamiento que en un
minimo, documentaran los esfuerzos del procesador de vigilar y corregir las practicas y
condiciones sanitarias. La informacién necesaria de monitoreo debe registrarse en el

momento que se observa.

Todo el monitoreo y las acciones correctivas de saneamiento y los registros de HACCP
“estaran” disponibles para el examen oficial y para ser copiados en los momentos
razonables. Asimismo, los registros de control de saneamiento se retendra en el
establecimiento de procesamiento durante al menos un afio después de la fecha de su
preparacién en el caso de los productos refrigerados, y durante al menos dos afios
después de la fecha de su preparacion en el caso de los congelados, preservados, o los
productos estables en los anaqueles de venta.
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En el monitoreo no hay ninglin método obligatorio o especifico, o formulario de rutina a
ser usado en el monitoreo sanitario. Sin embargo, se requiere que los procesadores
consideren la totalidad de las ochos condiciones claves de saneamiento especificadas. El
monitoreo debe ser hecho a la medida para el establecimiento de procesamiento y la
operacion en particular. El éxito del método de monitoreo no depende del enfoque, pero si

de la evidencia producida que refleje las practicas de saneamiento rutinaria y apropiada.

Las partes que son comunes a la mayoria de los formularios de monitoreo de
saneamiento son: 1) una condicion de saneamiento o practica que deba ser vigilada; 2)
espacio para registrar la observaciones o mediciones de la condicién que esta siendo
vigilada 3) la frecuencia prescrita para el monitoreo; y 4) el espacio para documentar
cualquier correccion necesaria (caso que sean demasiadas en una hoja de correcciones

anexo a esta).

En la mayoria de los casos, los registros pueden tener marcas para “Satisfactorio” o
“Insatisfactorio” (S/U), “Pasa” o “Falla” (P/F), “Si” 0 “No” (S/N), y para denotar la condicion
0 practica sanitaria, en los cual debe establecer los parametro de aceptabilidad e
inaceptabilidad en el formato de monitoreo, segun el caso o SSOP. Sin embargo, mas
detalles son necesarios para registrar los “valores” o las mediciones “reales” cuando sea
necesario (por ejemplo, concentraciones de desinfectantes, tiempo de observaciones,

etc.).
4.14. CONDICIONES CLAVES DE SANEAMIENTO
4.14.1. SEGURIDAD DEL AGUA

Un problema primario de inocuidad para cualquier operacion de procesamiento de
alimento debe ser la calidad del agua. Un plan de SSOP completo debe considerar
primero las fuentes y el tratamiento del agua que entra en contacto con los alimentos o
con las superficies en contacto con estos, o la que se usa para fabricar hielo. También
debe considerar las conexiones cruzadas entre el abastecimiento de agua segura (agua
potable) y cualquier abastecimiento de agua insegura o dudosa (no potable) o con los
sistemas de desecho de aguas del alcantarillado.
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El agua es de importancia fundamental debido a su amplio uso y aplicacion en el
procesamiento de alimentos. Se usa: 1) para transmitir o transportar los productos; 2)
lavar los alimentos; 3) limpiar y desinfectar servicios, utensilios, contenedores y equipos;
4) hacer hielo y productos glaseados; y 5) para beber. Todos estos requieren de agua

segura que no conduce contaminacion al alimento.

En los manuales de Buena Practicas de Manufactura expresa que el abastecimiento de
agua en una planta de procesamiento de alimento debe ser suficiente para las
operaciones concebidas y debe provenir de una fuente confiable; y cualquier agua que
contacte los alimentos o las superficies de contacto con los alimentos debe ser segura y

de calidad sanitaria adecuada.

La mayoria de los abastecimiento agua utilizadas en las plantas son potable de fuente
publicas basandose en normas establecidas a nivel nacional con respecto a los
estandares o concepto internacionales. Una fuente aprobada es con mucha frecuencia
determinada por las normas nacionales en referencia al agua obtenida a partir de fuentes
publicas o municipales, privadas (pozos), y agua costeras (agua de mar): las cuales
deben monitorearse con suficiencia frecuencia para asegurar que el agua sea segura

para su uso en los alimentos. (1)
4.14.1.2. Normas de agua.

Estas son cominmente referidas por las autoridades nacionales e internacionales para
establecer normas reglamentarias y requisitos para todos los abastecimientos o fuentes
de agua tanto fresca o salada, usados en el procesamiento de alimentos. Contienen
limites o niveles maximos de contaminantes para numerosos productos quimicos,
organicos e inorganicos. Asimismo, enumeran el maximo nivel de contaminante para
ciertos microorganismos. El limite microbiano mas notable y cominmente usado es para
los Coliformes fecales y la E. coli. Estas bacterias se usan como una medida o indicador
comun para la contaminacién potencial del agua por desechos fecales humanos o de

animales, y para otras bacterias perjudiciales que pueden estar presentes.
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4.14.1.3. Normatécnica Nicaraglense para el disefio de sistemas de

abastecimiento

de agua potable en el medio rural
(NTON 09 001 - 99)

CALIDAD MICROBIOLOGICA

CONTAMINANTE VALOR RECOMENDADO VALOR MAXIMO ADMISIBLE
Coliformes totales. Negativo NMP :< 1.1/100ml.
MF:< 1.1 UFC/100ml.
Escherichia coli. Negativo NMP :< 1.1/100ml.
MF:< 1.1 UFC/100ml.
Pseudomonas. Ausencia Ausencia

PARAMETROS ORGANOLEPTICOS

VALOR VALOR MAXIMO
CONTAMINANTE UNIDAD RECOMENDADO ADMISIBLE
Color Verdadero. mg/l (pt-Co) 1 15
Turbiedad. UNT 1 5
Olor. Factor dilucion 0 2al12°C/3a 25 °C
Sabor. Factor dilucion 0 2al12°C/3a25 °C

PARAMETROS FiSICO — QUIMICO

VALOR VALOR MAXIMO
CONTAMINANTE UNIDAD RECOMENDADO ADMISIBLE
Cloro residual. mg/I 0.5 1.0
PH. iones Hidrégeno 6.5 8.5
Cloruros. mg/I 25 250
Conductividad. us/cm 400
Dureza. mg/ICaCos 400
Sulfatos. mg/I 25 250
Magnésio. mg/l CaCo;3 30 50
Sdélidos Totales mg/l 1000
Disueltos.
Zinc. mg/l 3.0

La presencia de estas bacterias en el agua potable es en general el resultado de un

problema con el tratamiento del agua o de las tuberias que distribuyen el agua e indican

gue el agua puede estar contaminada con microorganismo nocivos. Los coliformes
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tatoles son no solo un indicador util de una contaminacion potencial con aguas residuales
de alcantarilla, sino que son también un filtro Util para detectar la presencia de coliforme
realmente problematica como la E. coli. La presencia de esta es evidencia de una

contaminacion reciente y fresca del agua potable con agua de alcantarilla.

Los coliformes totales no son un indicador perfecto de la presencia real o potencial de
organismos nocivos. Los principales virus que causan problemas en el agua (Hepatitis A
y Norwalk) pueden asociarse con contaminacion fecal. La cloracion normalmente

desactiva a estos.
4.14.1.4. Fuentes privadas.

El agua privada puede venir de una variedad de fuentes superficiales o profundas, pero
con mayor frecuencia se obtiene a partir de pozos. Si estos se mantienen adecuadamente
pueden proveer de agua limpia que asegure una alta calidad e inocuidad de los alimentos,
pero a menudo estan mas sujetos a contaminacion que la mayoria de las fuentes
municipales. Esta agua puede contener una mayor cantidad de minerales disueltos,
sélidos no disueltos, sustancia organica, gases disueltos y microorganismos, que el agua
municipal. La contaminacion quimica y microbioldgica del agua puede provenir de una

variedad de fuentes.

Las aguas residuales de alcantarilla pueden introducirse en los pozos en caso de
inundaciéon o si se encuentran ubicados cerca de pozos negros, fosas sépticas o de los
campos de drenaje asociados. Las cubiertas o los recubrimientos del pozo que se
resquebrajan o estan indebidamente sellados pueden generar fugas y permitir la
contaminacion. Otra fuente de contaminacion la constituyen las aguas subterraneas en si
mismas, las que pueden entrar en los pozos sin suficiente filtracién natural y percolaciéon

para eliminar las impurezas. (1)
4.14.1.5. Riesgos sanitarios relacionados con los pozos:
Se debe evitar la entrada de aguas superficiales al pozo y la escorrentia en el area

inmediata debe drenarse lejos del pozo. Como minimo, cualquier abertura en el
32



255
Escuela de Ingenieria de los Alimentos 1%

revestimiento del pozo debe ubicarse por encima de 1% de la posibilidad de elevacion de
las inundaciones. El revestimiento expuesto debe terminar por lo menos 18 pulgadas por

encima del nivel de inundacién conocido. (2)

El area de proteccion entre el sitio de un pozo y las fuentes potenciales de contaminacion
existentes que no pueden ser suprimidas, tendra un radio minimo de 60 m con respecto al

pozo.

Las fuentes de contaminacion son las siguientes (esta lista no es limitativa, sino que

depende de lo que, para situaciones y condiciones particulares):

Alcantarillado sanitario, campos de percolacién, canales de aguas residuales, cloacas,
depodsitos de jales, fosas sépticas y pilas de oxidacion, gasolineras y depésitos de
hidrocarburos, lechos de absorcién, letrinas, pozos abandonados no sellados, pozos de
absorcién, puntos de descarga de aguas residuales de uso industrial, rellenos sanitarios,
rios y cauces con aguas residuales provenientes de los uso agricola y multiples, rastros y

establos.

Cuando no sea posible cumplir el radio minimo especificado, el concesionario o
asignatario debera presentar la documentacion del disefio del pozo, para ver si el acuifero
esta libre de la contaminacion, basado en los estudios hidrogeolégicos. (6)

A mayor profundidad del acuifero, menor posibilidad de que la contaminacién superficial
deteriore la calidad del agua. Por lo general, la calidad del agua de los acuiferos mas

profundos es mas uniforme.

El revestimiento debe ser lo bastante fuerte como para resistir la presion ejercida por los
materiales circundantes, la corrosion debido al suelo y agua. El revestimiento debe tener
la longitud adecuada para proporcionar un canal desde el acuifero hasta la superficie a
través de formaciones inestables y zonas de contaminacion real o potencial. El
revestimiento debe extenderse por encima de los niveles potenciales de inundacion y
debe protegerse de la contaminacién por inundaciones y otros dafios. En suelos no
compactados, el revestimiento debe extenderse al menos 1,5 metros (5 pies) por debajo
del esperado descenso del nivel durante el bombeo.
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En formaciones de rocas compactadas, el revestimiento debe introducirse 1,5 metros (5

pies) en el lecho de roca firme y debe ser sellada en el lugar.

Los requisitos especificos de la capa de cemento de un pozo dependen de las
condiciones superficiales, especialmente la ubicacion de las fuentes de contaminacién y
las condiciones geoldgicas e hidroldgicas subterraneas. Para lograr la proteccién deseada
contra la contaminacion, el espacio anular debe estar sellado a la profundidad necesaria,

pero en ningln caso sera menor de 6 metros (20 pies). (2)

La superficie de la plantilla alrededor del pozo debe construirse con una pendiente del 1%
(dos por ciento), de tal modo que el agua u otro fluido que escurra se aleje del pozo en
todas las direcciones. La forma exterior de la losa serd cuadrada, y debe tener una
longitud minima por lado de 3 (tres) veces el diametro total de la perforacién. El espesor
total de la losa sera de 0.15 m, de los cuales los 0.05 m inferiores estaran por debajo del
nivel del terreno natural o sobreelevado, previo desplante y apisonamiento de este
ualtimo. (6)

Las cubiertas o sellos de las bocas de pozo se usan en la parte superior del revestimiento
o conexiones de la tuberia para impedir la entrada de agua contaminada u otro material al
pozo. Existen cubiertas y sellos que satisfacen las diversas condiciones, pero los

principios y el objetivo de excluir la contaminacion son los mismos. (2)

El contraademe debe tener la longitud necesaria para evitar la infiltracion de agua
superficial o agua contaminada, contenida en el subsuelo, hacia el interior del pozo. El
contraademe debe tener una longitud minima de seis metros y debe sobresalir 0.20 m del
nivel del terreno natural o sobreelevado, o bien 0.50 m, dependiendo del disefio del pozo.
El espacio anular entre el contraademe y la formacion adyacente sera rellenado por
completo con una lechada de cemento normal. (6)

La ventilacion del pozo termina 50 cm (18 pulgadas) por encima del nivel del terreno o
suelo o por encima del nivel maximo de inundacién con un codo de 180° apuntando hacia
abajo y con rejilla en el extremo. Esto es necesario para evitar el ingreso de agua, polvo,
insectos y animales al revestimiento del pozo.
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Poseerd instalado un grifo lateral en la tuberia principal de descarga para el muestreo del
agua no tratada con una boquilla adecuada y no con una rosca en la boquilla ya que

puede introducir contaminantes.

En pozos de uso publico o privado se debe contar con una cerca de malla ciclénica, con
una caseta para garantizar la proteccion y buen funcionamiento del pozo y éstas deben
tener un drenaje adecuado o, en su defecto, contar con una estacion de bombeo para
desalojar el agua. En pozos de uso industrial ubicados dentro de instalaciones industriales
cerradas, el apoderado o asignatario deberd garantizar la adecuada proteccién superficial

del pozo. (6)
4.14.1.6. Riesgos sanitarios del almacenamiento del agua:

Los tanques de almacenamiento de agua tratada se deben proteger para prevenir el
ingreso de contaminantes del aire, aves, insectos, mamiferos y algas. La cubierta debe
ser hermética, resistente y con drenaje. La cubierta del reservorio no se debe usar para
otro proposito que pudiera contaminar el agua almacenada. El techo y las paredes

laterales se deben sellar.

Todas las tuberias de drenaje y rebose del reservorio deben descargar libremente en un
recipiente abierto o sobre un salpicadero. La tuberia de descarga se debe ubicar 30 a 60
cm (12 a 24 pulgadas) por encima del recipiente abierto o salpicadero. Las aguas de
rebose nunca se deben bombear directamente al alcantarillado o tuberia para aguas de
lluvia. La Pendiente minima de 1% tanto en la cubierta como el piso y caja colectora de

sedimentos.

Una ventilacion bien construida debe terminar 3 diametros por encima del techo para
prevenir el ingreso de excrementos secos de aves que pueden ser levantados por el
viento. Se debe usar una rejilla con malla de N° 4 para prevenir la entrada de aves en el
tanque; sin embargo, esa malla no evita la entrada de insectos, plumas, césped ni otro
material externo. Se necesitaria una malla de N° 24 para el control de insectos. Las mallas
delgadas pueden obstruir la ventilacion, lo que podria crear condiciones implosivas. Si
bien las mallas delgadas son necesarias para mantener el agua limpia, se deben disefiar
para ceder en caso de que se produzca un vacio a fin de evitar que el tanque se rompa.
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Las placas de acceso a la proteccion catddica (cable de la boya), que no se sellan en su
totalidad permiten que los excrementos de aves se escurran directamente al agua
potable. La tapa de entrada debe estar rodeada de paredes laterales de no menos de 10
cm (4 pulgadas) de alto. La tapa o cubierta debe descender al menos 5 cm (2pulgadas)
sobre las paredes laterales. La tapa se debe sellar para prevenir la aspiracion e ingreso
de excrementos secos y plumas de aves al orificio de la tapa de entrada. Las cubiertas de

la tapa de entrada que no encajan adecuadamente son un problema comdn.

El orificio techo para pasar el cable que indique el nivel de agua, se proteja y disefie para

gue el agua de lluvia no ingrese y los excrementos de aves no pueden ingresar.

Los revestimientos, como la pintura, que estan en contacto con el agua deben tener la
aprobacion de la autoridad correspondiente. Los revestimientos no autorizados pueden
crear problemas debido a la contaminacién organica e inorganica de las aguas
almacenadas. Hay varios factores, tales como la preparacion indebida de la superficie,
aplicacion y curado, uso del tipo equivocado de revestimiento, exposicion ambiental y falta
de mantenimiento, pueden producir rupturas en el revestimiento. El ascenso y descenso
del nivel de agua en el tanque puede producir corrosion. Las superficies metalicas
expuestas que se sumergen y luego se exponen al aire (oxigeno) se corroen con mayor
rapidez. Los tanques de almacenamiento metalicos deberian tener protecciéon

catddica. (2)

El tanque de almacenamiento, bombas dosificadoras o plantas potabilizadoras vy
estaciones de bombeo, deben protegerse mediante cercas de mallas de alambre o muros
con la altura y distancia suficiente que impida la disposicion de desechos sélidos, liquidos

0 excretas y el paso de animales. Permitiéndose el acceso sélo a personal autorizado. (7)

El tanque de agua se debe ubicar por encima del sistema de distribucion para producir
presiones minimas de operacion de 2,4 kgf/cm 2 (35 psi), pero de preferencia de 2,7 a 4,1
kgf/ cm 2 (40-60 psi), aunque esto dependera de las reglamentacion nacional y

requerimiento de propietario.

La caseta destinada al almacenamiento y aplicacion de desinfectantes, sea cloro,
compuesto de cloro u otros productos quimicos deben mantener el piso seco y ventilacion

adecuada que permita circulacion cruzada del aire. 36
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El hipoclorito de sodio tiene una vida util de aproximadamente 30 dias en la mayoria de
concentraciones de 5 a 15%. El hipoclorito de sodio es un liquido corrosivo y no se debe
almacenar con sustancias quimicas secas u otros liquidos con los que pueda reaccionar,
tales como productos derivados del petréleo. El hipoclorito de calcio tiene una vida larga,
de concentracion de 76%, pero el equipo dosificador requiere mayor mantenimiento que
en el caso del hipoclorito de sodio. La solucién dosificada contiene una gran cantidad de
material abrasivo que deteriora la succién de la bomba dosificadora de sustancias

guimicas y las valvulas de descarga.

El hipoclorito de calcio es un oxidante bastante activo y no debe almacenarse con otras
sustancias quimicas con las cuales pueda reaccionar. Bajo ninguna circunstancia, se
debe almacenar con productos derivados del petréleo. La reaccion entre el cloro y los

productos derivados del petréleo es rapida y violenta.

La calibracion de la bomba dosificadora se debe realizar cada vez que se usa un nuevo
lote de sustancias quimicas o en la irregularidad del cloro residual en el agua. La tasa de
dosificacion del equipo se debe revisar por lo menos diariamente. Se recomienda calibrar
las bombas dosificadoras de sustancias quimicas cada afio. Un método alternativo
consiste en usar una probeta graduada para revisar la tasa de dosificacion semanal o

mensualmente.

El equipo debe estar operativo y contar con un mantenimiento adecuado. En el caso de
dosificadores de sustancias quimicas secas, el supervisor debe estar atento a problemas
de atascamiento de sustancias en la tolva. Se deben revisar los conductos de los

dosificadores de liquidos para evitar obstrucciones.

Debe haber un dosificador de reemplazo. El diafragma y la valvula de pie de la bomba
dosificadora de sustancias quimicas, valvulas de inyeccion y valvulas de control se deben
reemplazar por lo menos una vez al afio. Los conductos de succién y descarga se deben
revisar para verificar que no hay decoloracién ni obstruccién. Las tuberias de plastico

transparente se deben reemplazar una vez que se vuelvan opacas.
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El supervisor debe determinar si se cuenta con un programa de mantenimiento
preventivo, revisar dicho programa y el registro de reparaciones. El programa de adicion
de sustancias quimicas es esencial para garantizar el tratamiento adecuado y no se

deberia interrumpir debido al mal funcionamiento de los equipos. (2)
4.14.1.7. Contaminacion del agua en la planta.

Cuidado debe tenerse para evitar la contaminacién del sistema de agua potable con
liguidos de otras fuentes. Este tipo de contaminacion puede ocurrir como resultado de las
conexiones cruzadas, el flujo retrégrado o el retrosifonaje. Estos problemas pueden ser el
resultado de instalaciones inadecuadas, plomeria alterada y los agregados a la plomeria
existente. Ademas, captaciones sumergidas pueden ser el resultado del emplazamiento

inadecuado de un namero irrestricto de entradas de tuberias o de mangueras abiertas.

Las conexiones cruzadas ocurren cuando la plomeria mezcla el agua potable con

cualquier agua no potable, en particular aguas residuales de alcantarillas, u otros liquidos.

En el flujo retrégrado ocurren cuando las diferencias de presion en el sistema de
distribucién de agua fuerzan los contaminantes hacia el abastecimiento de agua potable.
Puede resultar como “presidn posterior” empujando los contaminantes hacia el suministro
potable (pude ser contaminante cuando el agua potable esta conectado a un sistema
opera bajo presion mayor pro medio de una bomba, caldera, diferencia de elevacién, o
aire) o el “retrosifonaje” (brecha de aire, rompiente de vacio, valvula de control) cuando la
presion en el abastecimiento de agua es menor (presién negativa) que la presion
atmosférica. Las diferencias en los tamafios de la tuberia, las velocidades de flujo de agua
y los niveles de agua crean estos problemas. Las normas de plomeria recomienda
brechas de aire que tengan dos veces el tamarfio de la abertura efectiva del diametro de la
salida de agua potable y la brecha debe ser al menos de una pulgada. Cuando las
brechas de aire no son posibles, pueden usarse rompientes de vacio para permitir a la
presién atmosférica entrar al sistema de tuberia para eliminar cualquier vacio que arrastre

liquidos hacia el suministro potable.

El monitoreo de la fuente debe vigilar con suficiente frecuencia para asegurar que el agua
sea segura para su uso en los alimentos y las superficies en contacto con los alimentos.
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En el caso de las agua privadas deben vigilarse para determinar si el agua cumple con
las normas aprobadas. Estos requieren de analisis de laboratorio, que como minimo debe
incluir una comprobacion de bacterias indicadoras totales como los coniformes. La
frecuencia para el muestreo serd generalmente especificada por las normas nacionales.
Estas mismas autoridades o laboratorios de analisis de agua, localmente aprobados,
puedan proveer instrucciones para los métodos de muestreo y los procedimientos de
prueba adecuados. Los métodos de muestreo deben considerar de la eleccidon adecuada
del sitio de muestreo, los procedimientos, la manipulacion inmediata, el transporte y

cantidad de la muestra.

El monitoreo de la plomeria debe ser mensual es por lo general adecuado para las
conexiones cruzadas problematicas en la tuberias duras (permanentes) entre las lineas
de agua y el agua no potable o la linea del colector de alcantarilla. Un monitoreo mas
frecuente (diario) se requiere para prevenir la contaminaciéon potencial del agua de
conexiones cruzadas creadas por el retrosifoneje o el uso inadecuado de la mangueras
(sumergida en tanques o mantenerla en el piso). Los problemas de conexiones cruzadas
debidas al retrosifonaje deben vigilarse y registrarse antes del procesamiento (PreOp).
Cualquier problema debe corregirse de inmediato y registrase en un Registro Diario de

Control de Saneamiento.

En el monitoreo del hielo ademas de vigilar la seguridad de la fuente de agua y la
plomeria asociada, debe conducirse un monitoreo peridédico en relaciéon a la calida del
hielo preparado a partir del agua de abastecimiento: El hielo y su almacenamiento y las
condiciones de manipulacion pueden ser responsables de diseminar bacterias
problematicas. Esta situacién generalmente resulta de la contaminacion del hielo como
consecuencia del almacenamiento insalubre, el transporte, el paleo, o el contacto con los

pisos.

Los registros de control de saneamiento son necesarios para documentar que el
procesador esta sistematicamente a las condiciones y practicas sanitarias. Los registros
variaran para acomodar las diferencias en las operaciones de procesamiento. Los
diferentes resultados de pruebas de aguas deben de registrarse la misma forma. Si se
indica cualquier contaminacién, las correcciones y los resultados de nuevas deben
registrarse y guardarse con el registro apropiado de Control de Saneamiento.
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El registro también incluye una marca de control que indica que el procesador ha
realizado un control mensual para la presencia de conexiones cruzadas en la plomeria
dura. Ademas, el registro Diario de Control de Saneamiento provisto en el control diario
PreOp para las condiciones de retrosifonaje potencial, especialmente aquellas

relacionadas con las mangueras.

Notar que, los registros de las condiciones sanitarias del hielo, su almacenamiento y
manipulacion deben hacerse de acuerdo al monitoreo diario para las superficies en

contacto con los alimentos. (1)

4.14.2. CONDICION Y ASEO DE LAS SUPERFICIES EN CONTACTO CON LOS
ALIMENTOS

Las superficies en contacto con los alimentos en el procesamiento de alimento pueden
incluir todo el equipo, los utensilios y los servicios usados durante el procesamiento; asi
como, la ropa, las manos de los trabajadores y los materiales de empaque. Esta es una
preocupacion muy integral porque la contaminacion potencial de los alimentos puede
venir por numerosas vias directas o indirectas las que no siempre son obvias durante la

operacién de procesamiento.

Un plan completo de SSOP debe considerar todas las superficies en contacto con los
alimentos que podrian conducir a la contaminacion directa o indirecta de los alimentos

durante el procesamiento. Un programa de monitoreo debe asegurar que:

1. El equipo de procesamiento y los utensilios (superficies en contacto con los
alimentos) estén en condiciones apropiadas para un procesamiento sanitario.
El equipo y los utensilios estén adecuadamente limpios y desinfectados.

3. El tipo y la concentracion del desinfectante es aceptables en la forma que se
aplica.

4. Que los guantes y las vestimentas exteriores que puedan contactar los alimentos
estén en buen estado.

5. Definir el método o procedimiento de efectuar la limpieza y desinfeccion segun se
requiera la situacion.
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En sus niveles mas simple, el monitoreo de las superficies en contacto con los alimentos
incluyen tipicamente una combinacion de controles visuales, pruebas quimicas del
desinfectante y microbioldgicas. El proceso de monitoreo busca los resquicios, juntadas
mal puesta, parte corridas, tuercas o cabezas de tornillo expuestos u otras areas que
tiene agua o mugre que podrian obstaculizar la eficacia del limpiado y los procedimientos

de saneamiento.

La prueba quimica es muy sencilla para los desinfectantes mas cominmente usados,
como el cloro, el yodo y los compuestos de amonio cuaternario. Las pruebas cambia de
color en presencia de un desinfectante especifico, y la intensidad del color indica la

concentracion quimica.

La verificacidon periddica del saneamiento, tales como la prueba microbioldgica de las
superficies, se recomienda pero no se requiere y la frecuencia del monitoreo depende de
lo que se vigila. La inspeccion del equipo para comprobar un disefio adecuado
(Asegurandose un buen drenaje) y la evidencia de corrosién es suficiente realizarla
mensualmente. Las concentraciones de los desinfectantes generalmente se determinan
en el momento que se aplican, como parte de los procedimientos de limpieza de la planta.
Donde los desinfectantes son preparados en el curso del dia, deben verificarse
periddicamente durante el dia y la frecuencia de los controles es determinada por las

condiciones del uso.

Las correcciones se hacen en el momento adecuado y registrarse durante el monitoreo. Si
una unidad de equipo se corre, la correccién puede incluir pulimiento o el reemplazo del
equipo: Si no se limpia una superficie de trabajo debe limpiarse y desinfectarse
adecuadamente antes de empezar el trabajo. Si la concentracién de un desinfectante es
demasiado débil, debe reemplazarse o adaptarse a la potencia adecuada. Esto implica
gue deben establecerse metas (criterios) para identificar si las condiciones son aceptables
0 inaceptables. En caso de que un desinfectante a base de cloro se aplica generalmente a
las superficies en contacto con los alimentos a concentraciones aproximadas de 100 —
200 ppm de cloro disponible. Si el monitoreo indica una concentraciéon fuera de esta

gama, la concentracion debe ser corregida y documentada.

41



o
Escuela de Ingenieria de los Alimentos 1%

El registro de Control de Saneamiento Mensual permite un control mas integral de las
condiciones y la efectividad en el mantenimiento de todas las superficies en contacto con
los alimentos y el equipo en la planta, en tanto que el correspondiente Registro Diario de
Control de Saneamiento puede permitir controles mas detallados para el aseo de las

superficies que contactan el alimento.

Un control de monitoreo preoperativo (PreOp) se recomienda para todas las operaciones
de procesamiento. Permite descubrir cualquier problema y hacer las correcciones
necesarias ante de inicio de cualquier proceso. Debe registrarse el tiempo y hora de todas

las observaciones, incluidas las correcciones.
4.14.2.1. Materiales para las superficies en contacto con los alimentos.

La seleccion y disefio adecuado de los materiales de las superficies en contacto con los
alimentos puede ayudar a prevenir la contaminacion potencial de los alimentos. Las
caracteristicas de durabilidad y funcion son importantes, pero no pueden comprometer la
preocupacion por la inocuidad de los alimentos. En otros termino, las superficies deben

ser seguras, no corrosivas, facilmente limpiadas y desinfectadas.

4.14.2.2. Requisitos Generales para las superficies en contacto con los

alimentos.

Materiales seguros, no téxico (ninguna lixiviacion de productos quimicos), no absorbente
(puede drenarse y/o secarse), resistir la corrosién, fabricacién y disefio, pueda limpiarse y

desinfectarse adecuadamente y superficies lisas incluyendo costuras, esquinas y bordes.

La mayoria de las superficies metalicas son propensas a la corrosion directa por
mariscos o de los productos quimicos usados para limpiar y desinfectantes. El proceso
de corrosién ocurre debido a la acidez (pH), la salinidad, la temperatura y el tiempo de
exposicion. Juntar dos o mas metales disimilares a menudo acelerara enormemente la

corrosion debido a la generacién entre las partes de un voltaje eléctrico bajo destructor.
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El acero inoxidable es a menudo la superficie de contacto alimentario porque puede
fabricarse con una terminacion lisa y suave, facil de limpiar y es duradero. Los materiales
de acero inoxidables en la serie (grado) 300 son tipicamente usados en el procesamiento
de alimento. No debe usarse este tipo de acero aspero, puede ser muy atractivo, pero
estas superficies contienen miles de ranuras diminutas en las superficie, las dificultan la

limpieza.

14.14.2.3 Defecto de las superficies de acero inoxidable.

Defecto Técnica para eliminarlo

Polvo y suciedad Lavar con agua y/o detergente. Si es necesario, hacerlo con

agua a presion o vapor

Tratar la superficie con solucion de acido nitrico al 20%. Lavar

con agua limpia. Confirmar la eliminacién con el test del

Inclusiones de | ferroxilo. Si el hierro esta aln presente, utilizar una solucién de
particulas de | acido nitrico (10%) y éacido fluorhidrico (2%). Lavar con agua
hierro limpia. Confirmar nuevamente con el test de ferroxilo. Repetir si

es necesario. Eliminar todas las trazas del test del ferroxilo con

agua limpia o acido nitrico o acético diluidos.

Rasgufos, Pulir la superficie con un abrasivo fino. Decapar la superficie con

manchas de | una solucion de &cido nitrico al 10% y &cido fluorhidrico al 2%

calentamiento hasta eliminar todas las trazas. Lavar con agua limpia o electro
pulir

Tratar la superficie con una solucién de acido nitrico al 20%.
Areas oxidadas Confirmar la eliminacién del 6xido con el test del ferroxilo. Lavar

con agua limpia o acidos nitrico o acético diluidos

Salpicaduras de | Prevenirlas mediante la utilizacion de una pelicula adhesiva a
soldadura los costados del cordén de soldadura, o eliminarlas utilizando un

abrasivo de grano fino

Marcas de

decapante de | Eliminar mediante abrasivo de grano fino

soldadura

Defectos Si es inaceptable, eliminar con amoladora y volver a soldar

de soldadura

Aceite y grasa Eliminar con solventes o limpiadores alcalinos
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Defecto Técnica para eliminarlo
Residuos de | Eliminar con solventes o mediante pulido con abrasivo de grano
adhesivos fino
Depositos Disolver con &cidos nitrico, fosférico o acético al 10-15 %. Lavar
coloreados con agua limpia

4.14.2.4. Las vestimentas, delantales y los guantes.

Se consideran superficie de contacto que establece habitualmente contacto con los
alimentos. El lavado frecuente de los guantes, los delantales y otras vestimentas que
puedan contactar los alimentos, ya sea directamente o indirectamente, es muy importante

para asegurar un producto alimentario de alta calidad.

Cuando no estén en uso, los guantes y las vestimentas deben almacenase en zonas
limpias y secas separadas de la ropa sucia. Se establecen las politicas definidas de la
empresa para comprar, limpiar y almacenar la ropa y los guantes. Estos articulos deben
almacenarse para que el aire circule alrededor de ellos para facilitar el secado. Si se
pliegan o apilan en una pila cuando estan ain humedos, un gran niumero de bacterias

pueden crecer en su superficie durante el almacenamiento.

La empresa de procesamiento de alimento debe tener una politica escrita (SSOP) para el
reemplazo, la reutilizacién de la ropa y los guantes. Muchas empresas distribuye los
guantes, los delantales y las botas a sus empleados para mantener el control: Pueden
requerir que los elementos distribuidos queden en la planta e inspeccionarlos

periédicamente para comprobar su condicion y reemplazo.

4.14.2.5. Disefo del equipo, Fabricacion y Ubicacion.

El equipo debe estar disefiado para evitar angulos o estructuras que obstaculicen la
limpieza, el saneamiento adecuado, las superficies deben drenar bien y no acumular
mugres. El equipo fijo debe estar ubicado suficientemente lejos de las paredes de
procesamiento y sobre piso para permitir el acceso a la limpieza. Asegurarse que la
estructura de soporte esté soldada, no dejen espacio a los insectos para esconderse,
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a la menor cantidad posible de soportes, considerando lo estrictamente necesario para
mantener la seguridad del alimento y los requisitos requeridos para aguantar el peso de

las maquinas.

Cuando se adquieran los equipos, observe la colocacién de los motores eléctricos y los
tableros de control. Los motores deben estar montados en el equipo en ves del piso de
procesamiento, y hunca sobre las lineas de produccién. Las conexiones eléctricas con los
motores deben ser a prueba de agua y los conductos eléctricos estar sellados para
eliminar las entradas de los insectos. Los alambres eléctricos agruparse y protegerse

dentro de los conductores para facilitar la limpieza.

Las cintas transportadoras deben estar hechas de materiales no absorbente y corrosivo —
resistente (nilon o acero inoxidable) que son faciles de limpiar. Las condiciones de
temperatura son importantes cuando no pueden resistir las temperaturas criogénicas
usadas en los tlneles de congelacion. Los motores y los cojinetes aceitados deben de

colocarse donde la grasa no adulteren el producto alimentario.

Durante el reemplazo, la tuberia debe ser instaladas o reubicada a al menos tres
pulgadas de las paredes y los pisos para facilitar la limpieza y desinfeccién minuciosa. Las
varillas de suspensién de colgaderos de la tuberia deben ser redondas y estar

suspendidas con abrazadera.

4.14.2.6. Limpizay desinfeccion de las superficies en contacto con los

alimentos.

Las superficies en contacto con los alimentos limpias e higiénicas son fundamentales para
el control de los microorganismos patégenos. La contaminacion de los mariscos a través
del contacto directo o indirecto con superficies no higiénicas compromete la inocuidad de
ese producto para el consumo. Los procedimientos operativos eficaces estandar de
saneamiento ayudaran a establecer un calendario de limpieza y desinfeccion. La limpieza
y desinfeccion incluye tipicamente cinco pasos: limpiado en seco, el pre-enjuague (corto),
la aplicacion de detergente (puede incluir fregar o cepillar), el enjuague posterior y la
aplicaciéon de desinfectante.
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La eficacia del programa de saneamiento de una empresa se relaciona mas a menudo
con la implementacion de los procedimientos adecuados de limpieza que con el tipo de
desinfectante usados. Limitarse simplemente al enjuague del equipo y las superficies de
procesamiento con una solucién, no desinfectara las superficies a menos que sean
primero limpiadas con un detergente apropiado: La seleccion de los detergentes,
desinfectantes, sus concentraciones y métodos de aplicacién dependerd de varios
factores, incluyendo:

1). Lanaturaleza de la suciedad.

2). Elgrado de limpieza y el saneamiento requerido.

3). Eltipo de superficie a limpiarse.

4). Eltipo de equipo usado para la limpieza y desinfeccién.

No se pude depender solo de los desinfectantes para remover los microorganismos. La
suciedad incluye tejidos de peces, especies marinas, desechos del proceso, grasa,
pelicula de bacterianas, polvo, etc. Ciertas bacterias, incluidos algunos agentes
patégenos, se pueden adaptar a las condiciones adversas al formar un a pelicula organica
protectora (una capa de sustancia viscosa de un polisacarido). Las bacterias en un
biofilm no se eliminan eficazmente con jabdn comun y procedimientos de limpieza de
agua, y se debe seguir una rutina sistematica de limpiado para eliminar estos biofilms y
otras suciedades.

4.14.2.6.1. Limpieza en seco:
Es sencillamente usar una escoba, cepillos, aspirar, desincrustar o restregador para
barrer las particulas alimentarias y la suciedad de las superficies y recolectar la suciedad
dispersa. No es conveniente usar un pulverizador de agua como escoba para empujar las
particulas, ya que contribuye a la contaminacion a dispersar la suciedad y las bacterias a

otras areas de la planta y atascar los desagiies.
Se debe tener la precaucion de evitar deteriorar las superficies a limpiar por una excesiva

frotacion o por el uso de elementos inadecuados, esto provoca desgastes 0 asperezas
gue sirven de depdsito a la suciedad posterior.
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4.14.2.6.2. Preenjuague corto:
Se usa agua para remover las particulas pequefias pasadas por alto en el paso de

limpiado en seco, y prepara (moja) las superficies para la aplicacion del detergente.

4.14.2.6.3. Detergentes:
Ayudan a la remocién de particulas y reducen el tiempo de limpiado y el consumo de
agua. Muchos limpiadores domésticos y aquellos concebidos para un contacto manual
extenso se denominan de finalidad general, o limpiadores de GP. Los detergentes
alcalinos o clorados se recomiendan para la mayoria de las aplicaciones de plantas de
procesamiento y son mas eficaces contra los residuos alimentarios que los limpiadores de
propdsito general. Los productos clorados son generalmente mas agresivos para aflojar
las suciedades proteicas persistentes o para las superficies que son dificiles de limpiar

debido a su forma o tamario.

Una estrategia comun para alas operaciones en que corrientemente se emplean los
limpiadores GP es cambiar a un detergente clorado dinamico durante una o dos semanas,
y luego mantener el aseo con un detergente alcalino algo mas leve. Aunque la mayoria de
los residuos del procesamiento de marisco contiene principalmente proteina que es mejor
removida con detergentes alcalinos y clorados, la limpieza ocasional con un detergente
acido eliminara los depésitos de minerales inorganicos (incrustaciones) y manchas como

aquellas asociadas con el agua dura.

Para cualquier detergente y residuos dados, la eficacia del limpiado dependera de varios
factores basicos:

a). El tiempo de contacto.

b). La temperatura.

c). La disrupcion fisica (fregado).

d). La composicion quimica del agua.

a). Tiempo de contacto:
Los detergentes no trabajan instantdneamente pero requieren de tiempo para penetrar el
residuo y liberarlo de la superficie. Una estrategia sencilla para aumentar el tiempo de
contacto es instalar tanques de remojo o vertederos. Los utensilios, las bandejas y otras
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unidades de equipo pequefias pueden colocarse en lo tanques o los vertederos a lo largo
del dia. Esto a menudo reduce significativamente la necesidad de fregar posteriormente a

mano con una almohadilla o cepillo.

Las unidades grandes de equipos o las instalaciones permanentes no pueden sumergirse
en una solucion de detergente. Un método eficaz para aumentar el tiempo de contacto es
estas superficies es aplicar el detergente como una espuma, 0 menos comuinmente, un
ge. El aire se incorpora a un detergente de alto poder espumante durante su aplicacion,
produciendo una espuma uniforme con una consistencia de una capa fina. Estas se
adhieren a las superficies a limpiar, incluso a las superficies verticales que otro modo
tiende a secarse antes de fregar o enjuagar. Como otro residuo, el detergente seco debe

ser completamente removido con detergente fresco antes del enjuague.

Un detergente moderadamente alcalino requerira tipicamente de 10 — 15 minutos para
aflojar plenamente la mayoria de los residuos de procesamiento, ya que un periodo

prolongado acorta la vida del equipo.

En el caso de los equipos cerrados que contienen canaletas o tuberias se puede limpiar
sin desarmarlo mediante el limpiado-en-el-lugar o Clearing in Place (CIP), bombeando
una 0 mas soluciones de detergentes a través de las lineas y el equipo asociado. Para las
aplicaciones del CIP se requiere generalmente detergente de baja capacidad espumante
especialmente disefiada. Cuando el equipo debe ser desarmado para limpiar, se

denomina limpiado-fuera-de-lugar o Clearing out the Place (COP).

b). Temperatura:

La mayoria de las acciones quimicas se acrecientan con el aumento de la temperatura.
Aunque, estos pueden facilitar la penetracion y suspension de algunos residuos
alimentarios, una mayor temperatura no siempre es lo mejor. La mayoria de residuos
crudos de mariscos contienen proteina que son facilmente desnaturalizadas o cocinadas

por el agua caliente.

Un estrategia es usar a temperatura ambiente para remojar y limpiar inicialmente con
detergente, luego el enjuague a 60° C—71.11° C. Esto mejora la eficacia con menos
49



255
Escuela de Ingenieria de los Alimentos 1%

riesgo de cocinar los residuos sobre la superficie de la planta. Estas condiciones alteran
guimicamente y dispersan los residuos organicos de tal manera que los residuos

alimentarios desnaturalizados no tienen probabilidad de desarrollarse.

c). Disrupcién (fregado):
La seleccidon de los detergentes y métodos de aplicacién adecuados reduciran al minimo
la necesidad de un fregado manual, sin embargo la disrupcioén fisica de los residuos se
requiere con frecuencia para ayudar con la remocién de estos. Los métodos apropiados,
segun la aplicacion, incluyen cepillos, almohadillas y liquidos pulverizados a presion. En
muchos casos, la limpieza manual solo se necesita ocasionalmente. Los cepillos y las
escobas deben ser codificados con color y solo ser usados en las areas especificadas. De
esta manera, no solo optimiza la eficiencia del limpiado y reducir al minimo la

contaminacion cruzada entre las areas de la planta.

Los cepillos son eficaces segun el tipo de cerda, residuos, superficie y presién sometida
en la limpieza. Las almohadillas se ajustan facilmente a las superficies y requieren presion
suave para ser eficaces. Son apropiados para limpiar cuchillos y otros utensilios
pequefios. Las almohadillas son de materiales sintéticos disefiados para una aplicacion
especifica y poseer propiedades de cortado suficiente como para aflojar los residuos sin
arafar las superficies de los equipos, utensilios y de la planta.

Después del uso, los utensilios de limpiado deben lavarse a fondo, enjuagarse,
desinfectarse y luego guardarlos para que se sequen. Cuelgue las escobas sin tocar el
piso al guardarlas. Los cepillos y rodillos o esponja absorbentes pueden colgarse en una
pared o tabla para secarse. Alternativamente, pueden aguardarse en una solucion
desinfectante fresca. Guardar las almohadillas en desinfectantes frescos a menos que
puedan guardarse para que el aire circule libremente alrededor de ellas y se sequen bien

entre usos.
El procedimiento de las bandas transportadoras o contenedores para transportar el
producto pueden limpiarse con cepillos rotatorio, cabezas de pulverizadores fijos vy

raspadores segun la situacion.
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d). Composicion quimica del agua:
El agua es rara vez pura y contiene comunmente diversas impurezas, que pueden alterar
la eficacia del limpiado (y desinfeccion) de los productos quimicos. El agua dura contiene
calcio y sales de magnesio, que reaccionan con los limpiadores y disminuyen su eficacia.
Los compuestos resultantes de la reaccién abandonan la solucién formando residuos
complejos de minerales que pueden atrapar los restos alimentarios y tornarse cada vez
mas dificiles de remover. La mayoria de los detergentes industriales modernos contiene
acondicionadores para reducir al minimo estos problemas. A menudo el tratamiento del
agua de la planta mejorara significativamente el comportamiento de la limpieza y los

productos quimicos desinfectantes.

4.14.2.6.4. Enjuague posterior:
Durante el enjuague posterior, el agua se usa para eliminar el detergente y aflojar los
residuos de las superficies en contacto con los alimentos. Este proceso prepara las
superficies limpias para la desinfeccion. Todo el detergente debe eliminarse para que el

agente desinfectante sea eficaz.

4.14.2.6.5. Desinfeccion:
Después que se limpien las superficies en contacto con los alimentos, deberan ser
desinfectadas para eliminar o al menor reducir las bacterias potencialmente perjudiciales.
Segun el desinfectante y su concentracion, pueden no requerir de enjuague antes del
comienzo de proceso. Todos los desinfectantes deben ser aprobados para su uso en

establecimiento de alimentos, preparados y aplicados comos e indica en el rotulo.

Los métodos recomendados para aplicar los desinfectantes incluyen dispensadores,
aplicadores, tanques pulverizadores de baja presion y sumersion. Los dispensadores y los
aplicadores pueden estar instalados en linea o en estaciones separadas. Puede usarse
una gama de procedimientos, del mezclado manual, a los sistemas plenamente

automatizados que se abastecen de contenedores a granel.

Mezcla y Aplicacion del Desinfectante:
+ Dispensadores / aplicadores en linea.
« Estaciones de dispensadores / aplicadores.
= Desinfectadores de manos y lavapies.
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«+ Espumadores.
«+ Tanques pulverizadores (de baja presion).

+ Sumersion.

A veces asegura mejor un tiempo suficiente de contacto y cobertura mediante el uso de
tanque de inmersién de desinfectantes para los utensilios y las piezas del equipo. Del
mismo nodo que los detergentes corrosivos, se necesita atenciébn con muchos
desinfectantes para evitar dafiar el equipo. Para el control de los microorganismo
comunes del suelo (Listaria y E.coli) los bafios de pies (botas, zapatos, etc.) son con
frecuencia parte importante de un programa saneamiento de la planta. Con frecuencia,
esto consiste simplemente en bandejas que contiene solucién desinfectante y son
ubicadas en las entradas de las habitaciones, lo que permite lavar la suela de las botas y
las ruedas de los carros. Los bafios de pié deben estar bien llenos y nivelados para ser

eficaces.
4.14.2.6.6. Tipos de desinfectantes.

a). Cloro:

El cloro y los productos que producen cloro comprenden el grupo mas grandes y mas
comun de agentes de desinfeccion para la planta de alimentos. Los desinfectantes de
cloro son erices contra muchos tipos de bacterias y hongos. Trabajan bien a temperatura
ambiente y toleran el agua dura. La eficacia como desinfectante del cloro es proporcional
al porcentaje de acido hipocloroso en la solucion; la forma quimica mas eficaz del cloro; el

porcentaje de acido hipocloroso aumenta con la reduccioén de la alcalinidad (pH).

El pH de algunas fuentes de agua se eleva artificialmente, lo que reduce la eficacia del
cloro. Sin embargo, el cloro es muy inestable al pH bajo y puede disiparse
prematuramente sin matar las bacterias. Ademas, a un pH a bajo de 4 se forma cloro
gaseoso (gas de mostaza) el que es sumamente toxico y corrosivo. Por estas razones, los
desinfectantes de cloro se aplican generalmente a pH alcalino o en una formula para

mantener un pH cercano al neutro.

Del cloro total aplicado, la cantidad de cloro libre disponibles para matar los
microorganismos es la cantidad en exceso de aquel combinado (atrapado) por los testo
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de alimento y otros compuestos. Este cloro de fondo desactivado, atrapado se conoce
como la demanda de cloro. Segun se agrega cloro a un sistema, el punto en qué la
demanda de cloro queda satisfecha y persisten niveles de cloro libre y cuantificable, se
conoce como el punto de ruptura. La cloracién del punto de ruptura es el proceso de usar
precisamente suficiente cloro para lograr un nivel persistente del cloro cuantificable en la
solucién. Las tiras de pruebas deben usarse para determinar si se han logrado niveles de

cloro adecuados.

b). Concentraciones de Desinfectantes Cominmente usados en las plantas de

Alimentos.

Desinfectante

Superficie en

contacto con los

Superficie de

Contacto no

Agua de la planta

alimentos alimentario
Cloro 100 - 200 ppm 400 ppm 3-10 ppm
Yodo 12.5-25 ppm 12,525 ppm
Cuaternario 200 ppm 400 — 800 ppm
Dioxido de cloro | 100 — 200 ppm 100 - 200 ppm 1-3 ppm
Acido 200 -315 ppm 200 — 315 ppm

Peroxiacético

c). Hipocloritos:

Son los desinfectantes de cloro mas comunes y disponibles como concentrados liquidos o
en formas saca/granular. El cloro puede también inyectarse como un gas directamente en
las lineas desighadas de agua. Esta es una operacién de bajo costo, para las operaciones
grandes pero es potencialmente peligroso y requiere de equipo especialmente disefiado.

También se dispone de formas orgénicas estabilizadas de cloro.

d). Dioxido de cloro:

No forma &cido hipocloroso pero se disuelve en agua para producir una soluciéon que

posee fuertes propiedades oxidantes. Puede ser mas eficaz que el cloro en funcién de la

capacidad para matar o reducir las bacterias y retiene algunas funciones antimicrobianas

en presencia de los residuos organicos. Por ese motivo, es particularmente (til para
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destruir las bacterias en los biofilms. Es también menos corrosivo para el acero inoxidable
y menos pH sensible que el cloro. Lamentablemente, el diéxido de cloro es muy inestable
y debe generarse en el lugar. Es potencialmente explosivo y muy toxico se so controla
indebidamente y un método relativamente seguro para obtenerlo es mediante la
acidificacion leve de una solucién acuosa de clorito de sodio cominmente conocida como

diéxido de cloro estabilizado.
4.14.2.6.7. Confirmacion del saneamiento.

Cada instalacién debe proporcionar evidencia, como por ejemplo en los formularios
correspondientes completos y monitoreo, indicando que la limpieza y los procedimientos
de saneamiento apropiados se siguen. Los resultados uniformes se logran mediante el
desarrollo de métodos eficaces, la capacitacién minuciosa de los empleados, la vigilancia
del manejo y las pruebas. Los métodos de evaluacion incluyen generalmente alguna de

las actividades diarias y periédicas.

Las pruebas de tiras quimicas para las concentraciones de desinfectantes son rpidas y
de bajos costos, no requieren ningun equipo de laboratorio, pueden realizarse en el lugar
y requieren de capitacién muy pequefia para su uso. Estas nos dan en general solo una

estimacion del rango de concentracion aproximado.

La eficacia de la limpieza y desinfeccion de las superficies y de la planta debe evaluarse
periédicamente usando Placas de contacto que contiene medios de crecimiento
bacteriano. Estos procedimientos de pruebas son muy sencillos y no requieren de ningan
equipo especial y necesitan poca capacitacion. La mayoria de las placas de contacto
simplemente se contactan con las superficies ser probada y luego se cubren con una
tapa protectora o pelicula plastica transparente. Dejandose incubar durante un par de

dias, y cualquier crecimiento bacteriano aparecera como circulo pequenio.

Las pruebas microbiolégicas son relativamente lentas y no revelan a tiempo los
problemas para corregir antes del procesamiento. Alternativas recientes, como la
luminotria, estdn ganando aceptacién en la industria alimentaria. La Luminometria
(bioluminiscencia) se basa en la reaccién enzimatica entre el ATP presente en las
células vivas y la luciferasa, enzima obtenida de las luciérnagas. En este proceso de
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prueba, el resplandor de la luz es proporcional a la cantidad de bacterias y desechos de
alimentos en la superficie. En algunos casos el alimento residual puede proveer una
lectura alta cuando la carga microbiana en la superficie es muy baja. En este caso se
requiere pruebas microbiolégicas mas especificas como el recuento de bacterias

coliformes. (1)
4.14.3. PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA

El tipo de contaminacion cruzada implica con mayor frecuencia las enfermedades
transmitidas por los alimentos ocurre cuando las bacterias patdgenas o los virus son
transferidos a los alimentos listos para el consumo, por lo que general no se cocinan
antes de comerlos. Estos pueden provenir directamente del ambiente marino o en la
manipulacion de las personas que pueden alojar estos agentes patdégenos en la piel y las
manos, en su aparato digestivo o las vias respiratorias. Estas bacterias y microorganismo
no tienen ningin medio propio de moverse en una planta o procesamiento del alimento.

Deben ser llevados fisicamente de un lugar a otro.

Las manos y los guantes, las vestimentas exteriores, los utensilios, las superficies en
contacto con los alimentos del equipo que entra en contacto con desechos, el piso u otros
objetos insalubre pueden contribuir a la contaminacion de los productos. Los empleados
deben adiestrarse en como y cuando lavar adecuadamente y desinfectar sus manos, los
guantes, asi como el equipo, palas y baldes que entran en contacto con el piso o los

desechos.

Para controlar eficazmente la contaminacién cruzada se necesita evaluar y vigilar las
areas del procesamiento o el ambiente de manipulacion de los alimentos para asegura
gue las superficie en contacto esten limpias y desinfectadas o que no se entre crucen las
lineas de produccion. Un individuo especialmente designado debe comprobar al comienzo
(PreOp) del dia de trabajo o al cambio de turno, de que todo se encuentre en orden, para
asegurar de que incluyan los productos entrantes o en proceso en areas adecuadamente
separadas de aquellas actividades que incluyan lineas de produccion diferentes. Si los
empleados se mueven entre estas areas o actividades deben de lavar y desinfectar sus
manos antes de la manipulacion de los productos; los bafios de los pies u otras medidas
de control también deben usarse. El equipo mavil, los utensilios o equipos de transporte
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convienen limpiarse y desinfectarse antes de que se trasladen las areas del producto; las
areas de almacenamiento de producto como las salas de refrigeracion deben revisarse

diariamente, y en general cerca de la mitad del periodo de trabajo y al final del dia.
4.14.3.1. Higiene de los empleados.

Un supervisor u otro empleado designado deben vigilar la higiene de los empleados al
comienzo del dia laboral o al cambio de turno y periédicamente durante el periodo de
trabajo. Las practicas de los empleados que se vigilan incluyen: que los guantes se usen
apropiadamente; que el lavado de manos y procedimientos de desinfecciéon se lleven a
cabo adecuadamente; que la vestimenta la usen apropiadamente, cambiar de inmediato
cuando la ensucien, evitar exponer en contacto con el producto o borde de las mesa
llenas de producto y entre cruzar areas prohibidas; que actividades inapropiada como

beber, comer y fumar no ocurran en las areas de manipulacion.
4.14.3.2. Flujo del producto y distribucién de la planta.

Procedimientos especiales o areas designadas para manejar las materias primas, los
ingredientes o los materiales de empaque pueden ser necesarios para prevenir la
contaminacion de los productos finalizados. El procesamiento debe conducirse de manera
gue impida que el producto finalizado sea contaminado por las materias primas, la
magquina, los transportadores, los utensilios, otro equipo, la basura u otros desechos. Los
ingredientes y materiales de empaque también deben almacenarse en areas apropiadas

de la planta.

El disefio cuidadoso del flujo del producto y de las operaciones de las unidades de
procesamiento es también necesario para prevenir la contaminacién cruzada. Las
operaciones de procesamiento deben estar disefiadas de tal manera que los productos,
el equipo y el personal no se muevan de las areas del material crudo a la manipulacion de
productos finalizados. Algunas plantas utilizan esquemas de codificacién de colores para
asegurar que el equipo usado en las areas de manipulacién de productos crudos, que
podrian contener agentes patdgenos, nho se use en las areas donde se manejen los
productos listos para el consumo.
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Cuando se limpian y desinfectan las areas (paredes, pisos, ventanas, cortinas, puertas,
etc.) , equipos y accesorios, utensilios y equipos de transporte, deben tener cuidado de
no salpicar, llenar o contaminar a estos mismos, cuando se lave o en la utilizacion de
chorros de agua (usar presién baja y alto caudal con una inclinaciéon paralela a la
superficie de arriba hacia debajo) y sobre al utilizar escobas. Al barrer, se recomienda
agruparlo y recogerlos en mismo sitio, depositandolos en los recipientes adecuado y
retirarlo en una circulacién diferente al proceso en un transporte solo para basura o

sobrantes, para no esparcir o chorrear desechos de proceso en el area.
4.14.3.3. Establecimiento de un programa eficaz de lavado de manos.

Las plantas de procesamiento deben manejar una fuerza grande de trabajo mas la que
maneja directamente el producto finalizado y las superficies en contacto con los
alimentos. Lamentablemente, toma solo unos pocos empleados no adiestrados o0 poco
crear un problema de contaminacion de saneamiento. Muchos empleados no comprenden
la seriedad de la funciéon que sus manos juegan en la contaminacién cruzada, o sea,

tocando un objeto o sustancias insalubre y luego el producto alimentario.

Para tener un programa eficaz, los empleados deben captar la importancia de mantener
ellos mismo limpios. Los procedimientos de lavado de manos deben formar parte de un
programa continuo de capacitacion y esto es especialmente valido para los empleados

nuevos.

La planta debe proporcionar un sistema claro de compresién de las practicas de higiene
personal y las politicas de la empresa en lo referente a las enfermedades y otras
situaciones sanitarias como las heridas infectadas que podrian contaminar los productos.
Los programas de capacitacion disefiados para ayudar a los empleados comprender
exactamente lo que se espera de ellos y por qué es importante es para los empleados
mantener un nivel de higiene y de salud. Deben también adoptarse las medidas
necesarias para asegurar que los visitantes sean obligados a seguir las mismas practicas
de higiénicas que los empleados e implementar politicas que eviten el personal no

autorizado en las areas de manipulacion.
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La planta también debe asumir la responsabilidad de proveer instalaciones
adecuadamente ubicadas, mantenidas y el equipo que les permita a los empleados

hacerse participes de los requisitos de higiene personal, incluyendo:

+ Vestuarios o0 locales de cambios de ropa adecuados y adecuadamente
mantenidos.

+ Servicios de la lavanderia y/o servicios de uniformes seguln sea necesario.

+ Areas designadas para los recreos, done se les permita a los empleados comer y
beber:

4.14.3.4. Cuando lavarse y desinfectarse las manos.

Una parte esencial de un programa eficaz de lavado de manos es saber cuando lavarse y
desinfectarse. No es suficiente dar instrucciones a los empleados de que se laven cuando
las manos estén sucias. Hay momentos especificos para lavarse. El Codigo Alimentario

recomienda lo siguiente para que los empleados se laven los brazos y manos:

a). Después de tocar partes desnudas del cuerpo humano diferentes de las manos
limpias y las porciones expuestas limpias de los brazos.

b). Después de usar inodoros.

c). Después de toser, estornudar, usando un pafiuelo o pafiuelo desechable, fumar,
comer Yy beber.

d). Después de la manipulacion del equipo o utensilios ensuciados.

e). Durante la preparacion del alimento, tan frecuente como sea necesario para quitar la
mugre y la contaminacién y para prevenir la contaminacién cruzada al cambiar de

tareas.

MANTENIMIENTO DEL LAVADO Y DESINFECCION DE LAS MANOS Y
DE LOS RETRETES

Los establecimientos de procesamiento de alimento requieren en general de una cantidad
de manipulacion de los productos. El pelado, clasificacion y el empaque son precisamente
los ejemplos de los pasos manuales que se conducen con las manos de los trabajadores.
Lamentablemente, las manos son usadas por los trabajadores de las fabricas para mas
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actividades fuera de la manipulacion y pueden utilizarse para saludar a otros (apretén de
manos), peinados de cabellos, rascarse, comer durante un descanso, manejo de objetos
insalubres y yendo al inodoro. Cuando se ocupan de estas actividades, las manos

pueden contaminarse con microorganismos y sustancias nocivas.

La planificacién cuidados se requiere en la provision y equipamiento de las instalaciones
de lavado de manos y retretes. Las instalaciones de lavado de manos estan ubicadas o
en la habitacion del inodoro o inmediatamente fuera de las puertas de acceso a las areas
de trabajo. Algunos empresarios requieren que los empleados no solo se laven las manos
en la sala de bafio después de ir al inodoro sino que ademas se las laven nuevamente en

un vertedero designado para el lavado de manos en la sala de procesamiento.

Esto es sumamente importante, ya que una de las fuentes mas serias de contaminacion
puede venir de los empleados que fallen en lavarse adecuadamente después de usar el

inodoro.
4.14.4.1. Recomendaciones para las instalaciones de lavado de manos:

+ Limpias en todo momento.

+ Estratégicamente ubicadas de acuerdo a los reglamentos, cerca de los bafios y en
las entradas al area de procesamiento.

«+ EXxclusivos para el lavado de manos.

+ Siempre con jabén de manos.

+ Uso de toallas de papel desechable o aspersores de aire; e instalaciones

adyacentes de desinfeccion de manos.
4.14.4.2. Desinfectantes manuales.

Los agentes desinfectantes se regulan y deben usarse segun los reglamentos y las
recomendaciones del fabricante. Tipicamente los desinfectantes de manos son
compuestos de cloro o de yodo concebidos para esa finalidad. Los desinfectantes de
manos deben controlarse con las tiras apropiadas de pruebas para asegurar que se
estan usando a la concentracion adecuada. EI mal uso podria causar erupciones o
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irritaciones cutaneas infecciosas. Algunos compuestos de cloro pueden tornarse con
ineficaces cuando estan en presencia de sustancias organicas como en una planta de

pelado de crustaceos donde las mansos estan sujetas a una carga organica alta.

La vigilancia de las instalaciones de lavado de manos en los bafios y las estaciones de
lavado de manos en las areas de manipulacion y procesamiento de alimentos deben
revisarse por lo menos una vez por dia para asegurarse de que estan limpios,
funcionando adecuadamente y que tengan los suministros necesarios incluidos el agua,
jabon, toallas de papel desechables y un receptaculo de basura. Mas de un control diario

puede requerir para ciertas operaciones de alimentos.

La concentracion de desinfectante manual en las estaciones de inmersién manual debe
comprobarse con tiras de prueba apropiadas cuando son preparados y con la frecuencia
necesaria segun el desinfectante y el uso. Un control diario PreOp para el lavado de
manos Y las estaciones de desinfeccién es suficiente para los empleados que trabajen en
el areas de mariscos crudo y controles similares para la condicién y la funcionalidad de los

retretes deben efectuarse por lo menos una vez por dia.

Como parte de verificacion del SSOP, cada inodoro debe hacerse funcionar y debe ser
examinado para comprobar que funciona adecuadamente. Un flujo negativo o un inodoro

bloqueado pueden transmitir la contaminacién fecal a toda la planta.

Se requiere de accion cuando el seguimiento de las instalaciones del lavado manos e
inodoros indican que los suministros faltan o no estan funcionando adecuadamente, el
problema debe corregirse de inmediato reparando el equipo roto o renovando los
suministros. Cuando se observen concentraciones inadecuadas de desinfectante manual
debe proveerse un nuevo inmerso manual con las concentraciones adecuadas y debe
obligarse a los empleados a relavar y desinfectar sus manos si fuera necesario. Un
individuo responsable y versado debe evaluar la situacion para determinar si se ha
contaminado algin producto.

Un registro diario de control de saneamiento o diario debe incluir espacio parta registrar
las observaciones que indican que las condiciones de la instalaciones se verifican
periédicamente durante el dia. Los registros deben identificar dénde, y cuando se hizo
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cada observacion, si las condiciones observadas fueron satisfactoria o insatisfactoria, la
concentracion real observada de cualquier desinfectante, cualquier correccién necesaria,

y por quien y cuando fue hecha la observacion. (1)
4.14.5. PROTECCION DEL ALIMENTOS DE LA CONTAMINACION

La proteccion de la adulteracién puede considerarse un proceso de 3 pasos — antes de,
durante y después del procesamiento. La protecciébn de la adulteracion antes del
procesamiento se realiza mejor con un plan escrito de SSOP. Este debe describir los
requisitos para el recibo, la manipulacién y el Almacenamiento de los materiales de
envasados, ingredientes alimentarios secos, y los productos o cosechas de pesca, para
asegurar que no han sido adulterados con lubricantes de grado no alimenticio,
combustible, productos quimicos, agentes patégenos, desinfectantes, condensados, a
través de la infestacion de insectos o roedores, el goteo, los aerosoles, los residuos de
desinfectantes u otras sustancias nocivas. Este plan debe ser comunicado a los
proveedores de productos alimentarios, ingredientes y materiales de empaque. Ademas,
las consideraciones preliminares sobre el disefio y la operacion de la planta pueden
reducir las preocupaciones en relacion a la adulteracion. Las condiciones de
funcionamiento deben considerar el flujo del personal, la disposicion y el disefio del
equipo, el flujo del producto y los controles de ventilacibn que podrian influir en la
condensacion en las superficies, la eliminacion del agua y los desechos.

La seleccién de los materiales de envasado, la integridad del paquete, el aseo de los
vehiculos de transporte y las instrucciones de manipulacién adicional pueden impedir la
contaminacion potencial tanto biolégica (microbiana y plaga) como la adulteracién quimica
por las personas y las condiciones presentes durante el transporte, almacenamiento, la

exposicion en anaqueles de ventas y el uso por parte de los consumidores.

El procesador del producto necesita estar conciente de todos los factores que pueden
causar que un producto alimenticio se adultere, de manera que se haga inseguro para
comer. Los empleados de la planta deben adiestrarse para prever y reconocer estas

posibles vias indirectas de contaminacion.
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4.14.5.1. Contaminacion por compuestos toxicos:

a). Los lubricantes de grado no alimenticio incorporados en los productos de

mariscos se consideran adulterantes porque pueden contener sustancias nocivas.
b). La contaminacién de los mariscos con combustibles torna al producto alterado.

c). Solo los plaguicidas y los rodenticidas aprobados deben usarse para controlar las
plagas en la s plantas y estos compuestos solo deben aplicarse de acuerdo a las

indicaciones del fabricante.

d). El uso inadecuado de los productos quimicos, los limpiadores y desinfectantes
pueden causar adulteracion directa del producto mediante salpicaduras o
derrames, o indirectamente a través de los aerosoles y la neblina. El alimento, las
superficies de contacto alimentarios, y los materiales de empaque deben sacarse
del area, y luego ser cubiertos o enjuagados a fondo cuando existe la sospecha

de exposicién a los contaminantes.
4.14.5.2. Contaminacion por condensado antihigiénico o posas de agua:

a). Las gotas o condensados contaminados pueden contener agentes patdgenos,

residuos quimicos y suciedad que puede tornar un producto adulterado.

b). La falta de ventilacibn adecuada puede causar condensacion y goteo que cae
sobre el producto, las superficies de contacto del producto y los materiales de

empaque.

c). El agua aposada o estancada podria salpicar el producto o las superficies de
contacto del productos, tornandolo adulterado. La salpicadura podria ser causado
por los pies o la circulacion de vehiculos a través del agua estancada.

La condensacién acumulada en una superficie sanitaria (como una superficie) o en las
areas donde el contacto con el producto es sumamente improbable (camaras frias del
producto final envasado) no tienen que ser consideradas durante el monitoreo de esta

preocupacion de saneamiento. 62
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4.14.5.3. Condensacion.

El procesamiento y la manipulacion de mariscos ocurre con frecuencia en un ambiente
himedo y la humedad se puede acumular o condensar en los techos, paredes,
instalaciones aéreas, tuberias y los espirales del condensador o las unidades de
refrigeraciéon en las camaras frias. Cualquier area donde la humedad se acumula puede
proveer un ambiente para que crezcan y multipliquen las bacterias de la descomposicién y
los agentes patdgenos como la Listeria monocytogenes. Contaminacion cruzada puede
ocurrir cuando el goteo de agua o al condensador de las instalaciones de la planta o el

equipo se le permite gotear o salpicar sobre los productos preparados.

Las areas de manipulacion y almacenamiento de alimento deben de vigilarse
rutinariamente para asegurarse que estos productos no estén expuestos a este tipo de
contaminacion. El equipo de la planta o las condiciones que causan el goteo o la
condensacion deben ser reparadas o corregidas tan pronto como sean observadas y los
productos y los ingredientes deben ser cubiertos o protegidos de otro modo de este tipo
de contaminacioén, hasta que las reparaciones se completen. Las &reas de trabajo y de
almacenamiento deben mantenerse limpias y libres de charcos de agua estancada con
bacterias. Estas condiciones deben incluir los muelles de carga y descarga, areas
receptoras, areas de almacenamiento y las camaras frias asi como las areas de

manipulacion y produccion de alimento.

La meta perseguida en el monitoreo es asegurar que los alimentos, superficies de
contacto y los materiales de empaque de los alimentos estén protegidos de diversos

contaminantes microbiolégico, quimicos y fisicos.

Cuando se determina que vigilar, el procesador de necesita estar consciente de como los
compuestos toxicos y el condensado que se forma en las superficies antihigiénicas y las
salpicaduras del piso podria potencialmente contaminar el producto contaminante que
contacta las superficies, los ingredientes y los materiales de empaque es equivalente a

contaminar el producto finalizado.

Una frecuencia recomendada de monitoreo es al PreOp o a la iniciacion y cada cuatro
horas posteriormente.
63



255
Escuela de Ingenieria de los Alimentos 1%

El procesador debe estar consciente del potencial de adulteracién de los productos
durante todo el dia de operacion, desde el PreOp y a lo largo de las actividades de

procesamiento y las actividades de saneamiento.

Los registros usados para documentar la conformidad en relacién a la proteccion de los
alimentos, el material de empaque y las superficies de contacto alimentario adulterado, no

tienen que ser complicados. (1)

4.14.6. ROTULACION, ALMACENAMIENTO Y USO DE SUBSTANCIAS
TOXICAS EN FORMA ADECUADA

Los productos quimicos usados en la mayoria de las plantas de procesamiento de
alimento incluyen compuestos como los limpiadores, desinfectantes, rodenticidas,
insecticidas, lubricantes de maquinas y algunos aditivos alimentario. Sin ellos no puede
operar el establecimiento, pero debe usarse con sensatez y cuidadosamente. Deben
usarse segun las instrucciones del fabricante, estar rotulados adecuadamente y ser
almacenados en forma segura; de otro modo, constituyen un riesgo de contaminacién de
los productos que el establecimiento maneja o elabora. Deben de respetarse todas las
regulaciones establecidas por el gobierno en relacion con la aplicacion, el uso o
manipulacion de estos productos.

Los productos alimentarios y los materiales de empaque deben removerse de la
habitacién o ser protegidos cuidadosamente antes de usar compuestos tales, como los
agentes generales de limpiado, dispositivos mecanicos de limpiado y limpiadores de pisos
y paredes. Después usar estos compuestos, las superficies deben enjuagarse a fondo con
agua potable. Cuando se usen limpiadores de piso y pared en las areas con temperaturas
de congelacion, no se requiere del enjuague con agua potable después que sean usados,
a condicion de que la solucion y la suciedad que ellos contienen sean removidas

eficazmente con un pafio o por aspiracion humedad.
Los residuos resultantes del uso de fregadores de limpieza deben removerse
cuidadosamente de las superficies enjuagando a fondo con agua potable. Los limpiadores

metélicos y pulidores para superficies de contacto no alimentario deben usarse de modo
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gue todos los olores asociados con los compuestos se disipen antes de que los productos

alimentarios o los materiales de empague sean nuevamente introducidos en el &rea.

Los compuestos del lavado de manos deben dispensarse desde dispensadores
adecuados ubicados a suficiente distancias de la linea de procesamiento para prevenir la
contaminacion accidental de los productos. En condiciones normales de uso, no debe

guedar ningun olor o fragancia en las manos.

Cuando se usan combinaciones de compuestos de lavado de manos y desinfectantes, no
es necesario lavarse las manos antes de usar la mezcla. Después del uso de los
compuestos, las manos deben enjuagarse a fondo con agua potable. Cuando se usan los
compuestos que desinfectan las manos, deben lavarse y enjuagarse a fondo antes de

desinfectarlas con el compuesto.

Cuando se determina qué vigilar, el procesador de marisco necesita considerar el
almacenamiento adecuado, la rotulacion adecuada asi como el uso adecuado de los

compuestos téxicos

Los contenedores originales de todos los productos quimicos deben rotularse mostrando
el nombre del fabricante, las instrucciones para su uso y la aprobacién correspondiente.
Deben guardarse en contenedores sanitarios que lleven el nombre y la direccion de los
fabricantes u otras frases de calificacion como “elaborado por”, “empacado por” o
“distribuido por” si la sustancia es comercializada por una compaiiia diferente del
fabricante. Los envases de trabajo usados para almacenar o usar los compuestos como
los limpiadores y desinfectantes que se sacan habitualmente de los suministros a granel
también deben ser claramente e individualmente identificados con el hombre comun del

compuesto.

Los productos quimicos usados para los tratamientos de limpiados y desinfeccion asi
como los plaguicidas y los rodenticidas, deben almacenarse adecuadamente en un areas
de acceso limitado, lejos de la manipulacién o fabricaciéon de alimentos. Esto significa
generalmente en una habitacion o jaula bajo llave, con las lleves o las combinaciones

solo en poder del personal autorizado. Los productos quimicos de limpiado deben estar
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segregados de los insecticidas y los rodenticidas para prevenir la mezcla accidental o su
mal uso. Asimismo, los productos quimicos de grado alimenticio deben almacenarse lejos

de los compuestos de grado no alimentario.

El almacenamiento, uso y rotulado de los compuestos téxicos deben vigilar con suficiente
frecuencia para asegurar que estan en conformidad con esta condicién y practicas de
saneamiento. Una frecuencia recomendada de seguimiento es por lo menos una vez por
dia. Una inspeccion PreOp puede ser apropiada para asegurarse que los productos
guimicos usados durante la limpieza del dia anterior fueron regresados adecuadamente al
almacenamiento. Los procesadores deben estar continuamente conscientes del uso de
los compuestos toxicos durante todo el dia y el horario de operacién de la planta — desde

el PreOp, durante ele procesamiento y duramente las actividades de saneamiento.

Los lubricantes disefiados para un contacto incidental pueden usarse en el equipo de
procesamiento de alimento en forma de una pelicula antioxidante protectora, como un
agente de descarga en las juntas o los sellos de los cierres de tanques y lubricante para
las partes de la maquinas y el equipo ubicados en lugares en qué haya exposicion

potencial de la parte lubricada a los alimentos.

La cantidad usada debe ser el minimo requerido para seguir el efecto técnico deseado
sobre el equipo. Si se usa como una pelicula antioxidante, los compuestos deben
removerse de la superficie del equipo, mediante el lavado o limpiado, segun sea
necesario para dejar la superficie suficientemente libre de cualquier sustancia que podria

ser transferida a los alimentos en el proceso.

Los compuestos residuales de plaguicidas y rodenticidas deben usarse de modo que se
prevenga su entrada en las areas de productos comestibles ya sea por las ventanas

abiertas, los sistemas de ventilacion, etc.

Antes de usar fumigantes controlados, todos los productos comestibles y materiales de
empaque deben quitarse de la habitacion a ser tratada. Después de la fumigacion, el
equipo y el espacio tratado debe ser aireado a fondo para promover todos los vapores

antes que el personal reingrese al area. Las superficies de contacto alimentario deben
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enjuagarse con agua potable antes de que los productos comestibles vuelvan a la

habitacion.

Las correcciones a una actividad no satisfactoria que incluya los compuestos téxicos
deben hacerse de manera oportuna para prevenir la contaminacién potencial de los
alimentos, ingredientes, superficies de contacto o materiales de empaque. La siguiente

lista estable algunas correcciones posibles de las actividades inapropiadas:

«+ Mover los compuestos toxicos incorrectamente almacenados al lugar adecuado de
almacenamiento.

+ Devolver al proveedor los compuestos con rotulacién inadecuada.

+ Rotular nuevamente los envases de trabajo que identifiquen incorrectamente los
compuestos contenidos en ellos.

+ Destruir o descartar los contenedores de trabajo inapropiado o dafiados

+ Evaluar el impacto del uso inadecuado de los compuestos téxicos para ver si el
alimento ha sido o no contaminado (en algunos casos la destruccion de los
alimentos puede ser necesaria).

+ Reforzar la capacitacion de los empleados para corregir los conceptos y acciones

inapropiadas.

Los registros usados para documentar que existe conformidad con una rotulacién
adecuada, almacenamiento y el uso de substancias tOxicas no tienen que ser
complicados. La actividad de seguimiento seguridad por este formulario es para que un
empleado designado de la planta observe que los compuestos de limpiado, lubricante y
los plaguicidas se rotulen y se almacenen adecuadamente. Esta accion de vigilancia, la
gue es conducida en el Preop, puede juzgar las actividades como satisfactorias o

insatisfactorias. (1)
4.14.7. CONTROL DE LAS CONDICIONES DE SALUD DE LOS EMPLEADOS

La salud y la higiene de los empleados son componentes del programa de control de
saneamiento de una empresa. Los microorganismos productores de enfermedades
pueden ser diseminados por trabajadores descuidados que manejan productos
alimentarios.
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En algunos casos, el individuo puede ser portador, lo que significa que la persona
transmite el organismo sin en realidad presentar, los sintomas de la enfermedad. A menos
que se practiquen buenos habitos higiénicos, los alimentos manejados por tal persona

pueden, a su vez, transmitir la enfermedad a consumidores insospechados.

Algunos agentes patégenos son transmitidos con frecuencia por los alimentos
contaminantes por las personas infectadas. La presencia de cualquier de los signos o
sintomas en las personas que menean alimentos pueden indicar una infeccién por un
agente patégeno que podria transmitirse a otros mediante la manipulacién del suministro
de alimento: diarrea, vomitos, heridas abiertas de la piel, forinculo, fiebre, la orina oscura
o la ictericia. Sin embargo, segln se menciona antes, es también importante darse cuenta
de que los empleados pueden ser los portadores de ciertos agentes patdgenos
(Salmonella typhi, Shigella spp y E. coli O157:H7) sin presentar cualquier sintoma. La
omision del lavado de las manos por parte de los manipuladores de alimentos (situaciones
tales como después de usar el inodoro, manejar carne cruda, limpiar derrames o acarrear
basura, etc.), no usar guantes limpios o utensilios limpios son responsable de la
transmision por los alimentos de estos agentes patdgenos. Las vias no alimenticias de
transmision, como de una persona a otra, son también contribuyentes principales en la

propagacion de estos agentes patégenos.

Las consecuencias médicas de la infeccibn con patdégenos pueden ser severas,
requiriendo hospitalizacién y en algunos casos pueden causar la muerte. Si los productos
contaminados son vendidos a poblaciones altamente susceptibles como los ancianos,
infantes y nifios pequefos, personas con inmunodeficiencia, un caso de enfermedad
transmitida por los alimentos podria tener consecuencias médicas muy graves, mas alla

de los sintomas leves a la gripe que experimentan las personas sanas.

4.14.7.1 Las responsabilidades de la empresa en relacion a la salud de los

empleados:

+ Establecer la politica de la empresa sobre—cuando restringir o excluir a un
empleado enfermo y cuando permitir a tal empleado regresar a su trabajo.
« Establecer una politica de la empresa sobre—salud e higiene personal.
« Dar un buen ejemplo.
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«+ Vigilar a los empleados.
«+ Proveer un disefio y mantenimiento adecuado de las instalaciones.

+ Impartir capacitacion.
4.14.7.2. Responsabilidades del personal:

+ Mantener la salud.
+ Informar de enfermedades.
«+ Lavarse las manos después de estornudar, toser, rascarse, etc.

+ Estar consciente de las condiciones que podrian causar contaminacion.

El monitoreo debe usarse para observar sintomas de enfermedad en los empleados de la
planta y heridas que podrian potencialmente contaminar los alimentos. Antes de empezar
las operaciones de la planta, o al comienzo de cada cambio de turno, hay que observar a
los empleados pro si presentan signos de enfermedad o heridas infectadas. Los
supervisores que observan habitualmente a sus empleados pronto se san cuenta de los
indicios visuales que indican que un empleado puede no estarse sintiendo bien. Si un
supervisor sospecha un problema, es prudente que converse de inmediato con el

empleado.

4.14.7.3. Sintomas y condiciones que deben considerar en relacion a la salud de

los empleados de la planta de procesamiento:

a. Diarrea. f. Heridas abiertas o cortes de la
b. Fiebre. Piel.

c. Vomito. g. Forunculo.

d. Ictericia h. Orina oscura.

e. Dolor de garganta con fiebre

Si se determina que un empleado tiene sintomas de una enfermedad, o infecciones que

podria contaminar los productos, los supervisores deben tomar acciones de correccion:

a). Reasignary reubicar al empleado a un &rea de procesamiento no alimentario o
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enviarlo a su casa que la situacibn sanitaria dudosa haya cambiado o las

pruebas hechas sean negativas.

b). Cuando hayan lesiones presentes, el empleado debe ser reasignado, enviado a

casa, o0 debe colocarse una cubierta protectora impermeables sobre las lesiones.

El estado de salud de los empleados de procesamiento debe registrarse diariamente en
una seccion apropiada del registro diario de control de saneamiento, antes del comienzo
de la produccién. Todas las condiciones insatisfactorias deben anotarse con la

correspondiente correccién asumida para reducir o eliminar el problema. (1)
4.14.8. CONTROL DE LAS PLAGAS

Cuando se discuten las plagas, muchas personas visualizan a los roedores como el
culpable primario, pero en realidad las plagas adoptan muchas formas en un
establecimiento de procesamiento de alimento. Estos incluyen aves (son huéspedes de
Salmonella y Listeria); numerosas especies de insectos voladores y caminadores,
moscas (pueden transmitir Salmonella, Staphylococcus, C. botulinum, Shiguella y otros),
gorgojos y las polillas; asi como los perros, gatos y diversos roedores (son fuentes de
Salmonella y parasitos). La presencia de plagas en una planta de alimentos puede dar
lugar a enfermedades en los consumidores mediante la contaminacion microbiana.
Aunque las plagas no causen enfermedades, la suciedad como partes de insectos,
cabellos de roedores y excrementos pueden afectar a los consumidores cuando los

descubren en sus alimentos.

Primero una empresa debe realizar una inspeccién inicial de sus instalaciones para
comprometer su capacidad actual de abortar estas tres fases critica; la eliminacién de los
escondites y los atractores de plagas; la exclusion de la plagas de la planta; el exterminio
de aquellas que consiguen entrar, para evaluar lo que debe realizarse para eliminar las
deficiencias que puedan generar un riesgo potencial de inocuidad de los alimentos. La
empresa debe luego establecer un estdndar a ser medido para demostrar que las

medidas tomadas estan siendo efectivas en la exclusion de las plagas de la planta.
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Hay varios puntos de preocupacion al establecer un programa excluyente para el control
de plagas en un establecimiento de procesamiento. Algunos de estos son, pero no se
limitan a: la planta y los terrenos, estructura y la distribucién; la maquinaria de la planta; el
equipo y los utensilios; el mantenimiento; la eliminacion de desechos; el uso de los
plaguicidas y otras medidas de control. Una auditoria inicial de control de plagas o una
lista de verificacion debe ser elaborada para ayudar a realizar una evaluacion inicial de

los problemas potenciales de plagas.

Los terrenos bien cuidados y mantenidos inhiben a los roedores y muchas otras plagas
de acercarse y entrar al establecimiento de procesamiento. La inspeccion exteriores
deben incluir la seguridad de los terrenos estan libre de malezas altas, pasto, matorrales
y desechos que puedan estimular la aproximacién de las plagas y su potencial entrada a
la planta. Los roedores y la mayoria de las plagas no se sientes seguras en los espacios
abiertos, prefiriendo la seguridad ofrecida por los matorrales altos, mal mantenidos y

desordenados.

Asegurese que los sistemas de drenajes estén libres y hayan suido limpiados
adecuadamente; que no haya ningun bloqueo que prevenga el drenaje adecuado 0 a
permitir el refugio o la entrada de plagas. Los bloqueos del desagile pueden mantener
plagas como las cucarachas o las moscas. Es también importante asegurar que las
cubiertas del desagiie estén limpias y en buenas reparacion. Recuerde que usted no solo
debe preocuparse por los desagies y las cubiertas del desagiie fuera del establecimiento,

pero también de aquellos dentro de la planta.

Dado el caso en que las cubiertas del desagiie exterior fracasen, puede ser que las

cubiertas del desagiie en el otro extremo del sistema prevengan la entrada de las plagas.

Los roedores y la mayoria de las demas plagas no requieran de una abertura grande para
ganar su entrada. Un ratén puede entrar en una abertura tan pequefia como un % de
pulgada de diametro y una rata de una abertura de % pulgada cuadrada. Observe
cualquier abertura, grieta o resquicio de ¥ de pulgada o mayor. Cualquier abertura
observada debe llenarse con un material apropiado, como la lana de acero o ser

calafateanda para prevenir la entrada potencial de plagas.
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Los dispositivos especializados son a menudos usados para controlar las plagas en las
plantas de procesamiento, tales como los dispositivos de electrocucion, mallas o rejillas y
cortinas de aire. Debe tomarse cuidado para asegurar que estos dispositivos estén
adecuadamente instalados y mantenidos rutinariamente en conformidad con las

recomendaciones del fabricante.

Las practicas de mantenimiento minucioso y eficaz pueden reducir significativamente los
problemas de plagas. Si no se siguen las normas adecuadas de mantenimiento, la
acumulacion resultante de basura, desechos y el desorden aumentan la posibilidad de
atraer roedores y otras plagas. Es comin que los empleados guarden u “olviden”
alimentos en los armarios o fallen en mantener limpia la sala de descanso para luego
descubrir que estan dando lugar a invitados no deseados como las cucarachas o los
ratones. Es también (til, como un procedimiento operativo general estandar, asegurarse
de que el personal es adiestrado en como reconocer facilmente los indicadores de la
presencia de plagas y a comprender los procedimientos para informar cualquier

observacion indicadora de la presencia de estas.

La mayoria de los establecimientos de proceso deberan contratar un servicio externo de
control de plagas como una herramienta para controlar las plagas y como uno de los
componentes de un programa de saneamiento. ES importante recordar que es la
responsabilidad del establecimiento de procesamiento de mantener y poner en practica

un programa para excluir las plagas.

La direccién de la fabrica debe estar consciente en todo momento de qué las practicas y
procedimientos de control de plagas sean ejecutadas, cuales y como se usan los diversos
plaguicidas, rodenticidas o otros productos quimicos, si estos son apropiados y cuén
exitoso son. El procesador y el proveedor del servicio deben mantener una comunicaciéon
abierta y regular. La eficacia de cualquier programa de manejo de plagas, incluido el
trabajo contratado, debe vigilarse y documentarse. Tal documento debe indicar que los
problemas han sido identificados y resueltos adecuadamente.

El monitoreo necesario incluye una inspeccion visual para, presencia de plagas y
evidencia actual o reciente de la presencia de estos, como excrementos, marcas de
roeduras y materiales para hacer nidos.
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De manera tipica, el monitoreo incluye observaciones en las &reas de procesamiento,
empaque y almacenamiento. Para tener éxito, también se debe incluir el monitoreo de
otras condiciones relacionadas que, si no son controladas, podrian conducir a problemas
de plagas. La frecuencia del monitoreo variara dependiendo de lo que se vigila y pueden

ser periodicas, quizas semanal o aun mensual.

Se debe hacer una correccion a la brevedad, cuando el programa del establecimiento
revela deficiencia relacionadas con el saneamiento que pueden introducir un riesgo de
inocuidad de los alimentos o quizas repercutir en la calidad de un producto, el
establecimiento debe obligatoriamente corregir el problema en forma apropiada vy el

momento que se indica.

Las observaciones relacionadas con la exclusion de la plagas, hechas durante el
monitoreo deben ser documentadas y estos registros deben estar disponibles si se
solicitan durante una inspeccion. La evidencia de las correcciones es una parte necesaria
de este registro y el aporte de que el programa de saneamiento de la empresa es

adecuado, que se sigue y que los problemas se identifican y se corrigen. (1)
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V. METODOLOGIA

El presente estudio es de tipo descriptivo, se llevé a cabo en un periodo de un mes,
correspondiente del 06 de junio al 06 de julio del 2006.

Se realiz6 en la empresa Camarones de Nicaragua, S.A., ubicado en el departamento de
Chinandega, en las instalaciones de la planta procesadora de camarén, en el que
consistié evaluar los procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento, el cual lleva
un control de los procedimientos realizados. Tomandose en cuenta las condiciones que
presenta la empresa y basandose en las especificaciones que contempla el sistema
HACCP, en el titulo 21 del codigo de reglamento federales parte 123 (Procedimiento para

el procesamiento seguro y sanitario e importancia de pescado y productos pesqueros).

Para la realizacion del diagnostico del desempefio del SSOP’s se disefid una ficha de
inspeccién cualitativa en base a la guia para elaborar los procedimientos Operativos
Estandar de Saneamiento del MAG-FOR (&), Procedimientos Operacionales de
Saneamiento (%), los pre-requisitos para la implantacion del sistema HACCP (1) y se
tomaron en cuenta los parametros que evalla el reglamento técnico Centroamericano -
Principios generales (2). Asi como los componentes necesarios que estan involucrados en
cada SSOP’s y sus requerimientos, cuyos elementos fueron retomado de los principios
generales de higiene de los alimentos (3), cédigo internacional recomendado de practicas
para los productos pesqueros rebozados y/o empanados Congelados (*), cémo realizar
inspecciones sanitarias en pequefios sistemas de agua (%), requisitos durante la
construccion de pozos de extraccién de agua para prevenir la contaminacién de acuiferos
() y requisitos sanitarios que deben cumplir los sistemas de abastecimiento de agua para

uso y consumo humano publicos y privados ().

1 . Amador Ripoll, Guilherme da Costa Jr. Y Nelson Avdalov: “Manual de auditoria del sistema HACCP en la Industria Pesquera”.
INFOPESCA. 2 - Ministerio de Economia y Comercio (MINECO), Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia (CONACYT), Ministerio de
Fomento, Industria y Comercio (MIFIC), Secretaria de Industria y Comercio (SIC), Ministerio de Economia, Industria y Comercio (MEIC):
Reglamento técnico centroamericano - Industria de alimentos y bebidas procesados: “Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccién de
las Buenas Practicas de Manufactura para las Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados” Buenas practicas de manufactura -
Principios generales (67.01.33:06). 3 - Codex Alimentarius: “Cédigo internacional de précticas recomendado — Principios generales de
higiene de los alimentos (cac/rcp 1-1969, rev 4 (2003))". % - Codex Alimentarius: “ Cédigo internacional recomendado de practicas
para los productos pesqueros Rebozados y/o Empanados Congelados (CAC/RCP 35-1985)". % - Direccién General de Proteccion y
Sanidad Agropecuaria: “Guia para la elaboracién de los Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento” Ministerio Agropecuario
y Forestal (MAGFOR). £ - Departamento de sanidad pesquera: “Norma técnica seccion 4, Programa de aseguramiento de calidad -
Procedimientos Operacionales de Saneamiento (PAC/NT4)’. Gobierno de Chile. 7 - NORMA Oficial: “Requisitos durante la
construccién de pozos de extraccién de agua para prevenir la contaminacién de acuiferos (NOM-003-CNA-1996)". Gobierno de
México. ® - NORMA Oficial: “Requisitos sanitarios que deben cumplir los sistemas de abastecimiento de agua para uso y consumo
humano publicos y privados (NOM 012-SSA1-1993)". Gobierno de México 2 - Centro Panamericano de Ingenieria Sanitaria y Ciencias
del Ambiente, Organizaciéon Panamericana de la Salud y Oficina Regional de la Organizaciéon Mundial de la Salud: “Manual del inspector -
Cémo realizar inspecciones sanitarias en pequefios sistemas de agua” Publicada por Agencia de Proteccién Ambiental de los Estados
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Teniendo como variables de estudios los ochos componentes del SSOP’s:

I. Seguridad del agua y hielo.
II. Condicion y aseo de las superficies en contacto con los alimentos.
lll. Prevencién de contaminacion cruzada.
IV. Higiene de los empleados.
V. Proteccion de los alimentos de la contaminacion.
VI. Compuestos/Agentes toxicos.
VII. Salud de los empleados.

VIIIl. Control de Plagas y vectores.

Para la evaluacion de cada componente se tomara en cuenta la efectividad de las
acciones correctivas implementadas y su verificacion, existencia de formato de monitoreo,
la anotacién de los registros y procedimientos escritos. Por lo que en cada variable

estudiada, se valoré lo siguiente:

Seguridad del Agua y hielo (SSOP |I): Se verific6 el abastecimiento de agua
comprendiendo la fuente de agua, sistema de potabilizacién, almacenamiento de agua y
hielo, planes de muestreos fisicos, quimicos y microbiolégico de agua, hielo y sistemas de
tuberias de la planta, monitoreo de las concentraciones de cloro, los procedimientos de
limpieza del tanque de almacenamiento del agua vy los cuarto de almacenamiento de
hielo, el disefio de las tuberias; los formatos de monitoreo pre-operacional, operacional y
post-operacional; los formatos de las acciones correctivas y la verificacién de la misma; y

las acciones preventivas.

Condiciéon y Aseo de las superficies en contacto con los alimentos (SSOP Il): Se
comprob6 la descripcion de los equipos, utensilios, vestimentas y equipo proteccién y
personal; los procedimientos de limpieza y desinfecciéon para cada equipo de la planta,
utensilios, uniformes, guantes y botas, las manos de los operarios y manipuladores; los
procedimientos de preparacién de cada una de las soluciones utilizadas para los
programas de limpieza; los formatos de monitoreo pre-operacional, operacional y post-
operacional; los formatos de las acciones correctivas y la verificacion de la misma; y las
acciones preventivas.
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Prevencion de contaminacion cruzada (SSOP lll): Se verificd la categorizacion de las
areas de acuerdo a los riesgo de contaminacion; areas de circulacién del personal;
cadificacion de los equipos de limpiezas; la descripcion del manejo y tratamiento de los
residuos liquidos y sélidos productos del proceso y las descripcion de los drenajes en
plano; los procedimiento de limpieza y sanitizacion de techos , paredes, pisos, equipos
auxiliares, cuarto de frio de materia prima y producto terminado, bodega de material de
empaque y cuarto de empaque e etiquetado de la planta, servicio sanitarios, equipos de
proteccion, lockers y  vestidores, manos del personal, deposito de ropa, equipo de
limpieza, recipiente de desechos soélidos, alfombras, equipo de transporte, pediluvio,
cajillas, bins, palas, basculas y equipo de lavanderia; los formatos de monitoreo pre-
operacional, operacional y post-operacional; los formatos de las acciones correctivas y la

verificacion de la misma; y las acciones preventivas.

En la higiene de los empleados (SSOP 1V): Se comprob6 la descripcion de los
procedimientos de limpieza y desinfeccion del personal (manos, ufias, cabellos, etc.); la
ubicacion y las condiciones higiénico-sanitarias de servicios sanitarios con informacion
necesaria sobre los BPM en el lavado de las manos; los formatos de monitoreo pre-
operacional, operacional y post-operacional; los formatos de las acciones correctivas y la

verificacion de la misma; y las acciones preventivas.

En la proteccion de los alimentos de la contaminacién (SSOP V): Se confirmé los
procedimientos de proteccion; los procedimientos del manejo del material de empaque y
de la superficies de contacto contra la contaminacion de por lubricantes, combustibles,
plaguicidas, agentes de limpieza, desinfectantes y otros contaminantes fisicos, quimicos
y bioldgicos; los formatos de monitoreo pre-operacional, operacional y post-operacional;
los formatos de las acciones correctivas y la verificacion de la misma; y las acciones

preventivas.

En los compuestos y agentes toxicos (SSOP VI): Se verifico el almacenamiento y uso
de substancias téxicas, los procedimientos de preparacion de soluciones y aplicacion de
los productos quimicos y toxicos; los formatos de monitoreo pre-operacional y post-
operacional; los formatos de las acciones correctivas y la verificacién de la misma; y las
acciones preventivas.
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Salud de los empleados (SSOP VII): Se comprobd la descripcion de los requisitos de
salud pre-ocupacionales de los manipuladores de alimentos que aplica la empresa, la
descripcidon de los procedimientos de manejo de personal que se ha identificado con
problemas de salud; los formatos de monitoreo pre-operacional y post-operacional; los
formatos de las acciones correctivas y la verificacion de la misma; y las acciones

preventivas.

Control de plagas y vectores (SSOP VIII): Se verifico todo los procedimientos para el
control de pestes en la planta para confirmar que ellos estan en acuerdo a los requisitos
de BPM, y que los quimicos usados no posean ningun riesgo adicional para el proceso del
camardn y también se observd, que los controles establecidos fueron eficaces para el
control de peste; los formatos de monitoreo pre-operacional y post-operacional; los
formatos de las acciones correctivas y la verificacion de la misma; y las acciones

preventivas.

En el disefo de la ficha de evaluacion se definié una calificacion cualitativa, segun el nivel
de cumplimiento total, parcial e incumplimiento total de los requerimientos de los
componentes de los SSOP’s siendo este desempefio en: bueno, regular y malo, segun

Instrumento de evaluacion del reglamento técnico Centroamericano.

Para identificar las fortalezas y debilidades del desempefio de los SSOP’s los resultados
obtenidos de diagnoéstico fueron planteados en una matriz considerandose como
debilidades los requerimientos que resultaron con una calificacion de malo y regular, y se
calificaron como fortalezas los aspectos o acciones que cumplen con lo indicado por la

guia de evaluacion o las practicas correspondientes de estos.

Lo anterior, dié origen al plan de mejora propuesto, cuyo formato contiene: Tipo de
SSOPs, requerimientos a mejorar, responsable de la actividad, participantes, fecha
propuesta para la solucion de los problemas, resultados esperados y medadas de
comprobacion de la ejecucidon de la actividad, para facilitar su implementacion,
constituyendo esto una herramienta de interacciébn para la mejora continua del
desempefio de los SSOP’s a establecer por la empresa en la consecucién de la mejora
del sistema de calidad que se implementa en la misma.
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VI. RESULTADOS Y ANALISIS

6.1 Resultado N° 1: Diagndstico

Los resultados obtenidos del diagnéstico de la planta procesadora de camarédn a través de
la ficha de inspeccion cualitativa, se encontré que la empresa Camaronera de Nicaragua,
S.A., presenta aspectos positivos y negativos en cuanto al cumplimiento de los
componentes que comprende a la documentacion y desempefo de los Procedimientos

Operativos Estandar de Saneamiento, se obtuvo lo siguiente:

Conforme a los valores obtenidos de la ficha de inspeccion utilizada, se observé que la
evaluacién promedio adquirida por la documentacion de los SSOP’s de la empresa es de
“regular”. Segun lo sefialado en la guia de elaboracion del manual de Procedimientos
Operativos Estandar de Saneamiento del MAG-FOR y en las especificaciones que
contempla el sistema HACCP, en el titulo 21 del cédigo de reglamento federales parte
123. (Anexo N° 1)

Se encontraron deficiencias en los diferentes componentes con un “regular” desempefio
del SSOP’s y en los gréaficos (Anexo N° 2), se muestran los resultados en porcentaje por
componente evaluado, en los cuales se demuestran las fortalezas y debilidades del

sistema de calidad de la planta procesadora de camaroén.
Segun los resultados obtenidos con el mayor porcentaje de “malo”, se presentan:

Condicién y Aseo de las superficies en Contacto con los Alimentos (SSOP II).
Higiene de los empleados (SSOP V).

Proteccion del Alimentos de la contaminacién (SSOP V).

Prevencion de la Contaminacion Cruzada (SSOP ).

Rotulacién, Almacenamiento y manejo de quimicos (SSOP VI).

Control de las Condiciones de Salud de los Empleados (SSOP VIII).
Seguridad del agua y hielo (SSOP I).

Control de las plagas (SSOP VIII).

© N o ok~ N E
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6.1.1. Condicion y aseo de las superficies en contacto con los alimentos
(SSORP II).

En la evaluacion de este SSOP, el desempefio obtuvo una calificacion de “malo” en un
38 % de los requerimientos preestablecidos en: descripcibn de equipos, utensilios,
vestimenta y equipo de proteccién y personal, debido a que no existe una documentacion
gue describa a estos, los motores eléctricos se en encuentran ubicados por encima de la
banda transportadoras de las maquinas clasificadora hacia un lateral y se observo
goteos de lubricantes de las balineras. El personal usa inadecuadamente las boquillas y
se sale de la planta con parte del uniforme de trabajo. No existe formato de monitoreo
operacional y post-operacional que registren las actividades realizadas, en los diferentes

turnos de trabajo.

Sin embargo, el personal de mantenimiento y de limpieza de planta posee conocimiento
del disefio, desmontaje y armaje de los equipos, utensilios; el funcionamiento de
vestimentas, equipo de proteccién y de sus areas que acumulan particulas de alimentos.

No obstante, la planta realiza inspecciones y controles en todo el transcurso del turno.

Se obtuvo un desempefio, con una calificacion de “regular” en un 56 %, debido a que no
tienen documentado los procedimientos de limpieza y desinfeccion de equipos, utensilios,
vestimentas y equipos de proteccién, manos de los operarios y manipuladores. En la
distribucién de ropa la barra de despacho se colocan diferentes objetos, herramientas del
personal de mantenimiento u otros; poco se limpia. En el monitoreo pre-operacional el
formato no contiene todos los elementos del componente, esta generalizado en un mismo
formato de registro con otros SSOP y no brinda la suficiente informacién de las

condiciones sanitarias encontradas de los requerimientos referidos.

En acciones correctivas, hay un inadecuado registro ya que se anotan como una
observacion al pie del formato de monitoreo o cuando son varias no se registran y no se
establece el tipo de problema que le dié origen. En la verificacion de las acciones
correctivas, poco se registran, ni se describen las nuevas condiciones; no se tiene
documentado plan de muestreo microbiol6gico de mesas, equipos, utensilios, manos del
personal, ambiente y todas las superficies que tienen contacto con el alimento. En accién
preventiva, no se tiene documentacion respectiva y el personal no las conoce bien.
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Sin embargo, en este componente del SSOP se realizan actividades de limpieza y
desinfeccién de los equipos y utensilios, informacién que maneja el personal de limpieza
y de vestimentas, equipos de proteccion y lavado de mano que maneja el  personal de
lavanderia, operarios y manipuladores. Asimismo, algunas acciones preventivas maneja
la mayoria de los operarios, inspectores, supervisores y técnicos de HACCP. Ademas,
para realizar las inspecciones se tienen establecidos criterios internos de aceptabilidad e
inaceptabilidad, ya que se poseen delimitadas las areas problematicas de las superficies
gue tienen contacto con el alimento, pero no se registran la mayoria o incluyen en el
formato. Se verifican las condiciones sanitarias una vez a la semana por andlisis
microbiolégico que realiza el laboratorio de microbiologia y patologia de la empresa,
DIAGNICA, el cual cuenta con los anadlisis requeridos del plan de muestreo sin
documentar en el SSOP y el que envia un reporte de los resultados del analisis de
equipos, utensilios y vestimenta, al jefe de planta y al responsable de HACCP. Quien
archiva en su departamento y en conjunto al jefe de limpieza dispone los controles

necesarios.

Se obtuvo un desempefio, con una calificacion de “bueno” en un 6 % en los aspectos
estudiados de los procedimientos de preparacion, concentracion y empleo de los tipos de
sustancias de limpieza y desinfeccidn usadas en las diferentes areas de la planta, debido
a que existe una documentacion, el personal que la utliza esta calificado y son

supervisados por técnicos de HACCP. (Ver grafico N° 1, Anexo N° 2)

Se puede observar en el grafico una prevalencia de “regular” del desempefo de este

SSOP tomando en cuenta los requerimientos preestablecidos.
6.1.2 Higiene de los empleados (SSOP V).

En la evaluacién de este SSOP, el desempefio obtuvo una calificacion de “malo” en un
25 % de los requerimientos preestablecidos en monitoreo operacional y post-operacional,
debido a que no existe formato que registre las actividades realizadas, en los diferentes
turnos de trabajo. Aunque los supervisores de areas, inspectores de estadisticas,
técnicos de control de calidad y de HACCP, realizan inspecciones, controles y vigilancia al
personal en todo el transcurso del turno y tareas contempladas en el SSOP
correspondiente.
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Se obtuvo un desempefio, con una calificacion de “regular” en un 75 % tomando en
cuenta los aspectos estudiados del personal y servicio sanitario, debido a que no existe
documentacién de los procedimientos de limpieza y desinfeccién de manos y ufias, ni se
encuentra establecida la frecuencia del lavado de las manos; no tienen descrito en la
documentacion la ubicacion de los servicios sanitarios. En el formato monitoreo pre-
operacional del servicio sanitario esta generalizado en un mismo formato de registro con
otros SSOP y no brinda la suficiente informacion de las condiciones sanitarias
encontradas y el formato de higiene del personal esta junto con el SSOP de las
condiciones de salud de los empleados. En acciones correctivas hay registros
inadecuados ya que la anotan como una observacion al pie del formato de monitoreo de
las concentraciones de desinfectantes y servicio sanitario o cuando son varias, no las
registran y no establecen el tipo de problema que le dio origen. En la verificacion no se
registra, ni se describe, las nuevas condiciones y en cuanto a las acciones preventivas

no estan escritas y el personal no las conoce bien. (Ver grafico N° 2, Anexo N° 2)

No obstante, el manual de BPM tiene escrito el lavado de manos, tanto para el ingresar a
la planta o al manipular producto y salir de los servicios sanitarios. En las areas pelado y
clasificado manual de camardn existe un recipiente con desinfectante para inmersion de
manos. A demas, vigilan el lavado de mano y el uso de los lavatorios de inmersion para
manos y pies, a través de una persona que esta fija en las diferentes entradas de planta y
en los servicios sanitarios, y los técnicos de HACCP monitorean continuamente las
concentraciones de estas sustancias desinfectantes. Tienen establecidos criterios internos
de aceptabilidad, tanto para las condiciones sanitarias de los servicios sanitarios,
concentraciones de desinfectantes e inspecciones. El departamento de HACCP tiene
ciertas normativas internas sobre prevencion en conjunto con el laboratorio interno de la
empresa, DIAGNICA, el cual realiza los andlisis microbiolégicos de manos del personal
haciéndolo una vez a la semana y realiza pruebas de efectividad de los agentes y
desinfectantes, cuando es solicitado por el responsable de HACCP.

Se puede observar en el gréafico una prevalencia de “regular” del desempefio de este
SSOP tomando en cuenta los requerimientos preestablecidos.
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6.1.3. Proteccion del alimento de la contaminacion (SSOP V).

En la evaluacién de este SSOP, el desempefio obtuvo una calificacion de “malo” en un
25 % en los aspectos relativos al monitoreo operacional y post-operacional, debido a la
carencia de formatos que registren las actividades realizadas, en los diferentes turno de
trabajo. Sin embargo, el jefe de bodega revisa a diario las condiciones de la bodega, los
técnicos de HACCP de la planta realizan inspecciones en la mafiana y en el transcurso

del turno inspeccionan el cuarto de material de empaque de la planta.

Se obtuvo un desempefio, con una calificacion de “regular” en un 75 % en los aspectos
relacionados con la proteccion del alimento y material de empaque, debido a que no
existe documento de los procedimientos de proteccion de la contaminacion causada por
lubricantes, plaguicidas, agentes quimicos y téxico, y otros contaminantes fisicos y
microbiolégicos. El material de empaque y embalaje de la bodega aunque esta protegido
con plastico, se encuentra mal colocado. Se observé limpieza deficiente por la presencia
de polvo y resto de nidos de aves en los costados de las paredes, asimismo hay descuido
en la manipulacion y transporte del material de embalaje, de la bodega a la planta. En el
cuarto de etiquetado hay riesgo de contaminacion microbioldgica por inadecuado uso de
boquillas del personal y se salen del area con parte del uniforme, portando marcadores,
gue posteriormente colocan sobre el embalaje.

En el monitoreo pre-operacional estd generalizado en un mismo formato de registro con
otros SSOP y no brinda la suficiente informacion de las condiciones sanitarias
encontradas en la bodega y cuarto de etiquetado de la planta. En acciones correctivas
hay inadecuado registro ya que las anotan como una observacién al pie del formato de
monitoreo, no establecen el tipo de problema que lo origino y cuando son varias acciones
correctivas no la registran. En la verificacion de las acciones correctivas poco se registran,
no se describe las nuevas condiciones; no se tienen documentado el plan de muestreos
microbiolégicos de las cajetillas, embalaje, bolsas de empaque, etiquetas, el ambiente de
la bodega y del cuarto de material de empaque de la planta; y en accion preventiva no
estan documentadas y el personal no las conoce bien. (Ver grafico N° 3, Anexo n°® 2)

No obstante la bodega tiene ciertas normativas de al almacenaje recomendadas por los
distribuidores de productos quimicos y empaques, estos cubren con plastico para
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protegerlos del polvo y de igual forma se hace en el cuarto de material de empaque de la
planta. Existen definidas acciones preventivas en la planta en cuanto almacenaje,
distribucién y manejo en las areas de empaque, requisitos para el personal del area, uso
de alcohol y riesgo de contaminacién por ingreso de objetos. Este SSOP tiene establecido
criterios internos de aceptabilidad en sus inspecciones y en las areas de proceso o
empacado, en las que hay un manejo estricto del empaque. Se vigila las condiciones
microbiolégica una vez a la semana realizado por el laboratorio interno de la empresa,
DIAGNICA, el que cuenta con todos los tipos de analisis requerido por el plan de
muestreo sin documentar y el que pasa los reporte del resultados de los analisis, al jefe
de planta, bodega y al responsable de HACCP, quien archiva en el departamento, y que

en conjunto con el jefe de limpieza disponen de los controles necesarios.

Se puede observar en el grafico una prevalencia de “regular” del desempefio de este

SSOP tomando en cuenta los requerimientos preestablecidos.
6.1.4. Contaminacion cruzada (SSOP IlI).

En la evaluacion de este SSOP, el desempefio obtuvo una calificacion de “malo” en un
21 % de malo en los aspectos estudiados de categorizada las areas debido a que no
tiene los plano de la planta de riesgo de peligro, ni las areas de circulacién del personal y
tampoco el sistema de drenaje. Las normativas de acuerdo al peligro de las areas no son
especificas y generalizadas; el personal que transporta producto y hielo, al circular en las
areas no utiliza pediluvio, ni se lava las manos y se le presta poca a tencion al manipular
producto o superficie de contacto del alimento. No tiene documentado en el SSOP las
normativas para la circulacion del personal, equipos, utensilios y visitantes dentro de la
planta: No se tiene codificado el equipo de limpieza, utilizan un mismo equipo para
sanear las diferentes areas, utensilios y equipos 0 maquinas. Algunos manipuladores
tocan este equipo y no se lavan las manos; tampoco tienen documentado el manejo y
tratamiento de los desechos sodlidos y liquidos. No existe formato de monitoreo
operacional y post-operacional que registren las actividades realizadas, en los diferentes
turno de trabajo.

En este componente del SSOP existe la normativa de cuando se pela camardn no se
descabeza o viceversa, ya que estas areas hay comunicacion. Sin embargo, en el manual
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de BPM los uniformes estdn coloreados para el personal de las diferentes areas,
proveedores, técnicos de HACCP y control de calidad. El laboratorio interno de empresa,
DIAGNICA, regula los controles fisicos y los tratamientos bacteriol6gicos de los de
desecho liquido del producto y rellenado sanitario de los desechos sélidos en conjunto
con el MARENA y el departamento de mantenimiento se encarga de los desechos de los
servicios sanitarios, cuyos se drenan a unas fosas sépticas para su tratamiento y
consecutiva extraccién para su eliminaciéon. Los cuales no comparten el mismo sistema de
drenos de la planta. En cuanto al equipos de limpieza, existe ciertos para limpiar,
desinfectar, limpiar drenos, bafios, area recepcion, area de desperdicié de cabeza y

exoesqueleto de camaron.

Se obtuvo un desempefio, con una calificacion de “regular” en un 79 % en los aspectos
estudiado de infraestructura de la planta, bodega, cuarto frio, depésito de ropa y
desechos; equipos de auxiliares y de proteccidn, de limpieza, de lavanderia y transporte.
Esta calificacién, es debido a que no se tiene documentado los procedimientos de
limpieza y sanitizacién de todos los elementos antes mencionado; el servicio sanitario
tiene un solo equipo para lavar los inodoros y barrer el piso. Se observo que los uniforme
de los cuarto frio poco se lava, deficiencia en la limpieza de las estanteria de ropa en el
area de distribucion, inadecuado lavado de mano de personal de etiquetado y de
mantenimiento. Hay una inadecuada codificacion y manipulacion de las cajillas plasticas
que tienen contacto con el producto y la que esta en el suelo. Asimismo la codificacion de
las palas del almacén de hielo y de las &reas de proceso.

En el monitoreo pre-operacional el formato no contiene todos los elementos antes
referidos, el cual esta generalizado en un mismo formato de registro con otros SSOP y
no brinda la suficiente informacion de las condiciones sanitarias encontradas. En acciones
correctivas hay mal registro de la misma ya que se anota como una observacion al pie
del formato de monitoreo o cuando son varias las acciones correctivas no se registran y
no establecen el tipo de problema que le dio origen. En la verificacion de las acciones
correctivas no se registran todas, ni se describen las nuevas condiciones. No se tiene
documentado el plan de muestreo microbioldégico de la infraestructura de la planta,
bodega, cuarto frio, depdsito de ropa y desechos; equipos de auxiliares y de proteccion,
de limpieza, de lavanderia y transporte. No se cuenta en la documentacién de las
acciones preventivas y el personal no las conoce bien. (Ver grafico N° 4, Anexo N° 2)
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Sin embargo, en este componente de este SSOP se realizan actividades de limpieza y
desinfeccién de la infraestructura de la planta, bodega, cuarto frio, depdsito de ropa y
desechos; equipos de auxiliares y de proteccion, de limpieza, de lavanderia y transporte.
Asimismo, los SSOP establecen criterios internos de aceptabilidad en sus inspecciones,
para los elementos referidos y ciertas normativas para almacenaje de utensilios y
equipos, los que no salen del area asignada siendo lavados en el sitio. Las palas, cajillas
y bins se le sefializé con una diminuta marca poco visible segun el area de proceso, a los
gue se realizan inspecciones en el transcurso del turno o proveedor. Ademas, se
vigilancia de las condiciones sanitaria y microbioldgica una vez a la semana a través del
laboratorio interno de la empresa, DIAGNICA, el cual cuenta con todos los tipos de
analisis requeridos para el plan de muestreo sin documentar y emite un reporte de los
resultados del analisis de la infraestructura de la planta, bodega, cuarto frio, depésito de
ropa y desechos; equipos de auxiliares y de proteccion, de limpieza, de lavanderia y
transporte. Al jefe planta y responsable de HACCP, quien archiva la documentacion en su
departamento, que en conjunto con el jefe de limpieza disponen de los controles

necesarios.

Se puede observar en el grafico una prevalencia de “regular” del desempefo de este

SSOP tomando en cuenta los requerimientos preestablecidos.
6.1.5. Rotulacion, almacenamiento y manejo de quimicos (SSOP VI).

En la evaluacion de este SSOP, el desempefio obtuvo una calificacion de “malo” en un 17
% en el requerimiento preestablecido de monitoreo post-operacional, debido que no existe
un formato que registre las actividades realizadas en el transcurso del turno de trabajo.
Pese a esto, el jefe de bodega revisa a diario el almacenamiento de las sustancias
quimicas y toxicas, su personal en todo el dia y los técnicos de HACCP vigilan la
manipulacion sustancias de limpieza y desinfeccién en la planta, aunque esto se registra

adecuadamente.

Se obtuvo un desempefio, con una calificacién de “regular” en un 83 % siendo los
aspectos mas deficientes en el almacenamiento, uso de agentes quimicos y téxicos,
debido a que no tienen documentado los procedimientos de almacenamiento, utilizacion,
aplicacion de los productos quimicos y toxicos. Se observé que los productos de limpieza
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y desinfectantes de los envases que se rellenan del suministro a granel estdn mal
rotulado, el personal de mantenimiento no tiene cuidado en manejo de sus herramientas
y no se les presta la atenciéon requerida. En el monitoreo pre-operacional, el formato de
la bodega esta generalizado en un mismo formato de registro con otros SSOP y no
brinda la suficiente informacion de las condiciones encontradas del aspecto referido. En
acciones correctivas hay un inadecuado registro ya que las anotan como una
observacion al pie del formato de monitoreo o cuando son varias acciones correctivas no
las registran y no establecen el tipo de problema que encontrado. En la verificacion de
las acciones correctivas, se registra muy poco, no se describe las nuevas condiciones; y
en acciones preventivas no se cuenta con una documentacion respectiva y el personal

no las conoce bien. (Ver grafico N° 5, Anexo N° 2)

Sin embargo, se realizan inspecciones en el manejo de las sustancias quimicas durante el
procesamiento, saneamiento de equipos y utensilios, su acceso es restringido y su uso lo
realiza el personal de limpieza y los técnicos de HACCP o bajo la supervision de estos.
Este SSOP se tiene establecidos criterios internos de aceptabilidad para las inspecciones
y ciertas normativas para almacenaje de sustancias quimicas y toxicas. El personal de
mantenimiento al entrar a la planta sigue las mismas normas que los manipuladores y
operarios. En lo interno de la planta y bodega existen, algunas acciones definidas a la
prevencion de peligros.

Se puede observar en el grafico una prevalencia de “regular” del desempefio de este

SSOP tomando en cuenta los requerimientos preestablecidos.
6.1.6. Control de las condiciones de salud de los empleados (SSOP VII).

En la evaluacién de este SSOP, el desempefio obtuvo una calificaciéon de “malo” en un 14
% en el aspecto relacionado a monitoreo post-operacional, debido a que no existe
formato que registre las actividades realizadas en los diferentes turno de trabajo.

Se obtuvo un desempefio, con una calificacion de “regular” en un 43 % en el aspecto en
cuanto a la salud de los empleados y manejo de personal, debido a que no tienen
completa la descripcion de los prerrequisito del personal antes de ser contratados y el
manejo del personal identificado con problemas de salud en la documentacién SSOP; no
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tienen bien documentado el plan de muestreos microbioldgicos y los tipos de analisis que
se le realiza al personal; y carecen de la documentacion de las acciones preventiva y el

personal no las conoce bien.

Sin embargo, el control de los prerrequisitos para contratar personal esta supervisado por
recursos humano y el supervisor de estadistica de la planta. Este Ultimo realiza ciertos
controles y maneja al personal con problema de salud. Este SSOP tiene establecido
criterios internos de aceptabilidad en sus inspecciones y normativas para el personal
identificado con problemas salud. El laboratorio interno de la empresa, DIAGNICA, el cual
cuenta los tipos de analisis requeridos en el plan de muestreo sin documentar y el que
posteriormente pasa un reporte de los resultados del analisis de laringe y heces de
personal, al jefe planta, recurso humanos y responsable de HACCP. Archivdndose en
este departamento de HACCP y recurso humano, y estos en conjunto con el laboratorio

interno de la empresa toman las medidas correspondientes.

Por otro lado se obtuvo un desempefio, con una calificacion de “bueno” en un 14 % para
los aspecto referente a formato de monitoreo pre — operacional, debido que este existe.
En acciones correctivas se registra en su momento, en forma adecuada para cada caso y
en la verificacion de las acciones correctivas, tienen un método de andlisis o pruebas
microbiolégicas definida al personal y al que se detectado enfermo o es reincidente, se
pone en tratamiento medico, se registra y archiva en recursos humano y departamento
de HACCP. (Ver grafico N° 6, Anexo N° 2).

Se puede observar en el grafico una prevalecia de “regular” del desempefio de este

SSOP tomando en cuenta los requerimientos preestablecido.

6.1.7. Seguridad del agua y hielo (SSOP ).
En la evaluacién de este SSOP, el desempefio obtuvo una calificaciéon de “malo” en un 13
% en el requerimiento de monitoreo operacional y post-operacional, debido a que no

existe el formato que registre las actividades realizadas, en los diferentes turnos de

trabajo.
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Se obtuvo un desempefio, con una calificacion de “regular” en un 87 % en los
requerimientos de este SSOP. Presentado dificultades en los aspectos relacionados con:
el abastecimiento de agua, verificacion de las acciones correctivas y acciones
preventivas, debido a que la tapa del contraadame (Tuberia de acero que es un forro de la
tuberia y bomba sumergible del pozo, cuya funcién es evitar derrumbes, entradas de
aguas superficiales e infiltraciones que contaminen al acuifero) del pozo esta semi-
sellada, no se tienen documentado los procedimientos de calibracion y limpieza de la
bomba dosificadora de cloro; el respiradero del tanque de agua le falta rejilla, hay
desprendimiento de la pintura epdxica y poca presencia de oxidacion de la paredes
internas del tanque. En el monitoreo de las concentraciones de cloro no se registran en el
turno de noche y ni se refleja en el formato cuales son los puntos de salida de agua de
andlisis y la informacion que recogen de estos, no es sistematica; y no se tiene
documentado los procedimiento de limpieza del tanque de agua. En lo que respecta a
tuberia, hay conexion cruzada entre el sistema de descarga de desechos de agua de
pediluvio, lavado de saco de hielo y tuberia de agua potable; la tuberias areas estan
pegadas a paredes y pisos dificultando la limpieza. Se observé uso y manejo inadecuado

de mangueras.

En la seguridad del hielo, una de las salidas del almacén le falta sello sanitario y presenta
pequefios orificio en el techo (base de las maquinas para fabricar hielo), no tienen
documentado las normativas para el ingreso del personal y la manipulacion de: equipo,
palas, cajillas para hielo con una inadecuada codificacion. El personal de esta area no
lava bien las botas y le falta parte del uniforme necesario. No tiene documentado el plan
de muestreo microbioldgico, quimico y fisico, que se realiza al agua del pozo, hielo y
almacén del mismo, los grifos de agua y mangueras de la planta. En el monitoreo pre-
operacional el formato del pozo, tuberia, almacén de hielo y manipulacion de mangueras
esta en desorden por falta de un seguimiento sistematico. EI monitoreo esta generalizado
en un mismo formato de registro con otros SSOP. En acciones correctivas hay un
registro no adecuado ya que las escriben como una observacién al pie del formato de
monitoreo o cuando son varias acciones correctivas no las registran y no establecen el
tipo de problema que las origino. En la verificacion poco se registran, ni se describe las
nuevas condiciones; en accién preventiva no tienen una documentacion de esto y el
personal no las conoce bien. (Ver grafico N° 7, Anexo N° 2)
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Sin embargo el departamento de mantenimiento de la planta realiza la limpieza del tanque
una vez al afo, del dosificador y calibracion de este, cuando es necesario. El
departamento de HACCP se encarga de llevar los registros y el control del cloro usado
para el agua. El area del pozo se encuentra cercada con malla cicléon, embaldosada y
protegido por muros, cuya altura es de un pie y medio sobre el nivel del suelo, para evitar
inundaciones. La plantilla de concreto del pozo tiene 10 cm del embaldosado y sobre este
se encuentra una caseta para resguardarla de la lluvia, cumpliendo con la mayoria de los

requisitos de un pozo de perforacion.

El departamento de mantenimiento vigila y mantiene presiones positivas en el sistema
de distribucion de agua de 50 psi a 60 psi para evitar retroflujo y que el flujo del desecho
liquido no entre a la tuberia de agua potable, a demas abastecer la demanda de los
equipos internos de la planta y de las maquinas para fabricar hielo en forma semi
automatica. Los técnicos de HACCP inspeccionan semanalmente las conexiones crudas
(en las areas de recepcion y maquinas clasificadoras) y jefe limpieza supervisan el uso y

manejo de mangueras en sus recorridos dentro de la planta.

A la entrada del almacén del hielo hay rétulos que indican cuéles son los requerimientos
necesarios para penetrar al area, hay un pediluvio en cada almacén y las palas estan en
una solucion desinfectante. En la entrada de la planta hay una persona que vigila que el
personal higienice las botas, manos y use adecuadamente el uniforme. Este SSOP tiene
establecido criterios internos de aceptabilidad y se vigilan las condiciones sanitarias a
través de los andlisis microbiolégicos efectuados por el laboratorio interno de la empresa,
DIAGNICA, el cuenta con toda la documentacién requerida para el plan de muestreo
microbiolégico para el agua y hielo, y el que emite los resultados del andlisis, al jefe de
planta y responsable de HACCP. Quien archiva en este departamento y quien dispone en

conjunto, con el jefe de limpieza de los controles necesarios.

Este SSOP tiene establecido criterios internos de aceptabilidad en sus inspecciones,
ciertas normativas en la accesibilidad al area del pozo, tanque y hieleras, y requisitos para

el ingreso del personal a estas areas. Con el fin de prevenir la alteracion.

Se puede observar en el grafico una prevalencia de “regular” del desempefo de este
SSOP tomando en cuenta los requerimientos preestablecidos.
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6.1.8. Control de plagay vectores (SSOP VIII).

En la evaluacién de este SSOP, el desempefio obtuvo una calificaciéon de “malo” en un 10
% de los requerimientos preestablecidos. Siendo el aspecto de mas deficiencia el
relacionado al monitoreo post-operacional, debido a que no existe formato que registre

las actividades realizadas en los diferentes turno de trabajo.

Se obtuvo un desempefio, con una calificacion de “regular” en un 90 % en los
requerimientos preestablecido, presentando debilidades en los aspectos valorados de:
trampas de roedores, quimico utilizado para su control, fumigacion y capacitacién, debido
a que no se tiene documentando los tipos de trampas de roedores, pero si tiene la
ubicacién de estos en el plano de la planta; no posee la descripcion de los productos
guimicos, calendarizacion y periodos de la rotacién, programa de fumigacion, tipos de
insecticida, ni el listado actualizado de productos quimicos usados en la planta, ni el plan
de capacitacion en el control de plagas con la BAYER, S.A., y TEMINEX2 en la
documentacion del SSOP. En el monitoreo pre-operacional, hay un registro inadecuado
del formato ya que la informacién no es insuficiente y no hay orden sistematico. En
acciones correctivas hay un inadecuado registro ya que las escriben como una
observacion al pie del formato de monitoreo o cuando son varias las acciones correctivas
no las registran y no establecen el tipo de problema que le dio origen. En verificacion de
las acciones correctivas no se registra todas, ni se describe las nuevas condiciones. No

existe una documentacion de las acciones preventivas y el personal no las conoce bien.

El jefe de bodega y el responsable del HACCP poseen un listado de los productos
guimicos, fichas técnicas, y los registros de la capacitacion realizada dos veces al afo
por la empresa Terminex2y BAYER S.A., aunque no estén en la documentacién de este
SSOP. Los técnicos de HACCP realiza inspecciones diarias a las instalaciones, trampas
y a la fumigacion realizada por el personal de limpieza o por la empresa Terminex2. Asi
como ciertas acciones definidas de prevencion. (Ver grafico N° 8, Anexo N° 2)

Se puede observar en el gréafico una prevalencia de “regular” del desempefo de este

SSOP tomando en cuenta los requerimientos preestablecidos.
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6.2 Resultado N° 2: Debilidades y fortalezas

Segun los resultados obtenidos por medio del diagnéstico realizado en la empresa

Camaronera de Nicaragua, S.A., en la que se tomd en cuenta los elementos sefialados

por la guias del MAGFOR para evaluar la documentacion y desempefio de los SSOP’s,

se identificaron las debilidades y fortalezas de éstos.

DEBILIDADES Y FORTALEZAS DE LOS SSOP’'S DE LA PLANTA PROCESADORA DE

CAMARON DE CAMANICA S.A.

N ° SSOP DEBILIDADES FORTALEZAS
Inexistencia de formatos de
monitoreo operacional y
post-operacional.
Carencia de documentacion en:
w Descripcién de los utensilios,
equipos de planta, vestimentay | Efectian inspecciones en
equipo de proteccioén, personal | los turnos de trabajo.
y los requerimientos del
personal. Se realizan acciones
«+ Descripcién de los | definidas de limpiezas y
procedimientos de desmontaje | desinfeccion.
y armaje de utensilios y
SSOP II: equipos. Han desarrollado una
Condicién y Aseo de |+ Procedimientos de limpieza y | cultura de calidad y de
1 las superficies en desinfeccion para utensilios, | control en el saneamiento,
Contacto con los equipos de planta, uniforme, | con un personal entrenado.
alimentos. guantes, botas u otros y Mano
de los operarios y | Analizan continuamente
manipuladores. las condiciones
« El plan de muestreo | microbiolégicas de las
microbiolégico que se efectlla a | superficies en contacto con
las superficies en contacto con | el alimento, a través del
el alimento. laboratorio interno,
w Acciones preventivas. DIAGNICA.
Adecuar: Capacitan al personal de
«+ Formato de monitoreo pre- | limpieza.
operacional que estan
combinados con otros SSOP’s.
+ Formatos de acciones

correctivas y su verificacion.
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DEBILIDADES Y FORTALEZAS DE LOS SSOP’S DE LA PLANTA PROCESADORA DE
CAMARON DE CAMANICA S.A.

N ° SSOP DEBILIDADES FORTALEZAS
SSOPII: « Ausencia de un protector en los | Cuentan con un personal de
Condicién y Aseo de motores eléctricos, cuya grasa | mantenimiento y de
1 las superficies en de balineras pueda fluir hacia la | mecanica.
Contacto con los banda transportadora.
alimentos.
Ausencia de  formatos de | Verifican las condiciones
monitoreo operacional y higiénicas del personal por
post-operacional. medio de inspecciones, al
comienzo en cada turno de
Falta de documentacion en: trabajo.
«+ Procedimientos de limpieza y
desinfeccion de manos, ufias, | Se realizan  acciones
las frecuencias necesarias para | definidas de limpiezas y
SSOP IV: lavarse las manos e higiene | desinfeccion.
personal.
2 Higiene de los |+ La descripcion de la ubicacion | Analizan continuamente
empleados. de los bafios y las condiciones | las condiciones de salud
higiénico-sanitarias de estos. del personal, a través
w acciones preventivas. analisis microbioldgico de
Adecuar: laringe y heces, que realiza
+ Formato de monitoreo pre- | el laboratorio interno,
operacional que estan | DIAGNICA.
combinados con otros SSOP’s.
« Formatos de acciones | Capacitan al manipulador,
correctivas y su verificacion supervisores de area y
estadistica, técnicos de
HACCP.
No existen de formatos de
monitoreo operacional y Se confirman las
post-operacional. condiciones sanitarias y de
almacenaje del material de
Carece de documentacion en: empaque de la bodega y
+ Los procedimientos de | cuarto de etiquetado de la
proteccion del material de | planta, en el periodo del
SSOP V: empaque y de las superficies | turno de trabajo.
de contacto contra la
3 Proteccion del contaminacion. Examinan  continuamente
alimento de la [+ Los procedimientos de | las condiciones
contaminacion. proteccion del material de | microbiolégicas del material
empaque de bodega y de | de empaque de la bodegay

cuarto de etiquetado de Ila
planta.

« Acciones preventivas.

hd

Adecuar:

Formato de monitoreo pre-
operacional que estan
combinados con otros SSOP'’s.

cuarto de etiquetado de la

planta, por medio del
laboratorio interno,
DIAGNICA.
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N ° SSOP DEBILIDADES FORTALEZAS
SSOPV: + Formatos de acciones | Se realizan algunas
3 Proteccion del correctivas y su verificacion. acciones definidas de
alimento de la proteccion del material de
contaminacion. empaque Yy superficie de
contacto con el alimento.
No tiene formatos de monitoreo
operacional y Ejecutan inspecciones en
post-operacional. todos los turnos de trabajo.
Falta de documentacién en: Se efectian acciones
«+ Los procedimientos de limpieza | definidas de limpiezas y
y desinfeccion de | desinfeccion.
infraestructura de la planta,
bodega, cuarto frio, depédsito | Han desarrollado una
de ropa y desechos; equipos | cultura de calidad y de
de proteccion y auxiliares, etc. control en el saneamiento,
«+ Establecer las frecuencias de | con un personal entrenado.
lavado de los uniformes de
cuarto frio. Analizan continuamente
SSORP Il + El plan de muestreo | las condiciones
Contaminacion microbioldgico que se efectla a | microbiolégicas de las
4 cruzada las superficies en no contacto | superficies en no contacto

con el alimento.
w+ Acciones preventivas.

Codificacion inadecuada de las
cajillas plasticas que tienen
contacto con el hielo y el suelo y
las palas de las hieleras y areas

de proceso.

Adecuar:

+ Formato de monitoreo pre-
operacional que estan

combinados con otros SSOP’s.
+ Formatos de acciones
correctivas y su verificacion.

Disefar planos de.

«+ Categorizacion de las areas de
riesgo, las areas de circulacion
de personal, los sistemas de
drenajes y areas de tratamiento
de los desechos solidos vy

liguidos por individual.

con el alimento, a través
del laboratorio interno,
DIAGNICA. A demas, que
este regula los tratamiento
de los desechos liquidos y
sélidos, en conjunto con el
MARENA.

Capacitan al  personal,
supervisores de  areas,
técnicos de HACCP y de
control de calidad.

Cuentan con un personal
de mantenimiento, albafiles
y fontanero con
conocimiento de las
instalaciones e
infraestructura de la planta.
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DEBILIDADES Y FORTALEZAS DE LOS SSOP’S DE LA PLANTA PROCESADORA DE

CAMARON DE CAMANICA S.A.

N ° SSOP DEBILIDADES FORTALEZAS
No posee formato de monitoreo
post-operacional. Efectdan inspecciones, de
las condiciones de
Carece de documentacion en: almacenamiento de todos
+ Los procedimientos de |los envases a granel y
SSOP VI. proteccion y condiciones de | pequefio de las sustancias
Rotulacion, almacenaje, preparacion, | quimicas y toxicas, de la
5 almacenamiento y utilizacion  y aplicacion de | bodega. Asimismo el uso y
manejo de quimicos. agentes quimicos y toxicos. manejo de los envase
«+ Acciones preventivas. pequefios en las areas de
Adecuar: proceso y en el
+ Formato de monitoreo pre- | saneamiento de esta, en el
operacional que estan | periodo del turno de
combinados con otros SSOP’s. | trabajo.
w Formatos de acciones
correctivas y su verificacion.
No posee el formato de monitoreo
post-operacional. Se hacen inspecciones, a
las condiciones higiénicas
Documentacién incompleta de: del personal al comienzo
+ La descripcion de los | de cada turno de trabajo.
prerrequisitos de los
manipuladores antes de ser | Analizan  continuamente
contratados y los | las condiciones de salud, a
procedimientos de manejo de | través de exdmenes de
SSOP ViIl: personal identificado con | microbi6logo de laringe y
Control de las problema de salud. de heces del personal.
6 condiciones de salud Realizados por el
de los empleados. Ausencia de documentacion de: laboratorio interno,
+ El plan de muestreo | DIAGNICA.
microbiolégico que se efectla a
las superficies en no contacto | El departamento de
con el alimento. recursos humanos y
w+ Acciones preventivas. HACCP, efectian acciones
Adecuar: definidas de control del
w+ Formato de monitoreo pre- | personal enfermo o con
operacional que estan | sintomas.
combinados con otros SSOP’s.
+ Formato de acciones Capacitan al supervisor de
correctivas y su verificacion. estadistica y técnicos de
HACCP.
SSOP I Inexistencias de formatos de | Efectlan inspecciones en
7 Seguridad del agua | monitoreo operacional y los turnos de trabajo.

y hielo.

post-operacional.
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DEBILIDADES Y FORTALEZAS DE LOS SSOP’S DE LA PLANTA PROCESADORA DE

CAMARON DE CAMANICA S.A.

«+ El programa de fumigacion.
w Los tipos de insecticidas u otro
y sus periodos de rotacion.

N ° SSOP DEBILIDADES FORTALEZAS
Carencia de la documentacion de:
+ Procedimientos de limpieza
del tanque de agua,
dosificador de cloro y almacén
de hielo. Se realizan  acciones
+ Procedimiento de calibracion | definidas de limpiezas y
del dosificador de cloro. desinfeccion.
«+ El formato de monitoreo pre-
operacional estdn combinados
con otros SSOP’s. Analizan continuamente
+ Formatos de acciones | las condiciones
SSOP I correctivas y su verificacion. microbioldgicas del agua,
7 Seguridad del agua | + Plan de muestreo | almacén de hielo, hielo y
y hielo. microbioldgico. las salidas de agua de la
planta, a través del
Falta de mantenimiento a la | laboratorio interno,
infraestructura del tanque de agua | DIAGNICA.
y almacén de hielo.
Conexion cruzada de tuberia. Cuentan con un personal de
mantenimiento, mecénica,
Inadecuado uso de manguera y | albafiileria y fontaneria.
codificacion de equipos de
almacén de hielo.
No existe formato de monitoreo
post-operacional. Se hacen inspecciones en
las instalaciones internas e
Falta de documentacion en: externa de la planta, se
«+ Los tipos de trampa. revisan las diferentes tipos
« Describir los productos de trampas en cada turno
SSOP VIII: quimicos usados. de trabajo.
Control de plaga 'y + El calendario de rotacion de los
8 vectores. planes de control de plaga. El personal de la planta 'y

TERMINEX?, realizan
fumigaciones periddicas.
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N ° SSOP DEBILIDADES FORTALEZAS
Falta de documentacion en:
+ Lista de los productos El departamento de
quimicos usados en la planta. bodega y HACCP, llevan
SSOP VIII: + Plan de capacitacion con la un control de los quimicos
8 Control de plaga 'y BAYER S.A., y TERMINEX2. usados, listado y ficha
vectores. «+ Acciones preventivas. técnicas de estos. Las
especificaciones de
Adecuar: aplicacién y uso, ya sea
+ Formato de monitoreo pre- | por el distribuidor
operacional que estan | comercial o casa fabricante

combinados con otros SSOP’s.

96




Escuela de Ingenieria de los Alimentos ﬁ

6.3 Resultado N° 2:

PLAN DE MIEJORADELAFI/AWR
I I Ot:! 'ii’:‘mmz
CI‘W MTOT!

ms&

97



).

B
Escuela de Ingenieria de los Alimentos E

PLAN DE MEJORAMIENTO DEL DESEMPENO DE LOS SSOP’s DE LA PLANTA PROCESADORA DE CAMARON

[ v
T DE CAMANICA S.A.
TIPO DE ASPECTO A REQUERIMIENTOS A FECHA RESULTADOS MECANISMO DE
SSoP MEJORAR MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | PROPUESTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
- Documentar: La planta constara con
L un documento, el cual
hd tf‘e ns(jiﬁjgrlpcé%rzjipg: Idoz identificara las &reas
' roblematica,
plan_ta, vestimenta oy iﬁlaccesibles, le
equipo de  proteccion, ayudara a realizar mejor
personal y los el saneamiento, le dara
requerimientos del los requerimientos
SSOP II personal. Jefe de 24-11-06 necesarios para
mantenimiento. desarmar o armar el
La descripcion de los Responsable del equipo y utensilio y El documento SSOP
1.1 procedimientos de plan HACCP. al elemento  para  su de las descripciones
' desmontaje y armaje de inspe'c_ci’c’m. Ademés de las superficies queI
s utensilios y equipos. permitira capacitar tienen contacto con e
Condicién o Jefe de limpieza |  Técnicos de mejor su personal y | alimento.
Descripcion y saneamiento. HACCP. 08-11 -06 entrenar a los de nuevo
de equipos INGreso.
y aseo de -
que tienen La maquina
Personal de clasificadora poseera .
. contacto mantenimiento 24-11-06 una proteccién en los El registo de
las superficies | - Infraestructura: (Taller de cojinetes o valineras de monitoreo de
con los mecénica de los motores eléctrico, saneamiento y de
alimento. + Disefiar y construir una Jefe de automotriz de la Al para evitar goteo o | Mmantenimiento,
en contacto proteccién a los motores mantenimiento. planta). derrame de aceite en la | @acclones correctiva y
et banda transportadora y | ©OPServar la presencia
eléctrico. 24-11-06 en el alimento. del protector.
con los
- Elaborar:
+ Disefio de los formatos a planta tendrd un os formatos e
Disefio d los f La pl dra L f d
alimentos. operacional 'y post - documento de control y monitoreo operacional
operacional. Responsable del Técnicos de 09-12-06 de registro adecuado, el y post - operacional
plan HACCP. HACCP. cual empleara en el para las superficies
o monitoreo diario de las gue tienen contacto
1.3 - Capacitacion: al condiciones  sanitarias con el alimento.
5 Técnicos del de las superficies que
; Control y como se haré el p a
Monitoreo | ¥ registroy de las laboratorio tiene contacto con el
condiciones sanitarias de interno de la 27-12-06 alimento. La lista de asistencia
utensilios, equipos, g?;gﬁzg' de la capacitacion.

uniformes, guantes, botas
u otros.
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FECHA

TIPO DE ASPECTO A REQUERIMIENTOS A RESULTADOS MECANISMO DE
SSOP MEJORAR MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | PROPUESTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
- Documentar:
+ Los procedimientos La planta constara con El documento SSOP
apropiado de limpieza y Técnicos de un documento de los procedimientos
desinfeccién para | Responsable del HACCP y apropiado para ayudar de limpieza y
utensilios, equipos de plan HACCP y a guiar las practicas de desinfeccion, las
SSOP I . control de calidad control de ; -
planta, uniforme, guantes, : calidad. saneamiento de las politicas de reemplazo
1.2 botas u otros y Mano de superficies que tiene de uniformes y
los operarios y contacto con el guantes.
manipuladores. Jefe de limpieza. alimento. Ademas se
establecera las politicas
Condicién . Las normativas de uso, de empleo y reemplazo El lista de asistencia
Limpieza y reemplazo y reutilizacion de uniformes y guantes. de la capacitacic
. > : - . pacitacion.
desinfeccion. de uniforme y guantes. Personal de 20-12-06 Asimismo fortalecera y
y aseo de limpieza. e mejorara las
L, L. capacitaciones de su
- : Técnicos del ez
Capacitacion: laboratorio interno personal 'y - permitira
- + Adiestramiento  tedrico, : al entrenar a los de nuevo
las superficies ES de la empresa, Manipuladores y ingreso
practico yfomgntgr una Diagnica. operarios. '
cultura en la practica de
14-12-06
en contacto higiene y lavado de mano.
- Reformar en formato
con los . . .
independiente: La planta poseera un
documento en el cual
alimentos v l'\JAnOdingEg Y fg?ri‘;ltjg ' 32 llevara - un _control - y Ir_noosnitorzzc:)rmat(;)sre %
' ; Acni -12- registro propicio para el _ -
13 monitoreo o pre- Te;;;l(ggspfie 09-12-08 monitoreo diario de las | ©OPeracional para las
s condiiones _saniaris | SUperfes aue tener
. de las superficies que
Monitoreo. y parametros necesarios Responsable al tiene conaacto conq el alimento.
de registro para vigilar del plan alimento
las condiciones sanitarias '
de las superficies que HACCP. 27-12-06

tienen contacto con el
alimento.
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‘fMAN\L‘-
DE CAMANICA S.A.
TIPO DE ASPECTO A REQUERIMIENTOS A FECHA RESULTADOS MECANISMO DE
SSoP MEJORAR MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | PROPUESTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
1.4 - Redisefiar: La planta se apropiara |El documento SSOP de
. ) de un documento |la accion correctiva,
+ Las acciones correctivas Responsable L. 04-12-06 adecuado el cual | verificacién de la misma
y su verificacion en un del plan Técnicos de . ;
i . registrara las acciones |y el plan de muestreo
Acciones solo formato, formulario o HACCP. . R iy
correctivas. At h HACCP. correctivas y su | microbiolégico de las
constancias escritas. al verificacion 'y le |superficies que tiene
SSOP I permitira  llevar _un | contacto con el alimento
y - Capacitacion: control de las medldas y las manos del
] 18-12-06 tomadas. Asimismo | personal.
+ Control, como se hara Sub- constara de los planes
rggistrc? y un seguimiento responsable de muestreo para \(igilar
15 sistematico. las condiciones
Condicién del laboratorio. microbiologicas de las
Documentar- superficies en contacto | La lista de asistencia de
e - : con el alimento y de los | la capacitacion.
Verificacion. + El plan de muestreo conocimientos y P
y aseo de microbiolégico que se necesarios para la toma
efectla a las superficies de muestra que
en contacto con el requieren los entes
las superficies alimento en la planta. reguladores.
Responsable del La planta tendrd un
— Documentar: plan HACCP y Supervisores de documento propicié de
en contacto + Los procedimientos de las control de produccién. procedimientos de 5' Idocumentdo_ SSop
acciones preventivas de Calidad 15-12-06 prevencién que de 0S proce m(;en:os
las superficies en alidad. Técnicos de empleara para proteger € prevencion de las
con los 1.6 contacto con el alimento. Jefe de HACCP y control las superficies que superficies que tiene
de calidad. | tiene contacto con el contacto  con el
L limpieza. a alimento de la | alimento.
alimentos. — Capacitacion: o sub Técnicos del contaminacién y
+ Adiestramiento tedrico y ub- laboratorio interno mejorar la capacitacion
Acciones practico. responsable de la empresa, 28-12-06 de  su personal y
preventiva. del laboratorio. Diagnica. permitird entrenar a los

de nuevo ingreso.

La lista de asistencia
de la capacitacion.
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A
THANY DE CAMANICA S.A.
REQUERIMIENTOS A FECHA

- Elaborar:

+ Disefio de los formatos Responsable del 09-12-06 La planta poseera un Los formatos de
operacional 'y post - plan HACCP. documento en el cual monitoreo operacional
operacional. llevara un control vy y post - operacional

1.2 - Capacitacion: Técnicos de al registro propicio para el para el personal y
c ; HACCP. monitoreo diario de las servicios sanitarios.
+ Control y como se hara el condiciones  sanitarias
Monitoreo reglg_trq de't ) Igs Técnicos de 28.12-06 del personal, servicios
. Eggﬂ;ﬁ:gges sani Zgﬁispose :Siporqtorlo de sanitarios y de las La lista de asistencia
> ) , iagnica. concentracion de los de la capacitacion.
uniformes, guantes, botas desinfectantes  usado
u otros. en la planta.

— Documentar:

+ Los procedimientos de
limpieza y desinfeccion
de manos,  Ufias, Supervisores de 26-12-06 La planta constara con El documento SSOP
frecuencia necesaria para produccion. un documento de los procedimientos
lavarse las manos e | Responsable del o apropiado para ayudar de limpieza y
higiene personal. plan HACCP. Técnicos de al a las practicas de | desinfeccion de
La descripcion de la HACCP y control saneamiento de manos, manos, ufias y de los

11 ubicacion de los bafos y de calidad. ufias y servicio | servicio sanitarios.
IV SSOP o las condiciones higiénicas _ sanitarios.
Limpieza y sanitarias de estos Supervisores de 19-12-06
desinfeccion. o ' Jefe de estadistica. ) . .

— Capacitacion: La lista de asistencia

+ Entrenamiento teérico y limpieza. de la capacitacion.
practico.

- Reformar en formato

independiente: B

La planta tendrd un Los formatos de
Higiene de + Modificar y adecuar en documento propicio en monitoreo  pre -
formato individuales de el cual llevara un control operacional para
monitoreo pre- Técnicos de 09-12-06 y registro del monitoreo condiciones
| operacional para higiene HACCP. diario de las higiénica del
0s 1.2 del personal y servicios Responsable condiciones  higiénica personal y servicio
sanitarios e incluir los del plan del personal y servicio sanitarios 'y las
criterios de aceptabilidad al sanitarios y las concentraciones de
empleados. Monitoreo. y parametros necesarios HACCP. concentraciones de los los desinfectantes.
de registro para vigilar desinfectantes.
las condiciones 27-12-06
sanitarias.
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FECHA

TIPO DE ASPECTO A REQUERIMIENTOS A RESULTADOS MECANISMO DE
SSOP MEJORAR MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | PROPUESTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
1.3 - Redisefiar:
Acciones + las acciones correctivas y Responsable 04-01-07 La planta se apropiara |El documento SSOP de
correctivas. su verificacién en un solo del plan de un documento | las acciones correctivas
formato, formulario o Técnicos de adecuados el cual |y verificacion.
constancias escritas. HACCP. HACCP. al registrte_lra las acciones
correctivas y su
SSOP IV y O
- Capacitacion: verificacion 'y le || 4 |ista de asistencia de
Sub- 18-01-07 permitira  llevar _un | |3 capacitacion.
14 + Control, como se hara el responsable control de las medidas
' registro y un seguimiento del laboratorio. tomadas.
Verificacion. sistematico.
Higiene de
— Documentar: R ble del
los + Los procedimientos de las ﬁ;ﬁoﬁ/i%cep | Supervisores de
;c;lonezu&r;ref\i/;r;tslvas gﬁ P control de y produccién. I&a planta tendra gn
: L ocumento propicié de
lead contacto con el alimento. Calidad. Técnicos de procedimientos de El documento §SOP
empleados. HACCP y control 15-01-07 prevencion que de de prevencion de
15 o de calidad. empleara para proteger las  superficies que
: - Capacitacion: » las superficies que tiene contacto con el
+ Adiestramiento tecrico y Jefe de Técnicos del tiene contacto con el | aiimento
5 practico. limpieza. laboratorio interno al alimento de la
Accion de la empresa, contaminacion y
preventiva. Diagnica. permitira  capacitar a
Sub- 25-01-07 su personal y entrenar a

responsable

del laboratorio.

los de nuevo ingreso.

La lista de asistencia
de la capacitacion.
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TaTAN DE CAMANICA S.A.

TIPO DE ASPECTO A REQUERIMIENTOS A FECHA RESULTADOS MECANISMO DE
SSOP MEJORAR MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | PROPUESTA ESPERADOS RETROALIMENTACION

- Elaborar:

+ Disefio de los formatos Responsable del La planta tendra un Los formatos de
operacional y post - plan HACCP. documento  apropiado monitoreo operacional
operacional. 26-01-07 para llevar un control y y post - operacional

- Capacitacion: Técnicos de registro propicio para el para el material de

. HACCP. monitoreo diario de las empaque Yy las
SSOP V 1.2 ¥ Control y como se hara el al condiciones sanitarias | superficies de
E:?)%sit?i)ones sgﬁitarias Igz del material de contacto con el
- empaque Yy de las alimento.
Monitoreo. del material de empague Jefe de bodega. 09-02-07 superficies de contacto
Zor?t(;ctlgSCS#peelrfgiﬁenig con el alimento libres de
uimicos agentes ; i i
contra la contaminacion ?éxicos. y a0 La lista de asistencia
Proteccis de agentes quimicos y de la capacitacion.
roteccion {OXICOS.
del — Documentar:
) + Los procedimientos de
alimento proteccion del material de
empaque y de las | Responsable del Técnicos de
de la superficies de contacto plan HACCP. HACCP.
contra la contaminacion La planta constara con
o causada por lubricantes, un documento
contaminacion. combustible, plaguicida, 07-02-07 adecuado de 5' cliocument(cj)_S_SOtP
1 agentes de limpieza, procg(i_imiento que le de ostproc_(? |r(;1|(|en 0s
desinfectantes y otros Personal de permitird  proteger el ﬁprotecmon " c | d
contaminantes. bodega. al material de empaque y alimento y material de

+ Los procedimientos de | Jefe de bodega. las  superficies  de empaque.
proteccion del material de contacto contra la
empaque de bodega, 25-02-07 contaminaciéon causada
manipulacion por lubricantes, La lista de asistencia
transportarlo al cuarto de Personal de combustible, plaguicida, de la capacitacion.

L etiquetado de la planta y marcado y agentes de limpieza,
Proteccion del la descripcion de las Responsable etiquetado. desinfectantes y otros
alimento y condiciones sanitarias de P coptamlnantes fisicos,
esta. del marcado y quimicos y

material de | — Capacitacion: etiquetado. microbiolégicos.

+ Adiestramiento tedrico y

empaque. practico del personal Personal de
involucrado en  esta empacado.

actividad.
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T DE CAMANICA S.A.
REQUERIMIENTOS A FECHA
Reformar en formato
independiente: .
Responsable La planta poseera un
+ Modificar y adecuar en del plan documento propicio que
diferentes  formatos de 26-01-07 usara para el control y Los ~ formatos  de
monitoreo pre- HACCP. vigilancia, ~en el | Monitoreo - pre - -
operacional  para el Técnicos de monitoreo diario de las opera_mlongll para el
SSOP V 1.2 material de empaque de HACCP al condiciones  sanitarias material de empaque
la  bodega y cuarto ' el material de empaque | U& bodega y cuarto
etiquetado de la planta y y de las superficies de | €tiquetado dela planta
i el de la superficies que contacto con el y las superficies que
Monitoreo. i P a 09-02-07 ; tienen contacto con el
tienen contacto con el Jefe de bodega. alimento. -
alimento. Ademas incluir alimento
los criterios de
Proteccion aceptabilidad y
parametros a vigilar.
del - Redisefiar:
alimento 13 + Las acciopes '(Eorrectivas Responsable 10-01-07 La planta se apropiara |El docqmento SSOE de
Acciones y su verificacion en un del plan de un documento con las acciones correctivas
de la correctivas solo formato, formulario o HACCP el cual permitira |y verificacion.
' constancias escritas. : Técnicos de al registrar y llevar un
y - Capacitacion: HACCP. control de las acciones
contaminacion. 14 + Control, como se hara el Sub- \C,g:,rﬁgs,\:/,ii Y. SU |Lalista de asistencia de
o registro y un seguimiento responsable 25-02-07 la capacitacion.
Verificacion. sistematico.
del laboratorio.
— Documentar: Responsable del La planta tendrd un
+ Los procedimientos de las plan HACCP y documento propicié de
acciones preventivas del control de Supervisores de procedimientos de El documento SSOP
material de empaque y Calidad. produccion. 18-01-07 prevencion que de de prevencion de
las  superficies  en empleara para proteger | [aS superficies que
contacto con el alimento. Jefe de Técnicos de el material de empaque | fiéne contacto con el
15 limpieza. HACCP y control | y las  superficies que | alimento.
o de calidad. a tiene contacto con el
— Capacitacion: B Sub- alimento de la
Accion - Ardé:gtsi::roarglené?stc?r?;llco y responsable Técnicos del 200007 contaminacién: oy La lista de asistencia
preventiva. %volucrédopen ata del laboratorio. laboratorio interno ayudara capacitar mejor de la capacitacion.

actividad.

de la empresa,
Diagnica.

a su personal y entrenar
a los nuevos ingreso.
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v
TG DE CAMANICA S.A.
REQUERIMIENTOS A FECHA
"ssor | ‘EroRAR MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | PROPUESTA | ESpERADOS | RETROALIMENTAGION
- Documentar:
Técnicos de
+ El reglamento o] Responsable del HACCP.
normativa para plan HACCP.
1 circulacién entre area de
produccion de acuerdo al
peligro de contaminacion. Técnicos de Personal de
# Las politicas o regla de laboratorio de limpieza. 20-01-07
Categorizacion uso y manipulacién del Diagnica.
de las areas. equipo de limpieza.
+ Los procedimientos de al La planta poseera un
manejo de desechos del Jefe de rea de documento de control
SSOP 1l proceso, tratamientos de proceso. apropiado  que e
Area de los desechos sdlidos y Jefe de 23-02-07 permitira  proteger el
circulacion. liquidos. limpieza. Personal de aimento  de  la
L mantenimiento. contaminacion cruzada. El documento SSOP
Contaminacion - Capacitar: Asi como  reglamento de la contaminacion
Jefe de para circular del cruzada,
Cruzada. Codificacion | + Adiestramiento teérico y operaciones. personal  entre las categorizacién de las
del equipo de préactico. areas, politicas de areas de circulacion,
limpieza. - Disefiar: manipulacién de equipo codificacion del equipo
de limpieza, de limpieza, manejo
<+ Apropiar el plano de la 24-11-06 procedimientos de de los desechos
planta para: Gerente de Personal de manejo desechos liquidos y sélidos y
Manejo de categorizacion — de las operaciones mantenimiento. sblidos y liquidos; | planos
los desechos areas de riesgo, las areas P ’ al planos para la correspondientes.
liquidos y de circulacion de categorizacion de las
s6lidos. perso_nal, los sistemas de areas de riesgo, de
drenajes y éareas de 28-12-06 areas de circulacion de
tratamiento  de  los personal, los sistemas La lista de asistencia
desechos  solidos 'y de drenajes y areas de de la capacitacion.
liquidos por individual. tratamiento  de  los
- Codificar adecuadamente: desechos.
o . B Personal de
+ Sefalizar con simbologia Jefe de limpieza 22-11-06
0 marcar a los equipos de limpieza.
limpieza por area y tarea al
de saneamiento. 29-12-06
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DE CAMANICA S.A.

FECHA

REQUERIMIENTOS A
"ssor | ‘MEroRAR MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | PROPUESTA | 'ESPERADOS | RETROALIMENTAGION
- Elaborar: La planta tendrda un |Los formatos de
- documento adecuado | monitoreo operacional y
v D|seno_ del los formatos en el cual empleara |post - operacional para
13 ggg:gg:gﬂz. y post Responsable del 271206 para el monitoreo y |infraestructura de la
) o plan HACCP. _ contrpl_ diario Qe !as planta, bot_jega, cuarto
Capacitacion: Técnicos de condiciones sanitarias | frio, depdsito de ropa y
. + Control y como se hara el HACCP. de las infraestructura | desechos; equipos de
Monitoreo. registro de las al de la planta, bodega, | proteccion, auxiliares,
condiciones sanitarias cuarto frio, depoésito |de Iimpieza, de
infraestructura de  la Técnicos de de ropa y desechﬁ)s; lavanderia y transporte.
planta, bodega, cuarto laboratorio de 09-01-07 equipos de proteccion,
frio, depésito de ropa y Diagnica. auxiliares, de limpieza,
SSOP i desechos; equipos de de  lavanderia Yy | |3 jista de asistencia de
proteccién y auxiliares, transporte. la capacitacion.
etc.
Contaminacion - Documentar:
+ Los procedimientos de
Cruzada. limpieza y desinfeccion
de infraestructura de la La planta constara
planta, bodega, cuarto con un documento
frio, depdsito de ropa y apropiado para ayudar El documento SSOP
desechos; equipos de Supervisores de a guiar las practicas de los procedimientos
proteccion 'y auxiliares, produccién. de saneamiento de las de limpieza y
etc. infraestructura de la desinfeccion de
+ Establecer las planta, bodega, cuarto infraestructura de la
frecuencias de lavado de Técnicos de frio, depésito de ropa planta, bodega, cuarto
los uniformes del cuarto HACCP y control y desechos; equipos frio, dep6sito de ropa
frio. Responsable del de calidad. de proteccion, y desechos; equipos
- Capacitacion: plan HACCPy 24-02-07 auxiliares, de limpieza, de proteccion,
. - control de de lavanderia y auxiliares, de limpieza,
1.2 > Fo,rm_amon tedricoy calidad. Supervisores de transporte.  Ademas de lavanderia y
practica, al personal estadistica. fortalecera y mejorara | transporte.
|n\(c.)lucr.a}do. ) al las capacitaciones de
Limpieza - Codificacién adecuada: su personal y permitira
+ Sefializar con simbologia o entrenar a los de
y marcar claras las cajillas Jefe de NUEVO Ingreso. La lista de asistencia
sanitizacion. plasticas que tienen limpieza. 18-03-07 de la capacitacién.

contacto con el hielo y el
suelo y las palas de las
hieleras y areas de
proceso.
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Mand DE CAMANICA S.A.
TIPO DE ASPECTO A REQUERIMIENTOS A FECHA RESULTADOS MECANISMO DE
SSoP MEJORAR MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | PROPUESTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
12 La planta usara un
' - Compra de: equipo_ de limpieza
Limpieza ) o Personal de 24-11-06 conveniente a la tarea |La factura de compra de
+ Equipo de limpieza de las izsr‘\ﬁ)iz?si?:clfége compray de saneamiento y |equipos y presencia de
y diferentes area y servicio ' suministro al evitar posibles | estos.
sanitario que se requieren. inaci
sanitizacion. q a 30-12-06 contaminaciones
cruzada.
Reformar: La planta poseera un |Los formatos de
. documento en el cual monitoreo pre -
+ Modificar y  adecuar en usara para el monitoreo | operacional de
un solo  formato de Responsable Técnicos de 26-12-06 diario y control de las |infraestructura de la
monltoreo ) - pre- del plan HACCP. condiciones sanitarias | planta, bodega, cuarto
13 operacional e incluir _ los de las superficies en no | frio, depésito de ropa y
criterios de aceptabilidad HACCP. | contacto con el |desechos; equipos de
ﬁep?éagﬁgosarfce\s,?r;gf a alimento. proteccion,  auxiliares,
SSOP Il Monitoreo. gistro para __vig de  limpieza, de
Contaminacion Isa:nitarias condiciones lavanderia y transporte.
Cruzada. ' 09-01-07
- Redisefiar:
14 + Las acciones correctivas
) y su verificacion en un
Accmtnes solo formato o Resplonlsable
correctivas. ; : el plan
constancias escritas. P 05-12-06 La planta gozara de |El documento SSOP de
- Capacitacion: HACCP. Técnicos de un  documento con |los formatos de
< Control como se hara HACCP. formatos adecuados el | acciones correctiva,
y registro‘ y un seguimiento al cual permitird registrar | verificacion y el plan de
sistematico. Sub- y llevar un control de | muestreo
_ Documentar: responsable las _ acciones microb_iqlégico de las
1.5 + El plan de muestreo 15-01-07 correctivas y | superficies en no
) ISP del laboratorio. el verificacion. contacto con el
ificacio microbiol6gico e se ;
Verificacion. ! lologl qu alimento.

efectla a las superficies
en no contacto con el
alimento.
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9
TaAR DE CAMANICA S.A.
TIPO DE ASPECTO A REQUERIMIENTOS A FECHA RESULTADOS MECANISMO DE
SSOP MEJORAR MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | PROPUESTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
— Documentar: Responsable del | Supervisores de La planta tendrd un | Eldocumento SSOP de
+ Los procedimientos de las plan HACCPy | produccion. documento propici6 de | de prevencion de la
SSoP il acciones preventivas de control de 05-12-06 procedimientos de | contaminacioén cruzada.
L 1.6 contaminacion cruzada. lidad Técnicos de prevencion que
Contaminacion Calidad. HACCP y control empleara para proteger
. Jefe de de calidad. al las  superficies en no La lista de asistencia de
Cruzada . - Capacitacion: o contacto con el alimento la capacitacion.
p’?‘g\‘/’;}’:ﬁ; A Adlle?tramlento tedricoy limpieza. Personal de de la contaminacion
: pracuco mantenimiento cruzada.
Sub-responsable 15-01-07
del laboratorio
- Elaborar: 27-12-06 La planta poseer4 un | Los formatos de
L documento el cual monitoreo post -
+ Disefio de _Ios formatos Responsable del empleara monitoreo | operacional para la
post - operacional. plan HACCP. Técnicos de al diario y control de la | rotulacién, manejo de
- Capacitacion: HACCP. rotulacién, manejo de | quimico en plantay
SSOP V 1.2 + Control y como se haré el quimico en planta y alma_cenami(?n_to de
registro de la rotulacion, almacenamiento de | quimicos y toxicos.
‘ manejo Técnicos de quimicos y toxicos
Monitoreo. aIrpagenamlgn_to de laboratorio de 10-01-07 La lista de asistencia de
Rotulacion, quimicos y toxicos. Diagnica. la capacitacion.
- Documentar: Jefe de bodega. La planta tendra un
almacenami- + Los procedimientos de Técnicos de documento  adecuado
proteccion y condiciones HACCP. 15-03-07 de procedimientos de |E! documento SSOP de
ento y manejo de almacenaje, proteccion y |los procedimientos de
preparacion, utilizaciéon y condiciones de |@macenamiento, uso de
de quimicos. 1 aplicacion de agentes | Responsable del al almacenaje, agentes  quimicos 'y
quimicos y toxicos. plan HACCP. preparacion, utilizacion | tOXICOS.
Almacenami- | - Capacitacion: Pergonal de y aplicacion de agentes
ento, usode |+ En control y manejo de la limpieza y de 05.04-07 |Quimicos y téxicos. | La factura de compra
agentes rotulacién de quimicos en Técnicos de bodega. Ademas le permitira de la caja de
quimicos y planta y bodega, laboratorio de Capacitar mejor su herramienta.
toxicos. herramienta y lubricantes Diagnica. personal y entrenar a
dentro de las éareas de los de nuevo ingreso. El . ) )
proceso y equipos. personal de |La lista _de la}S|stenC|a de
_ mantenimiento al utilizar | 1a capacitacion.
B Compra. A . Resp'orjsablglde Personal de 24-11-06 al la caja de herramienta
+ Caja de herramienta. administracion. sfj%?r?irsa:r}(; 30-12-06 se prevera contaminar

la superficie de las
magquinas o equipos.

108




B
Escuela de Ingenieria de los Alimentos E

PLAN DE MEJORAMIENTO DEL DESEMPENO DE LOS SSOP’s DE LA PLANTA PROCESADORA DE CAMARON

X
TAAN DE CAMANICA S.A.
TIPO DE ASPECTO A REQUERIMIENTOS A FECHA RESULTADOS MECANISMO DE
SSoP MEJORAR MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | PROPUESTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
- Reformar en formato
independiente: .
27-12-06 La planta se apropiara | Los formatos de
+ Modificar y adecuar en de un documento en el | monitoreo pre -
un solo formato de cual usara para | operacional para la
1.2 monitoreo pre- Técnicos de al monitoreo diario y llevara | rotulaciéon, manejo y
operacional e incluir los HACCP. un control de la | almacenamiento de
criterios de aceptabilidad Responsable rotulacion, manejo y | quimicos y toxicos.
. y parametros necesarios del plan almacenamiento de
SSOP V Monitoreo. de registro para vigilar la 10-01-07 quimicos y téxicos.
rotulacion, manejo y HACCP
almacenamiento de
quimicos y téxicos.
Rotulacion - Redisefiar: Responsable del
' lan
1.3 + Las acciones correctivas P La planta poseera un | El documento SSOP de
. . y su verificaciobn en un HACCP. documento adecuado |de las acciones
almacenami- Acciones solo formato, formulario o Técnicos de el cual permitira | correctivay verificacion.
) correctivas constancias escritas. HACCP registrar y llevar un
ento y manejo v Sub- ’ control de las . . .
o L responsable acciones correctivas y La lista de asistencia de
de quimicos. - Capacitacion: su verificacion. la capacitacion.
14 + Control, como se hara del laboratorio.
registro y un seguimiento 05-12-06
Verificacion sistematico.
— Documentar: Responsable del al La planta tendrd un
+ Los procedimientos de las plan HACCP y documento propicié de
acciones preventivas de control de Supervisores de procedimientos de |E docu_mento SSOP de
almacenamiento, uso de ) produccién. prevencion que |Prevencion para
agentes  quimicos  y Calidad. 25-01-07 empleara para el uso, almac_enamlen,to_ y
toxicos Técnicos de maneio manejo de quimicos.
- Jefe de . y
15 HACCP y control almacenamiento  de ) ) )
. o limpieza. de calidad. agentes quimicos y | L@ lista de asistencia de
— Capacitacion: toxicos. También le | '@ capacitacion.
+ Adiestramiento teérico y Sub-responsable permitra  capacitar
Accion_es practico. del laboratorio. mejor a su personal y
preventiva. entrenar a los de

nuevo ingreso.
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L 9
AN DE CAMANICA S.A.
REQUERIMIENTOS A FECHA
TIPO DE ASPECTO A RESULTADOS MECANISMO DE
SsoP MEJORAR MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | PROPUESTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
- Elaborar: El documento SSOP
L B de los formatos de
1.2 + Disefio de _Ios formatos 12-02-07 La planta poseera un monitoreo post -
post - opgra}uonal. Técnicos de documento apropiado el operacional para las
- Capacitacion: HACCP. cual_ emple_arz; en el condiciones de salud
Monitoreo. |, Control y como se hara el | Responsable del al mor(]jl_to'reo diario clie las de los manipuladores
; lan HACCP. condiciones de salud de operarios
registro de las p ; : y op .
o Supervisores de los  manipuladores 'y
condiciones ~ de salud, estadistica. operarios. La lista de asistencia
sintomas de enfermedad 06-03-07 de la capacitacion.
y heridas en las manos.
— Documentar:
+ La descripcion de los Técnicos de
ss0P Vi 1 prerrequisiios  de__los HACCP Y i de los promrequisio de
Salud pre- manipuladores antes de | Responsable del control de La planta constara un contratgci()n q
ocupam_onal y ser cpn;ratados y los plan HACCP y calidad. documento adecuado procedimiento do
Control de las manejo de procedimientos de | control de calidad. al el cual le ayudara a identificacion del
Personal. manejo de  personal . contratar el personal e
. i Supervisores de ) < personal con
condiciones de identificado con problema estadistica. identificar al personal roblemas de salud
Cgie salud. - : 05-04-07 | con problemas de P '
— Capacitacion: ; salud. La lista de asistencia
salud de los w+ Adiestramiento tedrico y Super{;/;:gres de de la capacitacion.
practico. '
empleados.
— Documentar: Sub- La planta dispondra
+ El plan de muestreo responsable un plan de muestreo
14 microbiolégico que  se " _ Técnicos de microbiolégico  claro | El documento del _pllaln de
Verificacion. efectta a la salud del| dellaboratorio. HACCP. 12-03-07 para controlar y vigilar gwlestreo ’I“'Cmb'o ogico
personal. Responsable del al  personal  con | c€lpersona.
plan HACCP problema de salud.
— Documentar: Responsable del al La planta tendrd un
w Los procedimientos de las plan HACCP y documento propici6 de | EI documento SSOP de
15 acciones preventivas de control de Supervisores de procedimientos de | prevencion para
almacenamiento, uso de ) produccion. 06-03-07  prevencién que empleara | almacenamiento y
agentes quimicos vy Calidad. para el uso, manejo y|manejo de quimicos.
Acciones téxicos. Jefe de Técnicos de almacenamiento de
preventiva. HACCP y control lagentes quimicos y| La lista de asistencia
o limpieza. de calidad. toxicos. También le | de la capacitacion.
— Capacitacion: permitira capacitar mejor a

+ Adiestramiento tedrico y

practico.

Sub-responsable

del laboratorio.

su personal y entrenar a
los de nuevo ingreso.
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AN DE CAMARON DE CAMANICA S.A.
TIPO DE ASPECTO A REQUERIMIENTOS A FECHA RESULTADOS MECANISMO DE
SSoP MEJORAR MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | PROPUESTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
- Asistencia técnica:
+ Disefio de los formatos La planta poseera un
operacional y post - documento apropiado
operacional. Responsable del 06-04-07 el cual le permitira
- Capacitacién: plan HACCP. llevar un control y
; monitorear a diario las
+ Control y como se haré el condiciones
registro del manejo del estructurales y manejo
tanque de agua; L d al del tanque de agua; Los' formatos' de
condiciones estructurales Tecnicos de condiciones monitoreo operacional y
3.1 y sanitarias del manejo HACCP. estructurales y post - operacional del
oA sanarias o manco | S s
) Técnicos de del almacén de hielo . .
cruzada. laboratorio de 21-04-06 mangueras y seguridad del hielo.
) + En el caso de comprar Diagnica. conexiones  cruzada
Monitoreo. hiz_elo se regi_strara: el 9 Asimismo las
origen, condiciones de condiciones  sanitaria
f‘rg‘g;%’:taem'emo i de transporte del hielo
ue se compre.
SSOP I manipulacién. g P
. - Documentar:
Segu”daq del + Los procedimientos de ,
agua y hielo. calibracién del dosificador 25-02-07 La planta tendra un | El documento SSOP de
de cloro y de limpieza del | Responsable del Personal de documento de |los procedimientos de
mismo y del tanque de mantenimiento adecuado limpieza y calibracion
plan HACCP. imi ;
agua. al procedimientos que requiere el
R . limpieza del tanque y | abastecimiento de
Infraestructura: o
11 del dosificador de |agua. Observar el sello
+ Sellar la tapa del pozo o Técnicos de 25.03-07 cloro y calibracion de |de la tapa del pozo y
contra ademe. Jefe d HACCP. el este. Ademas | rejilla en el respiradero
w+ Colocar una rejilla al ete de permitira capacitar | del tanque de agua.
respiradero del tanque de operaciones. mejor a su personal y
Abastecimiento agua. entrenas a los de
+ Dar n;‘antenimientp Ial 15-03-07 al nuevo ingreso. La lista de asistencia de
tanque de agua y pintarlo la capacitacion.
de agua. internamente e 20-05-07 P
externamente.
- Capacitacion: 25-01-07
+ Control y registro
sistematico del monitoreo al
de las concentraciones de 25-02-07

cloro.

111



B
Escuela de Ingenieria de los Alimentos E

PLAN DE MEJORAMIENTO DEL DESEMPENO DE LOS SSOP’s DE LA PLANTA PROCESADORA DE CAMARON

L 9
TAARS DE CAMANICA S.A.
TIPO DE ASPECTO A ACTIVIDAD FECHA RESULTADOS MECANISMO DE
SSOP MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | propyesTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
- Infraestructura:
. - Fontanero de la
2 + Eliminar la  conexion Jefe de empresa.
cruzada y Cambiar de operaciones.
direct;ién y posiciéon las Personal de 15-03-07 o
Tuberia tuberias areas de agua limpieza, La planta constara un Observar Ia"eI|m|naC|0n
de agua Cgp?;?:ti)tlae(.:ién' recepcion, al adecuado sistema de Se Ilaa Coggzltoezcci;uzadd;
' ) ‘ . Jefe de limpieza. transporte y distribucion de agua y
+ Uso y manejo de P despachadores un personal calificado. | Personal — a la
mangueras en el lavado de producto. capacitacion
de producto, recepcion y 20-05-07
areas de proceso.
- Documentar:
+ Las politicas del almacén
de hielo para el ingreso
SSOP | de equipo y manipulacién
y  requerimientos  del
Seguridad del CPEFS?tna'_-, Téenicos d 20-03-07
aqua v hielo. - Capacitacion: écnicos de ,
guay + En uso adecuado de HACCP. Sﬁcﬁﬁgﬁop?;i;agg
uniforme,  equipo  de P
proteccion y e?q Erécticas a para las politicas para
higiénicas al entrar a la el ingreso de personal | | gocumento SSOP de
planta. y equipo del almacén | |55 politicas para el
3 Responsable del 15-04-07 de hielo y una ingreso del almacén vy
—Codiicar: plan HACCP. cod{flcamon _ del | gpservar el sellado del
: Personal de las equipo. Evitando | techo y puerta.
Seguridad + Sefializar con simbologia hieleras y del 24-11-06 confusién 0
del hiel o marcar claras e almacén. contaminacion )
€l nielo. identificables de las palas a cruzada. Ademas del | registro de
de los almacenes de hielo | Jefe de limpieza. 13-12-06 mantenimiento  de la mantenimiento
y areas de proceso. infraestructura que )
pudiera representar un
Personal de riesgo de . . )
- Infraestructura: mantenimiento. contaminacion. La lista de asistencia de
+ Sellar los agujeros y Jefe de la capacitacion
fisuras del techo. operaciones. 25-02-07
+ Colocar el sello sanitario
0 empaque de la puertas
externa. al
25-03-07
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TaAN DE CAMANICA S.A.
TIPO DE ASPECTO A ACTIVIDAD FECHA RESULTADOS MECANISMO DE
SSOP MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES | propyesTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
- Documentar: La planta tendra un
L documento de
3 + Los procedimientos de 20-03-07 adecuado de | El documento SSOP de
Ilmpleza del almacén de Personal de procedimientos limpieza Ips 'procedlmlentog de
hielo. saneamiento. y  desinfeccion  del |limpieza del aimaceén de
Seguridad Jefe de al almacén de hielo. EI | hielo.
AN limpieza. cual le ermitird
i - Capacitacion: p
del hielo. P capacitar mejor  su
+ Adiestramiento teérico y 15-04-07 personal y entrenara los | La lista de asistencia de
practico. de nuevo ingreso. la capacitacion
- Documentar:
+ El plan de muestreo R bi L lant ,
Pande | morobitgio que se | s sochmons o oo
muestreo efectia al de pozo, P - 05-05-07 lan de n’:ueF;treo El documento SSOP del
isico, sistema de distribucién écnicos de c e
SSOP | ff ; ! de distrib HACCP. THACCPd pm|crob|o|og|co del agua.
uimico . d
n?icrobiolg— de agua, el hieloy sistema de distribucion, | | 3 jista de asistencia de
; al hielo y  condiciones 206
ico. 4 la capacitacion.
_ 9 almacen de este. Sub- sanitarias de P
Seguridad del - Capacitacién: responsable almacenamiento.
agua y hielo. + Adiestramiento te6rico del laboratorio. 25-05-07
y préactico.
Reformar:
+ modificar y adecuar en
diferentes formatos de La planta poseera un
monitoreo pre- -
operacional e incluir los doclurlnento aP{PP'a”dO el
criterios de aceptabilidad cual le permiura flevar
y parémetros necesars in conrel Y moniorear
e registro para vigilar e
mane?o derl) tanql?e de 06-04-07 estructurales y manejo Los formatos de
agua; condiciones del tanque de agua; monitoreo operacional
estructurales, sanitarias y ) condiciones y post - operacional
31 de manejo del almacén Técnicos de estructurales y del abastecimiento de
de hielo y mangueras HACCP. sanitarias del manejo agua, tuberia y
conexiones cruzada. ' Regglong?]ble al del almacén de hielo y seguridad del hielo.
hielo se registrara: el HACCP. o L
origen, condiciones de condiciones sanitaria
almacenamiento y de transporte del hielo
transporte y 21-05-07 gue se compre.
manipulacién.
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PLAN DE MEJORAMIENTO DEL DESEMPENO DE LOS SSOP’s DE LA PLANTA PROCESADORA DE CAMARON
DE CAMANICA S.A.

TIPO DE ASPECTO A ACTIVIDAD FECHA RESULTADOS MECANISMO DE
SSOP MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES PROPUESTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
3.2 - Redisefiar:
Acciones + las acciones correctivas y Responsable L
correctivas su verificacion en un solo del plan Técnicos de )
formato, formulario o HACCP. La planta gozard de |El documento SSOP de
y constancias escritas. HACCP. un  documento con |los formatos de
formatos adecuados el | acciones correctiva,
SSOP | cual permitira registrar | verificacion.
3.3 - Capacitacion: Sub- y llevar un control de
Verificacion. | # Control, como se hara responsable I(?osrrectivas accmne; La lista de asistencia de
Seguridad del registro y un seguimiento del laboratorio verificacion. la capacitacién
sistematico.
agua y hielo.
- 27-05-07

— Documentar:

v ;giiggzze%rmei/een;gjaie (Ifesi Responsable del Supervisores de La planta tendlré_\’ un | El document_o, SSOP de
agua, sistema de plan HACCP y produccion. al docum‘en_to propicié de | de prevencion de la
distribucion de agua y el control de procedlm,lentos de | contaminacion ) del

3.4 almacenamiento de hielo. Calidad. Técnicos de prevencion que |agua, tubgrlas y

— Capacitacion: HACCP y control 19-06-07 empleara para | almacén de hielo.

+ Adiestramiento teorico y de calidad. proteger  de la

. P contaminacién el ) ) )
ACC|0n§s practico. Jefe de agua, hielo y su La lista _de 'a}S|stenC|a de
preventiva. o almacén. También le | @ capacitacion
limpieza. permitra  capacitar
mejor a su personal y
entrenar a los de
Sub- nuevo ingreso.

responsable

del laboratorio.
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PLAN DE MEJORAMIENTO DEL DESEMPENO DE LOS SSOP’s DE LA PLANTA PROCESADORA DE CAMARON

T DE CAMANICA S.A.
TIPO DE ASPECTO A ACTIVIDAD FECHA RESULTADOS MECANISMO DE
SSOP MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES PROPUESTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
- Asistencia técnica:
+ Disefio de los formatos La planta poseera un
post - operacional. Técnicos de documento apropiado el
- Capacitacion: HACCP. 30-04-07 | cyal empleara en el El " formato tde
) monitoreo diario de las monitoreo post -
w Control y como se hara el trampas, resquicios o operacional para el
registro de presencia 0 | Responsable del | Supervisores de al albergues en la planta, control y manejo de
rastro de reciente plaga, plan HACCP. estadistica. drenajes, areas externa plaga.
1.2 trampas, resquicios 0 e interna de la planta y
albergues en la planta, depdsitos de desechos.
SSOP VIII drenajes, areas externa e La lista de asistencia
Monitoreo. interna de la planta y 22-05-07 de la capacitacion
depésitos de desechos.
— Documentar:
Control de Trampas de | + Los tipos de trampa. . i
roedoresy |+ Describir los productos 20-06-07 Iaz pIaS:]a Sed:?&?n%ig ;aSOP docugneentamolg
plaga y otros. (qullum:coz us_atéos. tacié Responsable del adecuado en el cual descripcién  de las
calendario de rotacion . o .
vectores h de los planes de control plan HACCP. Técnicos de permitra ayudar a | trampas, calendarios
’ e de plaga HACCP. controlar, identificar la de rotacion,
Quimico + El progréma de al plaga, aplicar productos programas de
usado. fumigacion quimicos o fumigar y | fumigacion y rotacion,
o Los tinos de insecticid Personal de permitira capacitar | listado de los
Fumigacion | ¥ =08 IPOS A€ Insec cidas Jefe de limpieza. 19-07-07 | mejor a su personal y | productos quimicos y
y insecticida. u ?trc.), y sus periodos de limpieza. h entrenar a los de nuevo el plan de
Producto rotacion. ) Lo
quimico. | + Listadelos productos INgreso. capacitacion.
quimicos usados en la
Capacitacion. planta. o
+ Plan de capacitacion con
laBAYER S.A.y
TERMINEX2,
1.2 Reformar: La planta tendr4& un | El documento SSOP de
) documento propicio el | los formatos de
+ Mejorar y agiecuar el Responsable del Técnicos de 30-04-07 cual usara en el | monitoreo pre R
; formato de monitoreo pre- plan HACCP. HACCP. monitoreo  diario  de | operacional de de control
Monitoreo. al
operacional e incluir los control de plaga. de plaga.
criterios de aceptabilidad| 22.05-07
para registro, vigilar,
presencia 'y control de
plagas.
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PLAN DE MEJORAMIENTO DEL DESEMPENO DE LOS SSOP’s DE LA PLANTA PROCESADORA DE CAMARON

9
TAAN DE CAMANICA S.A.
TIPO DE ASPECTO A ACTIVIDAD FECHA RESULTADOS MECANISMO DE
SSOP MEJORAR RESPONSABLE | PARTICIPANTES PROPUESTA ESPERADOS RETROALIMENTACION
1.3 - Redisefiar:
Acciones + las acciones correctivas y Responsable
correctivas su verificacion en un solo del plan ,
formato, formulario o o La planta gozar4 de |El documento SSOP de
y constancias escritas. HACCP. Técnicos de un  documento con |los formatos de
HACCP. formatos adecuados el | acciones correctiva,
SSOP VI cual permitira registrar | verificacion.
1.4 - Capacitacion: Sub- y llevar un control de
| responsable las acciones
Verificacion + Control, como se hara P correctivas y
rgglstrc? y un seguimiento del laboratorio 20-07-07 verificacion.
Control de sistematico.
plaga y
- Documentar: al
vectores. + Los procedimientos de las | Responsable del
acciones preventivas de, plan HACCPy Técnicos de + La planta tendra un
uso de agentes quimicos control de HACCP y control 19-08-07 documento _ propicié
15 y toxicos, presencia y Calidad. de calidad. de procedimientos El docu‘rpento SSOP de
control de plaga. de prevencién que |Prevencion para el
Personal de empleara para el control de plaga.
Acciones ~ Capacitacion: Jefe de fmpleza. uso ~de agentes
preventiva. + Adiestramiento tedrico y N quimicos 'y toxicos,
o limpieza. presencia y control
practico. de plaga
Sub-

responsable

del laboratorio.
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VII. CONCLUSIONES

En el presente estudio realizado en la empresa Camarones de Nicaragua S.A., ubicada en

departamento de Chinandega, se concluye lo siguiente:

a. La planta, cuenta con los diferentes SSOP’s establecidos por Organismo reguladores
Nacionales para la implementacién de un sistema de calidad designado a velar por la

inocuidad del producto.

b. La planta, posee cierta documentacién y formatos de monitoreo pre-Operacional de
los Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento, pero esta presenta
dificultades en el cumplimiento de los requisitos necesarios de la guia para la
elaboracion de SSOP’'s del MAG-FOR. Sin embargo, aplican practicas y

procedimientos que corresponden a éste.

c. El desempefio de los diferentes SSOP’s es de “regular’, tomando en cuenta los
requisitos preestablecidos de la ficha de evaluacién, en base a la guia del MAGFOR,
siendo los siguientes: Control de las condiciones de salud de los empleados (SSOP
VIl) y Condicién y Aseo de las superficies en Contacto con los alimentos (SSOP II),
los Unicos que fueron calificados de buen desempefio en forma parcial por sus

componentes en un 14 % y 6 % respectivamente.

d. Los SSOP’s de mas bajo desempefio, fueron: Condicion y aseo de las superficies en
contacto con los alimentos (SSOP Il), Higiene de los empleados (SSOP 1V), Proteccion
del alimento de la contaminacién (SSOP V) y Contaminacion cruzada (SSOP lll), los que

incumplieron el mayor porcentaje de los requerimientos preestablecidos.

e. Las principales debilidades estan relacionadas con la carencia de formatos de registro
considerados en el monitoreo operacional y post-operacional de los programas de
sanitizacion, asi como también el desconocimiento o no familiarizacién del personal
con las acciones preventivas y correctivas, su registro y verificacion.
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Las principales fortalezas estan relacionadas con la existencia de un nivel de cultura

de calidad en la empresa que facilita el camino hacia la certificacion.

Se requiere hacer mejoras en la documentacién que permita optar a una certificar en la
ISO 9000 y ser reconocida a nivel Nacional e Internacional, lo que hace que el
desempefio de los Procedimientos Operativos Estandar de Saneamientos sea regular y

poco eficiente.

Por lo tanto, deberd hacerse de esfuerzos para mejorar su desempefio, esfuerzo que

se sefialan en el plan de mejoramiento propuesto en el presente estudio.
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VIIl.  RECOMENDACIONES

1. La planta procesadora de camarén de Camarones S.A., precisa hacer mejoras, el

desempefio de los SSOP’s en un periodo de tiempo cortd, que se presentan acabo en:

+ SSOP II: Condiciones y aseo de las superficie de contacto con el alimento, en
documentar las descripcion, limpieza y desinfeccién de los equipos, utensilios,
uniformes, equipo de proteccién u otro y personal, disefiar los formato de monitoreo

operacional y post-operacional y el plan de muestreo microbioldgico.

+ SSOP |V: Higiene de los empleados, en documentar los procedimiento de higiene de
personal, ubicacion y condiciones sanitarias de los servicios sanitarios, elaborar los

formatos de monitoreo operacional y post-operacional.

+ SSOP V: Proteccién del alimentos de la contaminacion, en documentar procedimientos
de proteccion del material de empaque y de las superficies de contacto contra la
contaminacién causada por lubricantes, quimicos y agentes téxicos, elaborar los

formatos de monitoreo operacional y post-operacional.

+ SSOP IlI: Contaminacion cruzada, en documentar las normativas para circulacion entre
areas, politicas de uso y manipulacion del equipo de limpieza, los procedimientos de
manejo de desechos del proceso, tratamientos de los desechos sélidos y liquidos,
codificacién del equipo de limpieza y elaborar los formato de monitoreo operacional y

post-operacional y el plan de muestreo microbiol6gico.

2. La planta empacadora debera implementar un programa de capacitacion teérica y
practica continua, segun la propuesta del plan de mejora ya elaborada la documentacion
de los Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento, para que sea del

conocimiento de todo el personal y los de nuevo ingreso.

3. Dar seguimiento sistemético a cada uno de los SSOP’s de la planta en los diferentes
turnos de trabajo y evaluar a las mejoras realizadas, a través de aplicacion de la ficha de
inspeccion.
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ANEXO N° 1
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FICHA DE INSPECCION DE LOS PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE SANEAMIENTO

ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

| SSOP

1 SEGURIDAD DEL AGUA Y HIELO

1.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA

VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

La planta debera vigilar que el agua cumpla con

Cumple en forma adecuada los requerimientos

i) | las normas de agua potable aprobadas por las | i), ii), iii), iv) y v). BUENO
autoridades competentes, a través de analisis
microbiolégico.
El cabezal del pozo deberd presentar buenas
condiciones, con suficiente altura del suelo y un
declive adecuado alejandose del cabezal, libre de | Cumple adecuadamente Unicamente tres de
i) | suciedad, los revestimientos deben estar sin | los requerimientos y el respiradero no posea
fisura o grietas y bien sellado para evitar | rejas o filtro, pero esto no representa riesgo de REGULAR
inundaciones o riesgo de contaminacion. contaminacion del pozo.
a) El pozo es Si posee respiradero el pozo debera estar
fuente iii) | protegido con rejas finas o filtro para evitar el REGULAR
seguray ingreso de agentes contaminantes.
sanitaria. Debe estar construido a menos 60 mts de
. distancia de agua servida y vertedero, pilas
iV) | sépticas o campos de drenajes, deposito de
combustible que pueda contaminar la fuente de
agua o verificar los documentos de perforaciéon | No cumple con los requerimientos MALO
del pozo que indiquen que la fuente es segura. i), iv) y v).
La plantilla de concreto deberéa tener tres veces
V) el diametro de la perforacién del pozo, sobre salir
del nivel de suelo 0.1 mt, poseera una caseta, un
grifo para muestreo y estard cercada los
perimetro con malla ciclén.
Observaciones: El respiradero esta sellado y la tapa del contraadame esta semi - sellada, pero no representa
riesgo de contaminacién. Ya que el brocal y la plantilla tiene suficiente altura, protegidos por una caseta y
todo el &rea esta embaldosada, con varios drenaje evitando riesgo de inundacién e infiltracién en esta area.
Cumple con los reguerimientos i), ii), iv) y v)
i) | Debera constar con un equipo que garantice la
cloracién diaria y continua. Cumple adecuadamente los requerimientos i), BUENO
Debe tener vigilancia y control de las | ii)iii), iv) y v).
ii) | concentraciones de cloro.
Debe tener definido y escrito los procedimientos
de calibracion del equipo para obtener las | Cuando no tenga escrito los procedimientos
iii) | concentraciones especificadas, llevaran registros | de calibracion y limpieza, pero estos se dan a REGULAR
b) Potabilizacion de estos y el personal clave deberé conocerlos. | conocer oralmente y los controles actuales REGULAR
del agua. Debera poseer definido y escrito los | son efectivos.
Dosificador V) | procedimientos de la limpieza de la bomba
de cloro. dosificadora de cloro. Incumplimiento de los requisitos ii), el proceso
El area de almacenamiento y dosificacién no | tratamiento de agua es inefectivo y la
debera haber derrame o charco de sustancia de | inexistencia de los procedimientos de MALO
cloro en el suelo y estar bien ventiladas. El area | calibracion y limpieza del dosificador, tanto
V) | de dosificacién debera estar protegida por una | €scrito como verbal.
caseta.
Observaciones: Tienen definido los procedimientos de calibracién y limpieza, pero no en la documentacién SSOP.
Ya que_lo realiza el personal de mantenimiento y los técnicos en HACCP tienen cierto conocimiento de ellos.
Cumple con los requerimientos i), i) y v).
Si el tanque posee revestimiento interno de
i) | pintura o un aislante, estos deberan ser | Cumple con los requerimientos i), ii), i) y iv). BUENO
aprobados para agua potable (no corrosivo).
Si posee respiradero y rebose del tanque debera
ii) | estar protegido con rejas o filtro y la tapa de
acceso estara bien serrado para evitar el | Incumple uno de los requerimientos ii) o iii),
ingreso de agentes contaminantes. pero estos no representa riesgo alguno de REGULAR
El dispositivo o cable usado para ver el nivel de | contaminacion del tanque.
c) Tanque de iii) | agua debera estar sellado para no permitir el REGULAR
almacenamiento | ingreso de agentes contaminantes.
de agua.
La caja recolectora de sedimento deberad tener | Incumplimiento de los requisitos i) y iv) o
una pendiente del 1%, la tuberia de entra de | inexistencia de pintura o aislante en sus MALO

iv)

agua deberd estar en la parte superior del
tanque, la tuberia salida del agua sobre saldra
de la caja recolectora con un filtro y la de rebose
con un rejilla'y codo.

paredes internas, presencia de suciedad y
oxido.

Observaciones: El revestimiento interno de pintura epoxica se esta desprendiendo, poca presencia de oxido en las

paredes internas del tanque. Cumple con los requerimientos i), iii) y iv).
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

SSOP

1.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA

VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

momento establecido.

formularios de registro).

Observaciones: No lo tienen documentado en el SSOP los requisitos i), ii) y iii). Ya que lo realiza el

Laboratorio interno de la empresa, diagnica. Cumplen con el requerimiento i).

i) | Debera tener el formato, definida la frecuencias y | Cumple con los requerimientos i), ii), iii) y iv). BUENO
como se hara el registro.
El formato de las concentraciones de cloro, se
d) Monitoreo de registrara en las frecuencias establecidas, en los | Cuando no se lleven un control sistematico de
concentraciones i) | diferentes puntos de salida o tomas fijas de agua | la cloracién de cada dia y cumple REGULAR
de cloro. de la_planta. parcialmente el requisito iii).
.| Los formatos o formularios utilizados para el REGULAR
i) | monitoreo deberan ser completos y permitiran | Incumplen el requerimiento i) o no lleve un
recoger la informacién necesaria. control y registro de las concentraciones de MALO
. El control de la potabilidad del agua debe ser | cloro para la potabilidad del agua.
V) | diario.
Observaciones: Se registra solo en el turno de dia, el de la noche no. El formato no indica los puntos o salidas
de agua gue se realiza el monitoreo. Cumple con los requerimientos i) y iv).
Deberd tener definido y escrito los
i) | procedimientos de limpieza y desinfeccion. Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
e) Procedimiento Cuando se observe que no teniendo escrito
de limpieza los procedimientos de limpieza y desinfeccién,
del tanques El personal clave deberd conocer los | pero estos se dan a conocer oralmente y el REGULAR
almacenamiento procedimientos y estos cubrirdn con todas las | personal no los maneje por completo. REGULAR
de agua. ii) | intrusiones necesarias para realizar la limpieza. La inexistencia de los procedimientos de
limpieza y desinfeccién, tanto escritos como MALO
verbal y los controles actuales son inefectivos.
Observaciones: Los procedimientos de limpieza y desinfeccién no estdn documentados en el SSOP.
Ya que lo realiza el personal de mantenimiento, pero los tienen definidos. Cumple con el requisito ii).
2 TUBERIA DE AGUA
El tamafio y disefio de la tuberia debera ser
adecuadamente para evitar  flujo retrégrado
i) dando como resultado diferencia de presiéon en | Cumple con los requerimientos i), ii), iii), iv) y BUENO
el sistema de distribuciéon o presién posterior, | v).
para evitar que los contaminantes sean
empujados hacia el abastecimiento de agua.
El disefio de la tuberia deberd prever la
... | existencia de un retroflujo o conexién cruzada
) entre el sistema de la tuberia que descarga los | Cuando las tuberias areas no tengan la
desechos liquidos y el agua potable suficiente separacion de las paredes y pisos.
~ La tuberia deberd ser aprobada para agua | Al observar manejo inadecuado de REGULAR
a) Ta_ma[‘" .| potable, estar plenamente identificadas del | mangueras al estar sumergidas en agua
y disefio ii) | drenaje u otras y las tuberias areas estar | empozada, tanques o tolvas y en el pisos.
adecuado. instaladas con suficiente separacién de paredes
y pisos, para facilitar la limpieza. REGULAR
No debera haber enlaces de grifos debajo de
. | inodoros o tanques. Las mangueras no estar
v) sumergidas en agua empozada en el piso o
tanques y fuera de uso estar colocadas en sus
percheros. Incumplimiento de los requerimientos i), ii), v) MALO
Las presiones de agua debera estar de |y lapresenciade enlaces de grifos debajo de
preferencia de 2,7 kgflcm? a 4,1kgf/lcm? (40 — 60 | inodoros o tanques.
v) psi) para evitar contrapresiones y evitar el ingreso
de contaminantes al flujo de las tuberias de agua
potable.
Observaciones: Existe dos conexiones cruzada entre tuberia de agua potable, el drenaje de pediluvios y
el agua de lavado saco de hielo, pero no representa riesgo de contaminacion del agua de la planta.
Cumple con los requerimiento i) y v) y parcialmente ii), iii) y iv).
Debe tener especificado y documentado los
i) | estandares de aceptabilidad para cada tipo de | Cumple con los requerimientos i), i), iii) y iv). BUENO
andlisis y pruebas que se realizan al agua del
pozo y al sistema de distribucién de la planta.
b) Planes de Cuando no tenga escrito los procedimientos
muestreos Debe tener definido y documentado los | del requisito i), ii), iii), pero el personal tienen
Fisico, ii) | procedimientos de toma muestra, manipulacién | conocimiento o informacién de estos REGULAR
Quimico y de la misma y el transporte. procedimientos.
Microbiolégico. Debera tener identificado y/o escrito los puntos
iii) | de toma de muestra del grifo del pozo y todos | Incumpla los requerimiento i), ii) y iii), tanto REGULAR
los de la planta o salida agua. escrito como verbal o cuando se realicen MALO
Las frecuencias de muestreos estard | toma inadecuadas de muestray al realizarlas
iV) | especificada y los registros se haran en el | en forma no sistematicas (no cuenten con los
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

VALOR DEL

| SSOP

CUMPLIMIENTO

3 SEGURIDAD DEL HIELO

CUMPLIMIENTO

i)

i)

i)

a) Almacenamiento
de hielo.
iv)

v)

Vi)

El hielo debera ser fabricado de agua potable.

El revestimiento impermeable de las paredes
debera estar en buen estado sin fisura o grieta,
que permita la entrada de agentes contaminante
y alojamiento de plagas.

Cumple con los requerimientos i), ii), iii), iv), v)
Y Vi).

BUENO

Si tiene diferente entradas y/o salida debera
constar con cortinas u otro medio para evitar el
ingreso de agentes contaminantes e insecto y las
mismas que esten fuera de servicio estara bien
sellada.

Cuando se observe que no teniendo escrito
los procedimientos del requisito iv), pero
estos se dan a conocer oralmente, el

Deberan existir normativas, reglamento o
procedimiento definido y/o escrito en el sitio,
para personal, el ingreso de equipo y
manipulacion para  reducir riesgo  de
contaminacién.

cumplimiento parcial del requisito iii) y al
observar que uno del personal del almacén no
aplique el requisito vi) y cuya falta no
represente un alto riesgo de contaminacion.

REGULAR

El almacén deberd tener decodificado  sus
equipos y estos deberén permanecer en area.

* Incumplimiento del requisito i), ii) y v).
* Inexistencia de normativas en el almacén

El personal que trabaja en esta area debera
higienizar sus manos y botas cada vez que entre
a la planta, utilizarad el uniforme y proteccién
necesaria para no contaminar el hielo.

tanto escrita como verbal.

* Cuando se observe més de una persona del
almacén de hielo no aplique préacticas
higiénicas, ni use los pediluvios del almacén
de hielo.

MALO

Observaciones: No esta documentado el requisitos iv) en el SSOP. Un de la salida no posee sello sanitario y el

Techo se observo pequefios orificio (seccién de maquinas /hielera) . Las palas y caijillas para hielo mal

decodificada y uno del personal del almacén no se lava bien las botas al entrar a la planta y le falta parte del

uniforme necesario. Cumple con los requerimientos i), i) y v).

REGULAR

b) Planes de
muestreos
Fisicos,
Quimico y
Microbiolégico.

i)

i)

iv)

Debe tener especificado y documentado los
estandares de aceptabilidad por cada tipo de
andlisis y pruebas que se realizan al hielo.

Cumple con los requerimientos i), ii), iii) y iv).

BUENO

Debe tener definido y documentado los
procedimientos de toma muestra, manipulacion
de la misma y el transporte.

Cuando no tenga escrito los procedimientos
del requisito i), ii), iii), pero el personal tienen
conocimiento o informacion de estos
procedimientos.

REGULAR

Debera tener identificado y/o escrito los puntos
de toma de muestra de los _almacenes de hielo.

Incumpla los requerimiento i), ii) y iii), tanto

La frecuencia de muestreo estara especificada y
los registros se hacen en el momento
establecido.

escrito como verbal o cuando se realicen
toma inadecuadas de muestra y al realizarlas
en forma no sisteméticas (no cuenten con los
formularios de registro).

MALO

Observaciones: No lo poseen documentado en el

SSOP los requisitos i), ii) yiii). Ya que lo realiza

el

laboratorio interno de la empresa, Diagnica. Cumpl

en el requerimiento i).

REGULAR

c¢) Procedimiento
de limpieza y
desinfeccion.

i)

Debera tener escrito y especificado los

procedimientos de limpieza y desinfeccién.

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

El personal clave y del area debera conocer los
procedimientos y estos cubrirdn con todas las
intrusiones necesarias para realizar la limpieza.

Cuando se observe que no teniendo escrito
los procedimientos de limpieza y desinfeccién,
pero estos se dan a conocer oralmente y el
personal no los maneje por completo

REGULAR

La inexistencia de los procedimientos de
limpieza y desinfeccién, tanto escritos como
verbal y los controles actuales son inefectivos.

MALO

Observaciones: La planta tiene definido el procedimiento de limpieza y desinfeccion de los almacenes de hielo.

El personal de limpieza lo realiza dirigidos por el jefe de limpieza.

REGULAR

3.1 MONITOREO

i)

a) Pre-Operacional.

i)

Debe tener el formato, definido la frecuencia y
como se haré el registro.

Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).

BUENO

Debera registrarse en el momento y la frecuencia
establecida.

Cuando se observa que cuenta con el formato,
pero no se encuentran en orden ya que no se
le da un seguimiento sistematico a los mismos
y cumple parcialmente el requisito iii).

REGULAR

Los formatos utlizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitirdn recoger la
informacioén necesaria y detectaran
oportunamente los problemas.

Cuando no tengan el formato de monitoreo.

MALO

Observaciones: El formato esta generalizado en uno solo con otros SSOP’s y la informacién registrada de los

problemas es insuficiente, ya que no especifica las _condiciones o inconveniente que se encontraron del pozo

, tangue, tuberia, hieleras y manipulacién de mangueras

REGULAR
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

| SSOP

3.1 MONITOREO

VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

Debe tener el formato, definido la frecuencia y

i) | como se hara el registro. Cumple con los requerimientos i), ii) v iii). BUENO
Cuando se observa que cuenta con el formato,
i) Debera registrarse en el momento y la frecuencia | pero no se en_cu'entran'en orFIgn ya que no se REGULAR
Oneracional establecida. le daun seguimiento sistematico a_!_os mismos
¢) Op ' y cumple parcialmente el requisito iii).
Los formatos utlizados para el monitoreo MALO
... | deberan ser completos, permitirdn recoger la | Cuando no tengan el formato de monitoreo.
iil) | informacion necesaria y detectaran MALO
oportunamente los problemas.
Observaciones:
Debe tener el formato, definido la frecuencia y
i) [ como se hara el registro. Cumple con los requerimientos i), ii) y iii). BUENO
Cuando se observa que cuenta con el formato,
Debera registrarse en el momento y la frecuencia | pero no se encuentran en orden ya que no se
ii) | establecida. le da un seguimiento sistematico a los mismos REGULAR
¢) Post-Operacional. y cumple parcialmente el requisito iii). MALO
Los formatos utilizados para el monitoreo
iii) deberan ser completos, permitirdn recoger la | Cuando no tengan el formato de monitoreo. MALO
informacién necesaria y detectaran
oportunamente los problemas.
Observaciones:
3.2 ACCIONE CORRECTIVA
Debera poseer definido un formato y/o
i) | constancia escrita o documento para registrar las | Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
acciones tomadas.
Incumple solo el requerimiento ii).
Acciones REGULAR
Correctivas. i) | Se aplicara y registrara en el momento adecuado. REGULAR
Cuando no cumpla con los requisitos i) MALO
Observaciones: se registra como un tipo de observacion al pie de formato de monitoreo y cuando son varias no
se registran, ni se describe el problema.
3.3 VERIFICACION
Deberd de tener establecido un método de
andlisis o realizara nuevos  andlisis
Verificacion de i) | microbiolégico u otro, para comprobar que las | Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
las acciones acciones tomadas corrigieron el problema y se REGULAR
correctivas. restablecieron las condiciones sanitarias.
Se registra y archivara la verificacion en el | Incumple solo el requerimiento ii). REGULAR
ii) | momento adecuado. Cuando no cumple con los requerimiento i). MALO
Observaciones: No se registra en el momento adecuado y poco se describen las nuevas condiciones.
Cumplen con el requerimiento i).
3.4 ACCIONES PREVENTIVA
Debe de tener definido y escrito las normativas,
reglamento o procedimientos que prevengan | Cumple con los requerimientos i) y ii).
i) | diferentes riesgos de contaminaciéon del agua, BUENO
tuberia y hielo.
Acciones Cuando se observe que no posean un
Preventiva. documento escrito, pero estos se dan a
El personal clave y supervisores poseeran | conocer oralmente ya que el personal no REGULAR REGULAR
ii) | conocimiento de los procedimientos preventivos. | maneje por completo las acciones preventivas
y los controles actuales son efectivos.
La inexistencia de normativas o
procedimientos de las acciones preventiva, MALO
tanto escrita como verbal.
Observaciones: El personal clave conoce algunos procedimientos.
Il SSOP
1 CONDICION Y ASEO DE LAS SUPERFICIE DE CONTACTO CON EL ALIMENTO
1.1 EQUIPOS QUE TIENEN CONTACTO CON LOS ALIMENTO
Debe tener descrito y documentado cada uno de
i) | los utensilios que estan en contacto con el | Cumple con los requerimientos i), y ii).
alimento de acuerdo al disefio y fabricacion. BUENO
a) utensilios. Describiran los materiales de construccién, | Cuando no tengan escrita la documentado de REGULAR
desmontaje y armaje de los mismos segun las | descripcién del requisito ii). MALO
ii) | especificaciones del fabricante.
MALO

Cuando incumple con los requisitos i).

Observaciones: No tienen documentado la descripcién del requerimiento i) y ii).
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

Il SSOP

1.1 EQUIPOS QUE TIENEN CONTACTO CON LOS ALIMENTO

VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

i)

Debe tener descrito y documentado cada uno de
los equipos que estdn en contacto con el
alimento de acuerdo al disefio y fabricacién.

Cumple con los requerimientos i), ii), iii), iv) y BUENO
Describiran  los materiales de construccion, | V).
desmontaje y armaje de cada equipo segun el
ii) | fabricante y las areas que atrapan o quedan
resto de particulas  alimentarias que
obstaculizarian las limpieza y desinfeccion
Cuando no tengan escrita la documentado de
Cada equipo debe estar ubicado suficientemente | descripcién del requisito ii) e incumple el
iii) | lejos de las paredes y pisos para permitir el | requerimientos iii) y los conductos eléctricos REGULAR MALO
acceso de la limpieza y desinfeccion y las | no esten sellados.
b) Equipo de superficies deberan drenar bien, no cumularan
planta. mugre o restos de producto.
Si poseen motores eléctricos deberan estar
) montados en el equipo en vez del piso y nunca
iv) | sobre la linea de produccion; los conductos de | No cumple con el requerimiento i), y los
las conexiones eléctricas deben estar sellados | motores eléctricos esten mentados sobre la
para evitar el ingreso de plagas. linea de produccién. MALO
La cintas transportadoras deberan se de
V) | materiales no absorbentes, corrosivos y resisten
como plastico, nylon o acero inoxidable que
faciliten la limpieza y desinfeccion.
Observaciones: No tienen documentado la descripcién.
Los motores estan montados por encima linea de produccién en un lateral (banda transportadora de maquinas
clasificadora), en el que se observo goteo de lubricante de las balinera. Cumple con los requerimientos iii) y v).
Debe tener descrito y documentado cada uno de | Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).
i) | la vestimenta y el equipo de proteccion que estan
A BUENO
en contacto con el alimento de acuerdo a su
disefio y fabricacion.
c) Vestimenta y El disefio deberd ser adecuadamente para uso | Incumplimiento severo de uno de los
equipo de ii) | separado, de materiales duraderos y los menos | requerimientos ii) vy iii). REGULAR MALO
proteccion. absorbentes para su facil limpiza y desinfeccion.
Los guantes y las botas deberdn de ser de | Cuando incumple con los requisitos i).
iii) | materiales no absorbentes (plastico o caucho) y MALO
de superficie lisas para evitar el riesgo de
propagacion de la contaminacion.
Observaciones: Cumplen con los requerimientos ii) y iii)
Debe tener descrito y documentado los
i) | requerimiento del personal para manipular el | Cumple con los requerimientos i), y ii). BUENO
alimento. Al observar que uno persona no cumple lo
establecido en el requisito i) o los BPM. REGULAR
d) Personal. Cuando no tengan escrito la documentacion MALO
i) | El  personal debera cumplir con los |de descripcién del requisito i) y al observar MALO
requerimientos establecido. mas de una personal de no aplicar los BPM.
Observaciones: Algunos del personal no cumple con lo requerimiento para manipular alimento (uso de boquilla
inadecuado, al no tapar la nariz y se salen de la planta con partes del uniforme).
1.2 LIMPIEZA'Y DESINFECCION
Deberd tener escrito y definido los
i) | procedimientos, frecuencia de la limpieza y | Cumple con los requerimientos i), y ii). BUENO
desinfeccion para cada tipo de utensilio que tiene
contacto con el alimento.
a) Utensilios. Cuando se observe que no posean escrito los
procedimientos, pero estos se dan a conocer
El personal clave y del area deber& conocer los | oralmente, ya que el personal no los maneje REGULAR
ii) | procedimientos. Estos cubrirdn con todas las | por completo los procedimientos y los REGULAR
intrusiones necesarias y método segln el | controles actuales previenen el riesgo de
utensilio a limpiar y desinfectar. contaminacion.
Incumplan el requerimiento i), tanto escrito
MALO

como verbal y los controles actuales son

inefectivos.

Observaciones:
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

VALOR DEL

Il SSOP

CUMPLIMIENTO

1.2 LIMPIEZA Y DESINFECCION

CUMPLIMIENTO

b) Equipo
de planta.

Deberda tener escrito 'y definido los
procedimientos y frecuencia de la limpieza y
desinfeccion de cada tipo de equipo o maquina
que tiene contacto con el alimento en la planta.

Cumple con los requerimientos i), v ii).

BUENO

El personal clave y del area debera conocer los
procedimientos. Estos cubrirdn con todas las
intrusiones necesarias y método segin el equipo
a limpiar y desinfectar.

Cuando se observe que no posean escrito los
procedimientos, pero estos se dan a conocer
oralmente, ya que el personal no los maneje
por completo los procedimientos y los
controles actuales previenen el riesgo de
contaminacion.

REGULAR

Incumplan el requerimiento i), tanto escrito
como verbal y los controles actuales son
inefectivos.

MALO

Observaciones: Tienen definido los procedimientos de limpieza y desinfeccién y la mayoria del personal de

limpieza los maneja.

REGULAR

¢) Uniforme, ii
guantes, botas
u otros.

i)

iv)

v)

Debera tener escrito 'y definido los
procedimientos, frecuencia de la limpieza y
desinfeccion de uniforme, guante, botas u otros
medios de proteccién.

Cumple con los requerimientos i), ii), iii), iv) y
V).

BUENO

La planta deberd tener normativas y/o escrita
para el reemplazo y la reutilizacién de la ropa y
guantes requeridas en las areas de procesos;
mantendrd un control de la distribucién de
guantes, uniformes, bostas y otros protectores.
No deberd entregar uniforme y bota la misma
persona.

Los guantes de cauchos deberan estar en buen
estado, desinfectaran  antes de  usar,
reemplazarlo cuando se requiera y los
descartable substituirlos diariamente o cuando
se requieran.

Cuando se observe que no posean escrito los
procedimientos de limpieza y las normativas
de reemplazo de uniformes, pero estos se dan
a conocer oralmente, ya que el personal clave
y manipulador no los maneje por completo los
procedimiento y los controles actuales
previenen el riesgo de contaminacion

REGULAR

Si en la barra de despacho de uniforme no se
pondran botas y si esta en contacto con
diferentes objetos contaminantes debera ser
desinfectada frecuentemente.

El personal clave y manipulador deberd conocer
los procedimientos. Estos cubriran con todas las
intrusiones necesarias y método segun el
uniforme, botas u otros a limpiar y desinfectar,
manipulacién y almacenaje.

Incumplan los requerimiento i) y ii), tanto
escrito como verbal y los controles actuales
son inefectivos.

MALO

Observaciones: Tienen definido los procedimientos de limpieza y desinfeccién y el personal de la banderia los

maneja por completo. En la barra de despacho de ropa, el personal mantenimiento ponen diferente herramientas

y poco se limpia. Cumple con los requerimientos iii

REGULAR

d) Mano de los
operarios y
manipuladores.

i)

i)

Deberd tener definido y escrito los
procedimientos de limpieza y desinfeccién de las
manos del manipular alimento.

Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).

BUENO

Deberan poseer escrito y especificado cuando
lavarse los brazos y mano. Ya sea que el
personal toque objetos sucios e insalubres o
como deberdn mantener las manos para evitar
riesgo de contaminacion.

Cuando se observe que no posean escrito los
procedimientos de limpieza y desinfeccion,
frecuencia u obligatoriedad del lavado de
mano, pero estos se dan a conocer oralmente
ya que los operarios y manipulador no maneje
por completo los procedimientos y los
controles actuales previenen el riesgo de
contaminacion.

REGULAR

El personal general de la planta deberd conocer
los procedimientos y estos cubrirdn con todas las
intrusiones necesarias para realizar la limpieza y
desinfeccién de sus manos.

Incumplan el requerimiento i), ii), tanto escrito
como verbal y los controles actuales son
inefectivos.

MALO

Observaciones: Tienen definido los procedimientos de limpieza y desinfeccién para lavar las manos y

la mayoria del personal del personal y manipulador los maneja.

REGULAR

e) Preparacion de
las sustancias de
limpieza 'y
desinfeccion.

Deberd tener especificado y escrito los
procedimientos preparacion, concentracion 'y
emplea de tipo de sustancias de limpieza y
desinfeccién usadas en las diferentes areas de la
planta.

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

El personal clave y del &rea debera conocer los
procedimientos y estos cubrirdn con todas las
intrusiones  necesarias para preparar las
sustancia de limpieza y desinfeccion.

Cuando se observe que no tiene escrito los
procedimientos, pero estos se dan a conocer
oralmente, ya que el personal clave o del area
puede preparar parcialmente las sustancias de
limpieza y desinfeccidn.

REGULAR

Incumplan el requerimiento i) y los controles
actuales son inefectivos.

MALO

Observaciones:

BUENO
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CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

1.3 MONITOREO

Debe tener el formato, definido la frecuencia y
como se hard el registro.

Cumple con los requerimientos i), ii), iii) y v).

BUENO

i)

Debera registrarse en el momento y la frecuencia
establecida.

a) Pre-Operacional.

i)

Los formatos utilizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitiran recoger la
informacion necesaria y detectaran
oportunamente los problemas.

Cuando se observa que cuenta con el formato,
pero no se encuentran en orden ya que no se
le da un seguimiento sistematico a los mismos
y cumple parcialmente el requisito iii) y iv).

REGULAR

iv)

Se observara que el formato de monitoreo al
menos debera contener los equipos, utensilio,
uniforme y equipo de proteccion u otros.

Cuando no tengan el formato de monitoreo.

MALO

Observaciones: El formato esta generalizado en uno solo con otros SSOP’s y la informacién regist

rada no brinda

suficiente informacién de los equipos, utensilios, vestimenta y equipo de proteccién y del personal.

Cumple con los requisitos i) y i) y parcialmente iv)

REGULAR

Debe tener el formato, definido la frecuencia y
como se hara el registro.

Cumple con los requerimientos i), ii), iii) y iv).

BUENO

Debera registrarse en el momento y la frecuencia
establecida.

Cuando se observa que tienen los formatos,

b) Operacional.

i)

Los formatos utilizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitirdn recoger la
informacion necesaria y detectaran
oportunamente los problemas.

no se encuentran en orden ya que no se le da
un seguimiento sistematico a los mismos y
cumple parcialmente los requisito iii) y iv).

REGULAR

iv)

Se observara que el formato de monitoreo al
menos debera contener los equipos, utensilio,
uniforme y equipo de proteccion u otros.

Cuando no tengan el formato de monitoreo.

MALO

Observaciones:

MALO

ii)
¢) Post-Operacional.

i)

iv)

Debe tener el formato, definido la frecuencia y
como se hard el registro.

Cumple con los requerimientos i), ii), iii) y iv).

BUENO

Debera registrarse en el momento y la frecuencia
establecida.

Cuando se observa que tienen los formatos,

Los formatos utilizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitirdn recoger la
informacion necesaria y detectaran
oportunamente los problemas.

no se encuentran en orden ya que no se le da
un seguimiento sistematico a los mismos y
cumple parcialmente los requisito iii) y iv).

REGULAR

Se observara que el formato de monitoreo al
menos deberd contener los equipos, utensilio,
uniforme y equipo de proteccion u otros.

Cuando no tengan el formato de monitoreo.

MALO

Observaciones:

MALO

1.4 ACCIONES COR

RECTIVAS

i)

Acciones
Correctivas.

i)

Deberd poseer definido un formato y/o
constancia escrita 0 documento para registrar las
acciones tomadas.

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

Se aplicara y registrara en el momento adecuado.

Incumple solo el requerimiento ii).

REGULAR

Cuando no cumpla con los requisitos i).

MALO

Observaciones: Se registra como un tipo de observacién al pie de formato de monitoreo y cuando

son varias no

se registran, ni se describe el problema. No se reg

istra en el momento adecuado.

REGULAR

1.5 VERIFICACION

i)

a) Verificacion de
las acciones
correctivas.

Deberd de tener establecido un método de
andlisis o realizara nuevos andlisis microbiolégico
u otro, para comprobar que las acciones
tomadas corrigieron el problema y se
restablecieron las condiciones sanitarias.

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

Se registra y archivara la verificacion en el
momento adecuado.

Incumple solo el requerimiento ii).

REGULAR

Cuando no cumple con los requerimiento i).

MALO

Observaciones: No se registra en el momento adecuado y poco se describen las nuevas condiciones.

Cumplen con el requerimiento i).

REGULAR
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VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

1.5 VERIFICACION

Debe tener especificado y documentado los
estandares de aceptabilidad por cada tipo de

i) | andlisis y pruebas que se realizan a los equipos, | Cumple con los requerimientos i), ii), iii) y iv). BUENG
utensilios, vestimenta y equipos de proteccién y
manos de operarios e manipuladores.
b) Planes de Cuando no tenga escrito los procedimientos
muestreos ii) | Debe tener definido y documentado los | del requisito i), ii), iii), pero el personal tienen
Microbiolégico. procedimientos de toma muestra, manipulacién | conocimiento o informacion de estos REGULAR
de la misma y el transporte. procedimientos. REGULAR
.. | Debera tener identificado y/o escrito los puntos
iii) | de toma de muestra. Incumpla los requerimiento i), ii) y iii) tanto
La frecuencia de muestreo estara especificada y | escrito como verbal o cuando se realicen MALO
. los registros se hacen en el momento | tomainadecuadas de muestray al realizarlas
V) | establecido. en forma no sistematicas (no cuenten con los
formularios de registro).
Observaciones: No lo poseen documentado en el SSOP los requisitos i), ii) yiii). Ya que los realiza el
laboratorio interno de la empresa, Diagnica.
1.6 ACCIONES PREVENTIVA
Debe de tener normativas, reglamento o
procedimientos definidos y escrito que prevengan
i) difefentes riesg(_)s de c_ontaminaci()_n de los Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
equipos, utensilios, uniformes, equipo de
proteccion y las manos de operaos y
Acciones manipuladores.
Preventiva. Cuando se observe que no posean un
documento escrito, pero estos se dan a REGULAR
El personal clave y supervisores poseeran conocer oralmente ya que el personal no REGULAR
conocimiento de los procedimientos preventivos | maneje por completo las acciones preventivas
i) y los controles actuales son efectivos.
La inexistencia de normativas o
procedimientos de las acciones preventiva, MALO
tanto escrita como verbal.
Observaciones: El personal clave conoce algunos procedimientos.
Ill_SSOP
1 CONTAMINACION CRUZADA
1.1 PREVENCION DE CONTAMINACION CRUZADA
Debe tener definida y categorizada las areas | Cumple con los requerimientos i) y ii).
i) | riesgos conforme al plano de la planta. BUENO
a) Categorizacion En las diferentes areas debera existir reglamento
de las areas. o normativas en el sitio de acuerdo al peligro de | Incumpla el requerimiento ii). REGULAR
contaminacién y los manipuladores deben de MALO
i) | conocer. Cuando no cumple con los requerimiento i). MALO
Observaciones: Las normativas de las areas no son especificas y generalizadas.
Deberda tener especificado las areas de
i) | circulacion del personal con forme al plano de la
planta.
El personal de planta deberd de lavarse y BUENO
desinfectarse las manos, utilizara los bafios para | Cumple con los requerimientos i), ii), iii), iv) y
pies (pediluvios) u otras medidas de control | V).
ii) | cuando se muevan de un &rea a otra. En especial
. si vienen de areas de alto riesgo de
b) Area de contaminacion.
circulacion. Al personal definido en un area u otra, se le
debera prestar atencion cundo viene de un area | Cuando no tengan por escrita las normativas MALO
iii) | de mayor peligro de contaminacion. de circulacion de personal, pero estos se dan
El equipo movil o de transporte y utensilios | a conocer oralmente. Al observar a un REGULAR
deberan de limpiarse y desinfectarse antes de | manipulador faltar al requisito ii) y no presten
. que se trasladen de un &rea hacia otra y sobre | atencién adecuada al personal cuando vienen
V) | todo cuando viene de un area de mayor peligro | de area alto riesgo de contaminacion.
de contaminacién
La planta debera tener normativas y escrita para
la circulaciéon de personal, equipo moéviles y de | Incumplimiento de los requerimiento i), iv) y
transporte, utensilios y visitantes que se anden | cuando varios manipuladores falten al MALO
V) | en las diferentes areas de proceso. requisito ii).

Observaciones: El personal que transporta producto y hielo al circular en las areas no utiliza pediluvio, poco se

lavan las manos y se le presta poca a tension de no tocar producto. Varios manipuladores poco utilizan los

pediluvios al circular entre las areas de proceso.
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO

Il SSOP VALOR DEL | CUMPLIMIENTO

1.1 PREVENCION DE CONTAMINACION CRUZADA CUMPLIMIENTO

Deberd tener identificado y codificado
adecuadamente el equipo de limpieza (escobas,
cepillos, almohadillas u otros) dedicados a las | Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
areas a las cuales han sido asignados y se
almacenaran en un area exclusivamente para
c¢) Codificacion del estos equipos.

equipo de limpieza.

—

El personal o manipulador no deberan manipular | Incumpla uno de los requerimientos ii). REGULAR MALO
el equipo de limpieza y estos seran de uso

exclusivo del personal de saneamiento. o . MALO
Cuando no cumple con los requerimiento i).

Observaciones: El equipos de limpieza se almacena en un area exclusiva, pero no los tienen codificado.
Ya que solo hay un solo equipo para todas las areas e incumplen el requerimientos iii).

=;

Poseerad descrito y documentado el manejo de
desechos del proceso, tratamientos soélidos y | Cumple con los requerimientos i), ii), ii), iv), v)
liquidos. y Vi).

—

BUENO

=:

Debera tener descrito el sistema de drenaje
conforme al plano de la planta.

i) | Los drenajes de los bafios seran independientes | Incumple uno de los requerimiento iv), v) y
de las areas de produccién. cuando los depdsitos de desechos sélidos no
d) Manejo de esta tan lejos de la planta procesadora, pero
los desechos iv) | Los recipientes de basuras deben ser lavables y | no implica riesgo de contaminacion. MALO
liquidos y solidos. | tener tapa para evitar que atraigan insectos y
roedores.

REGULAR

Los alrededores de los recipientes deben estar
en orden evitando que existan residuos fuera del | Cuando incumpla los requerimiento i), i) y
recipiente. cuando la ubicacién del deposito de basura MALO
esta muy cercano a la zona de procesamiento
El deposito general de desechos solidos y basura | representando un alto riesgo de

procedente de la planta debe estar ubicado lejos | contaminacion.

y aislados de las zonas de procesamiento del
alimentos.

Observaciones: Cumplen con los requerimiento iv), v). El deposito general de desechos sélidos esta en la periferia
de la planta, pero no representa algun riesgo de contaminacion, ya gue esta aislado.

Vv,

=

vi

=

1.2 LIMPIEZA'Y SANITIZACION

i) | Debera  tener definido y escrito los | Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
procedimientos de limpieza y desinfeccién.
Cuando se observe que no teniendo escrito el
procedimiento, pero estos se dan a conocer REGULAR
a) Techos. El personal clave deberd conocer los | oralmente ya que el personal no los maneje REGULAR
ii) | procedimientos y estos cubriran con todas las | por completo.
intrusiones necesarias para realizar la limpieza. Cuando no cumpla con los requerimientos i),
tanto escritos como verbal y los controles MALO
actuales son inefectivos.
Observaciones: Tiene definidos los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce.
i) | Debera tener definido 'y escrito los | Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
procedimientos de limpieza y desinfeccién.
Cuando se observe que no teniendo escrito el
El personal clave deberd conocer los | procedimiento, pero estos se dan a conocer
b) Paredes. procedimientos y estos cubrirdn con todas las | oralmente ya que el personal no los maneje REGULAR REGULAR
i) | intrusiones necesarias para realizar la limpieza. por completo.
Cuando no cumpla con los requerimientos i),
tanto escritos como verbal y los controles MALO
actuales son inefectivos.
Observaciones: Tiene definidos los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce.
i) | Deberd  tener definido y escrito los | Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
procedimientos de limpieza y desinfeccién.
Cuando se observe que no teniendo escrito el
c) Pisos. El personal clave deberd conocer los | procedimiento, pero estos se dan a conocer
procedimientos y estos cubrirdn con todas las | oralmente ya que el personal no los maneje REGULAR REGULAR
i) | intrusiones necesarias para realizar la limpieza. por completo.
Cuando no cumpla con los requerimientos i),
tanto escritos como verbal y los controles MALO

actuales son inefectivos.
Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce.
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

Il SSOP

1.2 LIMPIEZA'Y SANITIZACION

VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

d) Equipo
auxiliares

i)

Debera tener definido y escrito los

procedimientos de limpieza y desinfeccién.

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

El personal clave deberd conocer el
procedimiento y estos cubrirdn con todas las

Cuando se observe que no teniendo escrito el
procedimiento, pero estos se dan a conocer
oralmente ya que el personal no los maneje por
completo.

REGULAR

intrusiones necesarias para realizar la limpieza.

Cuando no cumpla con los requerimientos i),
tanto escritos como verbal y los controles
actuales son inefectivos.

MALO

Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce.

REGULAR

e) Cuarto frio
de producto
terminado y
materia prima

ii)

Deberda tener definido y escrito los
procedimientos de limpieza y desinfeccion por
separado por cada cuarto frio.

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

El personal clave deberd conocer los
procedimientos y estos cubrirdn con todas las

Cuando se observe que no teniendo escrito el
procedimiento, pero estos se dan a conocer
oralmente ya que el personal no los maneje por
completo.

REGULAR

intrusiones necesarias para realizar la limpieza.

Cuando no cumpla con los requerimientos i),
tanto escritos como verbal y los controles
actuales son inefectivos.

MALO

Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce.

Poco se lava el uniforme de proteccién para frio de

esta area.

REGULAR

f) Bodega de
material de

i)

empaque y cuarto

de empaque e
etiquetado.

i)

Deberd tener definidos y escrito los
procedimiento de limpieza y desinfeccién para la
bodega y cuarto de alcen de la planta.

Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).

BUENO

La bodega y el cuarto de la planta de material de
empaque deberédn estar limpios, ordenados,
libres de malezas y de agua estancada, libre de
residuos de sustancias peligrosas y productos
residuales que podrian originar accidente o
contaminacion.

Cuando se observe que no teniendo escrito el
procedimiento, pero estos se dan a conocer
oralmente ya que el personal no los maneje por
completo y este en orden, limpia la bodega y el
cuarto del material de empaque de la planta.

REGULAR

El personal clave debera conocer los
procedimientos y estos cubrirdn con todas las

intrusiones necesarias para realizar la limpieza.

Cuando no cumpla con los requerimientos ii), i),
tanto escritos como verbal y los controles
actuales son inefectivos

MALO

Observaciones: Tiene especificado los procedimiento de limpieza y sanitizacion y la mayoria del personal de limpieza

los conoce. Hay mucho polvo en la bodega.

REGULAR

g) servicio sanitario

i)

i)

Debera tener definidos y escrito los

procedimientos de limpieza y desinfeccién.

Cumple con los requerimientos i), i) y iii).

BUENO

Debera poseer equipo para limpiar y desinfectar
los servicio de damas y caballeros, el equipo se
desinfectara antes de sanear cada inodoro y no
se deberd usar para barrer el piso o escurrir
agua.

Cuando se observe que no teniendo escrito el
procedimiento, pero estos se dan a conocer
oralmente ya que el personal no los maneje por
completo.

REGULAR

El personal clave deberd conocer los
procedimientos y estos cubrirdn con todas las
intrusiones necesarias para realizar la limpieza.

Cuando no cumpla con los requerimientos ii), i),
tanto escritos como verbal y los controles
actuales son inefectivos.

MALO

Observaciones: Tiene definido los procedimiento.

La mayoria del personal de limpieza los conoce

y hay un solo equipo de limpieza.

MALO

h) Equipo de
proteccion.

Deberd tener definidos y escrito los
procedimientos de limpieza y desinfeccion de los
equipos de proteccién que no tienen contacto
directo con el alimento.

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

El personal clave deberd conocer los
procedimientos y estos cubrirdn con todas las
intrusiones necesarias para realizar la limpieza.

Cuando se observe que no teniendo escrito el
procedimiento, pero estos se dan a conocer
oralmente ya que el personal no los maneje por
completo.

REGULAR

Cuando no cumpla con los requerimientos i),
tanto escritos como verbal y los controles
actuales son inefectivos.

MALO

Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce

REGULAR

i) Lockersy
vestidores

i)

Deberd tener definidkos y escrito los

procedimientos de limpieza y desinfeccién.

Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).

BUENO

El personal clave deberd conocer los
procedimientos y estos cubrirdn con todas las
intrusiones necesarias para realizar la limpieza.

Cuando se observe que no teniendo escrito los
procedimientos de limpieza y las normativas,
pero estos se dan a conocer oralmente ya que el
personal no los maneje por completo.

REGULAR

La empresa deberd realizar inspecciones
periédicas y tener normativas para las
condiciones e higiene de los locker y vestidores.

Cuando no cumpla con los requerimientos iii), i),
tanto escritos como verbal y los controles
actuales son inefectivos

MALO

Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce

REGULAR
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO VALOR  DEL | CUMPLIMIENTO
CUMPLIMIENTO
1l SSOP
1.2 LIMPIEZAY SANITIZACION
i) | Deberd  tener definidos y escrito los
procedimientos de limpieza y desinfeccién. Cumple con los requerimientos i), ii) y iii). BUENG
i) [ La planta deberd tener normativas de
manipulacion y transporte de la uniformes de la
lavanderia hacia el area de distribucién de ropa,
j) Dep6sito para que prevenga riesgo de contaminacion.
guardar o almacén Cuando se observe que no teniendo escrito el
de ropa. El personal clave debera conocer los | procedimiento, pero estos se dan a conocer REGULAR
procedimientos y estos cubrirdn con todas las | oralmente ya que el personal no los maneje REGULAR
iii) | intrusiones necesarias para realizar la limpieza. por completo.
Cuando no cumpla con los requerimientos ii),
i), tanto escritos como verbal y los controles MALO
actuales son inefectivos.
Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce, pero poco
lo maneja el personal de distribucién de ropa y hay poca limpieza en la estanteria de distribucién de ropa.
i) | Debera tener definidos y escrito los | Cumple con los requerimientos i), ii), iii) y iv) BUENO
procedimientos de limpieza y desinfeccion ii).
Cuando se observe que no teniendo escrito
Antes y después del uso deberan lavarse a | los procedimientos, pero estos se dan a
ii) | fondo, enjugarse y desinfectarse para sanear las | conocer oralmente ya que el personal no los REGULAR
k) Equipo de areas de proceso o guardarlos. maneje por completo.
limpieza.
Debera existir un area destinada para el lavado y REGULAR
iii) | desinfeccién de estos equipos. Cuando no cumpla con los requerimientos ii), VALO
iii) y i), tanto escritos como verbal y los
~ | El personal clave deberd conocer los | controles actuales son inefectivos.
iv) | procedimientos y estos cubriran con todas las
intrusiones necesarias para realizar la limpieza.
Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce.
Cumple con los requisitos ii) y iii).
i) | Debera tener definidos y escrito los | Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
procedimientos de limpieza y desinfeccién
I) Depésito para Cuando se observe que no teniendo escrito el
guardar o procedimiento, pero estos se dan a conocer
almacén del equipo | EI personal clave deberd conocer los | oralmente ya que el personal no los maneje REGULAR
de limpieza. procedimientos y estos cubrirdn con todas las | por completo. REGULAR
i) | intrusiones necesarias para realizar la limpieza. Cuando no cumpla con los requerimientos i),
tanto escritos como verbal y los controles MALO
actuales son inefectivos.
Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce
i) | Debera tener definidos y escrito los | Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
procedimientos de limpieza y desinfeccion
Cuando se observe que no teniendo escrito el
m) Manos del procedimiento, pero estos se dan a conocer
. f REGULAR
personal. El personal clave debera conocer los | oralmente, ya que el personal no los maneje REGULAR
procedimientos y estos cubrirdn con todas las | por completo.
i) | intrusiones necesarias para realizar la limpieza. Cuando no cumpla con los requerimientos i),
tanto escritos como verbal y los controles MALO
actuales son inefectivos.
Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce
i) | Debera tener definidos y escrito los | Cumple con los requerimientos i), ii) y iii). BUENO
procedimientos de limpieza y desinfeccion.
. Cuando se observe que no teniendo escrito el
. i) | Debera existir un area destinada para el lavado, | procedimiento, pero estos se dan a conocer REGULAR
n) Recipiente para | gesinfeccién y almenaje de estos equipos. oralmente ya que el personal no los maneje
el manejo de los por completo. REGULAR
residuo sélido. Cuando no cumpla con los requerimientos ii),
iiii) MALO

El personal clave deberd conocer los
procedimientos y estos cubrirdn con todas las
intrusiones necesarias para realizar la limpieza.

i), tanto escritos como verbal y los controles
actuales son inefectivos.

Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce.

Cumple con los requisitos ii).
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

1l SSOP

1.2 LIMPIEZA'Y SANITIZACION

VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

Deberd tener definidos y escrito los | Cumple con los requerimientos i), ii) y iii). BUENO
i) | procedimientos de limpieza y desinfeccién
Cuando se observe que no teniendo escrito el
Debera existir un area destinada para el lavado, | procedimiento, pero estos se dan a conocer
ii) | desinfeccion y almacenaje de estos equipos. oralmente ya que el personal no los maneje REGULAR
fl) Alfombra por completo.
plastica. Cuando no cumpla con los requerimientos ii), REGULAR
El personal clave deberd conocer los | i), tanto escritos como verbal y los controles MALO
ii) | procedimientos y estos cubriran con todas las | actuales son inefectivos.
intrusiones necesarias para realizar la limpieza.
Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce.
Cumple con los requisitos ii).
i) | Debera tener definidos y escrito los | Cumple con los requerimientos i), ii) y iii). BUENO
procedimientos de limpieza y desinfeccién.
Cuando se observe que no teniendo escrito el
i) | Debera existir un area destinada para el lavado, | procedimiento, pero estos se dan a conocer
0) Equipo de desinfeccién y almacenaje de estos equipos. oralmente ya que el personal no los maneje REGULAR
transporte interno por completo.
de la planta. Cuando no cumpla con los requerimientos ii), REGULAR
El personal clave deberd conocer los | i), tanto escritos como verbal y los controles MALO
iii) | procedimientos y estos cubriran con todas las | actuales son inefectivos.
intrusiones necesarias para realizar la limpieza.
Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce.
Cumple con los requisitos ii).
i) | Debera tener definidos y escrito los | Cumple con los requerimientos i), ii) y iii). BUENO
procedimientos de limpieza y desinfeccion.
Deberan estar decodificada o sefializadas segun | Inadecuada codificacién de las cajillas y
ii) | su area y las que estan en contacto directo con el | cuando se observe que no teniendo escrito los
suelo. procedimientos, pero estos se dan a conocer REGULAR
p) Cajillas oralmente ya que el personal no los maneje
plasticas. i) | Debera existir un area destinada para el lavado, | por completo. REGULAR
desinfeccion y almacenaje de estos equipos.
. Cuando no cumpla con los requerimientos iii),
iV) | EI personal clave debera conocer los | i), tanto escritos como verbaly los controles
procedimientos y estos cubrirdn con todas las | actuales son inefectivos MALO
intrusiones necesarias para realizar la limpieza.
Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce, mala
decodificacion de cajillas, que va en el suelo y la de encima de producto, la mayoria del personal de limpieza los
conoce y cumple con los requisitos iii).
i) | Debera tener definidos y escrito los | Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
procedimientos de limpieza y desinfeccion.
Cuando se observe que no teniendo escrito el
Debera existir un area destinada para el lavado, | procedimiento, pero estos se dan a conocer
q) Bins i) | desinfeccién y almacenaje de estos equipos. oralmente ya que el personal no los maneje REGULAR
por completo. REGULAR
Cuando no cumpla con los requerimientos i) y
i) | EI  personal clave deberd conocer los | ii), tanto escritos como verbal y los controles MALO
procedimientos y estos cubrirdn con todas las | actuales son inefectivos.
intrusiones necesarias para realizar la limpieza.
Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce.
Cumple con los requisitos ii).
i) | Debera tener definidos y escrito los | Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
procedimientos de limpieza y desinfeccién.
Cuando se observe que no teniendo escrito el
procedimiento, pero estos se dan a conocer
r) Pediluvio. El personal clave deberd conocer los | oralmente ya que el personal no los maneje REGULAR
procedimientos y estos cubriran con todas las | por completo. REGULAR
ii) | intrusiones necesarias para realizar la limpieza. Cuando no cumpla con los requerimientos i),
MALO

tanto escritos como verbal y los controles

actuales son inefectivos.

Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce.

Cumple con los requisitos ii).
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

VALOR DEL

Il SSOP

CUMPLIMIENTO

1.2 LIMPIEZAY SANITIZACION

CUMPLIMIENTO

i)

s) Palas. i)

i)

Deberd tener definidos y escrito los

procedimientos de limpieza y desinfeccién.

Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).

BUENO

Deberéa existir un area destinada para el lavado,
desinfeccion y almacenaje de estos equipos.

Cuando se observe que no teniendo escrito el
procedimiento, pero estos se dan a conocer
oralmente ya que el personal no los maneje
por completo.

REGULAR

El personal clave deberd conocer los
procedimientos y estos cubrirdn con todas las
intrusiones necesarias para realizar la limpieza.

Cuando no cumpla con los requerimientos ii),
i), tanto escritos como verbal y los controles
actuales son inefectivos.

MALO

Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce

y cumple con los requisitos ii).

REGULAR

t) Basculas. ii)

i)

Deberd tener definidos y escrito los

procedimientos de limpieza y desinfeccién.

Cumple con los requerimientos i), ii) v iii).

BUENO

Debera existir un area destinada para el lavado,
desinfeccion y almacenaje de estos equipos.

Cuando se observe que no teniendo escrito el
procedimiento, pero estos se dan a conocer
oralmente ya que el personal no los maneje
por completo.

REGULAR

El personal clave deberd conocer los
procedimientos y estos cubrirdn con todas las
intrusiones necesarias para realizar la limpieza.

Cuando no cumpla con los requerimientos ii),
i), tanto escritos como verbal y los controles
actuales son inefectivos.

MALO

Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce

y cumple con los requisitos ii).

REGULAR

u) Equipo de
lavanderia.

i)

iv)

Deberd tener definidos y escrito los

procedimientos de limpieza y desinfeccion.

Cumple con los requerimientos i), ii), iii) y iv).

BUENO

La planta debera tener normativas o reglamento
para la manipulacién de uniformes y evitar
exponerlos a la contaminacion.

Cuando se observe que no teniendo escrito el
procedimiento de limpieza y las normativas,
pero estos se dan a conocer oralmente ya que
el personal no los maneje por completo.

REGULAR

Deberéa existir un area destinada para el lavado,
desinfeccién y almacenaje de estos equipos.

El personal clave deberd conocer los
procedimientos y estos cubrirdn con todas las
intrusiones necesarias para realizar la limpieza.

Cuando no cumpla con los requerimientos iii)
i), tanto escritos como verbal y los controles
actuales son inefectivos.

MALO

Observaciones: Tiene especificado los procedimiento. La mayoria del personal de limpieza los conoce

y cumple con los requisitos ii) y iii).

REGULAR

1.3 MONITOREO

ii)
a) Pre -Operacional

i)

iv)

Debe tener definido el formato, la frecuencia,
quien lo hace y como se hara el registro.

Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).

BUENO

Debera registrar en el momento y la frecuencia
establecida.

Los formatos utilizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitiran recoger la
informacion necesaria y detectaran
oportunamente los problemas.

Cuando se observa que tienen los formatos,
no se encuentran en orden ya que no se le da
un seguimiento sistematico a los mismos y
cumple parcialmente el requisito iii) y iv).

REGULAR

Se observara que el formato de monitoreo al
menos deberd contener la mayoria de los
elemento mencionado en la seccién 1.2

Cuando no tenga el formato de monitoreo.

MALO

Observaciones: El formato es muy generalizado esta generalizado en uno solo con otros SSOP’s

y la informacién

registrada no brinda suficiente de los problemas de los elementos de la seccién 1.2 de este acapite.

Cumple con los requisitos i) y i) y parcialmente iv).

REGULAR

i)
i)

b) Operacional.

i)

iv)

Debe tener definido el formato, la frecuencia,
quien lo hace y como se hara el registro.

Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).

BUENO

Debera registrar en el momento y la frecuencia
establecida.

Los formatos utilizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitirdn recoger la
informacion necesaria y detectaran
oportunamente los problemas.

Cuando se observa que tienen los formatos,
no se encuentran en orden ya que no se le da
un seguimiento sistematico a los mismos y
cumple parcialmente el requisito iii) y iv).

REGULAR

Se observara que el formato de monitoreo al
menos deberd contener la mayoria de los
elemento mencionado en la seccién 1.2

Cuando no tanga el formato de monitoreo.

MALO

Observaciones:

MALO
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

Il SSOP

VALOR DEL

1.3 MONITOREO

CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

D}
i)

c¢) Post-Operacional.

i)

iv)

Debe tener definido el formato, la frecuencia,
quien lo hace y como se hara el registro.

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

Debera registrar en el momento y la frecuencia
establecida.

Los formatos utilizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitirdn recoger la
informacién necesaria y detectaran
oportunamente los problemas.

Cuando se observa que tienen los formatos,
no se encuentran en orden ya que no se le da
un seguimiento sistematico a los mismos y
cumple parcialmente el requisito iv).

REGULAR

Se observara que el formato de monitoreo al
menos deberd contener la mayoria de los
elemento mencionado en la seccién 1.2

Cuando no cumpla con los requisitos i) y iii).

MALO

Observaciones:

MALO

1.4 ACCIONES COR

RECTIVAS

—

Acciones
Correctivas.

i)

Deberd poseer definido un formato y/o
constancia escrita 0 documento para registrar las
acciones tomadas.

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

Incumple solo el requerimiento ii).

REGULAR

Se aplicara y registrara en el momento adecuado.

Cuando no cumpla con los requisitos i).

MALO

Observaciones: Se registra como un tipo de observacién al pie de formato de monitoreo y cuando

son varias no

se registran, ni se describe el problema. No se registra en el momento adecuado.

REGULAR

1.5 VERIFICACION

Verificacion de i)
las acciones
correctivas.

Deberd de tener establecido un método de
andlisis o realizar4 nuevos  andlisis

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

microbiolégico u otro, para comprobar que las
acciones tomadas corrigieron el problema y se
restablecieron las condiciones sanitarias.

Incumple solo el requerimiento ii).

REGULAR

Se registra y archivara la verificacion en el
momento adecuado.

Cuando no cumple con los requerimiento i).

MALO

Observaciones: No se registra en el momento ade

cuado y poco se describen las nuevas condiciones.

Cumplen con el requerimiento i).

REGULAR

—

Debe tener especificado y documentado los
estandares de aceptabilidad por cada tipo de
andlisis y pruebas a lo equipos auxiliares,
infraestructura, cuarto frio y depésito de ropa.

Cumple con los requerimientos i), ii), iii) y iv).

BUENO

b) Planes de
muestreos
Microbiolégico.

i)

Debe tener definido y documentado los
procedimientos de toma muestra, manipulacién
de la misma y el transporte.

Cuando no tenga escrito los procedimientos
del requisito i), ii), iii), pero los controles son
efectivo y el personal tienen conocimiento o
informacion de estos procedimientos.

REGULAR

i)

Deberéa tener identificado y/o escrito los puntos
de toma de muestra.

iV,

=

La frecuencia de muestreo estara especificada y
los registros se hacen en el momento
establecido.

Incumpla los requerimiento i), ii) y iii) tanto
escrito como verbal o cuando se realicen
toma inadecuadas de muestra y al realizarlas
en forma no sistemaéticas (no cuenten con los
formularios de registro).

MALO

Observaciones: No lo poseen documentado en el SSOP los requisitos i), ii) y iii). Ya que los realiza el

laboratorio interno de la empresa, Diagnica.

REGULAR

1.6 ACCIONES PREVENTIVA

—

Acciones
Preventiva.

Debe de tener normativas, reglamento o
procedimientos definidos y escrito que prevengan

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

diferentes riesgos de contaminacién por agentes
quimicos, grasas,

Cuando se observe que no posean un
documento escrito, pero estos se dan a
conocer oralmente ya que el personal no
maneje por completo las acciones preventivas
y los controles actuales son efectivos.

REGULAR

El personal clave y supervisores poseeran
conocimiento de los procedimientos preventivos

La inexistencia de normativas o
procedimientos de las acciones preventiva,
tanto escrita como verbal.

MALO

Observaciones: El personal clave conoce algunos

procedimientos.

REGULAR
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

IV _SSOP

1 HIGIENE DE LOS EMPLEADOS

VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

1.1 LIMPIEZA Y DESINFECCION

Debe tener definido y/o documentado los

i) | procedimiento de limpieza y desinfeccién de | Cumple con los requerimientos i), ii), iii), iv), v), BUENO
manos, ufias y el personal deberd bafarse a | vi)y vii).
diario.
Los manipuladores, operarios u otro, que entren
a la planta deberan estar aseados y limpios,
ii) | usando uniformes y protectores dependiendo del
area y no usaran joyas u otras ornamentaciones
segun lo establecido en los BPM.
Deberan vigilar periédicamente las practicas
higiénicas, el lavado de manos en la planta y en
los servicios sanitarios a lo largo del periodo de | Cuando no tengan escrito los procedimientos
iii) | trabajo. de limpieza y desinfeccion, las normativas de
La planta debera tener normativas o reglamentos | lavado de mano, pero estos se dan a conocer REGULAR
a) Personal. escritos para el lavado de las manos y la | oraimentey al observar que un empleado no
| frecuencia que se requieran. este aplicando los BPM.
V) [Las estaciones de lavado de mano no se REGULAR
accionaran con las manos en las diferentes
areas de procesamiento y en los bafios. Estos
esten limpios, en buen estado, funcionando y
v) posean suministros de agua, jaboén, tuachas
desechables o secadores y basurero.
Deberan realizar controles y comprobar las
concentraciones de desinfectantes en las | * Con el incumplimiento de uno de los
. | estaciones de lavados manual, laboratorio de | requerimientos iii), v), vi) 0 vii).
V) | inmersién y pediluvio. * La inexistencia de los procedimientos de
La instalacion de lavado poseera informacion en | limpieza y desinfeccién y normativas para MALO
rotulo que indique lavarse las manos, ya sea que | manos, tanto escritos como verbales y los
haya tocado objetos contaminado o superficies | controles actuales son inefectivos.
.. | expuestas a contaminacion, después al servicio | * Cuando se observe que méas de un
vil) | sanitario, antes de manipular producto y el empleado no este aplicando los BPM.
personal deberd conocerlo.
Observaciones: Tienen definido los procedimiento de limpieza y desinfeccién y las normativas de las manos y
ufias. Cumple con los requerimiento iii), v), vi) y vii).
i) | Tendra descrito en la documentacion la
ubicaciéon de los servicios sanitarios, las | Cumple con los requerimientos i), ii), i) y iv). BUENO
condiciones higiénico-sanitarias y el lavado de la
mano en correspondencia a los BPM.
Cuando no tengan documentado la
Observar que los bafios esten en buen estado, | descripcion de las condiciones sanitarias y
ii) | funcionando y  deberan  ser limpiados | ubicacion de los bafos, pero estos esten en REGULAR
rutinariamente para evitar la contaminacion. correspondencia a los BPM y cumpla
b) Servicio sanitario parcialmente el requerimiento iv).
Los bafios deberan quedar totalmente separados, REGULAR
iii) | sin comunicacion directa al &rea de proceso y de
igual forma, las puestas no abriran hacia a los | Incumplimiento de uno de los requisito ii) o iii) MALO
productos. y cuando se observe que los bafios no esten
La instalacion poseera la informacién en rotulo | correspondencia de los BPM, en la ubicacion
| que debera lavarse las manos después de ir al | y condiciones sanitaria.
iV) | bafio, se haya contaminado al tocar objetos o
superficies expuestas a contaminaciéon y el
personal deberd conocerlo.
Observaciones: No posee descrita la ubicacion de los servicios sanitarios en la documentacién SSOP.
Cumple con los requerimiento ii), iii) y iv).
1.2 MONITOREO
Debe tener definido el formato, la frecuencia y
i) | como hara el registro. Cumple con los requerimientos i), ii) v iii). BUENG
Cuando se observa que tienen los formatos,
a) Pre-Operacional. Debera registrar en el momento y la frecuencia | no se echentran en or,d_en ya que no se le da REGULAR
i) establecida. un seguimiento sistematico a I_os mismos y
cumple parcialmente el requisito iii). REGULAR
Los formatos utilizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitirdn recoger la | Cuando no tengan el formato de monitoreo.
i) informacion necesaria y detectaran MALO

oportunamente los problemas.

Observaciones: El formato de higiene del personal esta junto con el de salud de los empleados, esta por

separado el formato de las concentraciones de desinfectante y el de los servicio sanitarios esta generalizado

en uno solo con otros SSOP’s, en el cual se registra las actividades del dia, pero no esclare cuales son las

condiciones encontrada, ni se registra en el momento adecuado.
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

IV_SSOP

VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

1.2 MONITOREO

CUMPLIMIENTO

—

Debe tener definido el
como hard el registro.

formato, la frecuencia y

Cumple con los requerimientos i), ii) v iii).

BUENO

b) Operacional.

i)

Debera registrar en el momento y la frecuencia
establecida.

Cuando se observa que tienen los formatos,
no se encuentran en orden ya que no se le da
un seguimiento sistematico a los mismos y
cumple parcialmente el requisito iii).

REGULAR

i)

Los formatos utilizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitirdn recoger la
informacién necesaria y detectaran
oportunamente los problemas.

Cuando no tengan el formato de monitoreo.

MALO

Observaciones:

MALO

—

Debe tener definido el
como hard el registro.

formato, la frecuencia y

Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).

BUENO

i)

Debera registrar en el momento y la frecuencia
establecida.

Cuando se observa que tienen los formatos,
no se encuentran en orden ya que no se le da
un seguimiento sistematico a los mismos y
cumple parcialmente el requisito iii).

REGULAR

c) Post-Operacional.

i)

Los formatos utilizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitirdn recoger la
informacién necesaria y detectaran
oportunamente los problemas.

Cuando no tengan el formato de monitoreo.

MALO

Observaciones:

MALO

1.3 ACCIONES CORRECTIVAS

—

Deberd poseer definido un formato y/o
constancia escrita 0 documento para registrar las
acciones tomadas.

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

Acciones
Correctivas.

i)

Se aplicara y registrara en el momento adecuado.

Incumple solo el requerimiento ii).

REGULAR

Cuando no cumpla con los requisitos i).

MALO

Observaciones: Se registra como un tipo de observacion al pie de formato de monitoreo y cuando

son varias no

se registran, ni se describe el problema. No se reg

istra en el momento adecuado.

REGULAR

1.4 VERIFICACION

Verificacion de
las acciones
correctivas.

i)

Deberd de tener establecido un método de
andlisis o realizara nuevos analisis microbiolégico
0 quimicas, para comprobar que las acciones
tomadas corrigieron el problema y se
restablecieron las condiciones sanitarias.

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

Incumple solo el requerimiento ii).

REGULAR

Se registra y archivara la verificacion en el
momento adecuado.

Cuando no cumple con los requerimiento i).

MALO

Observaciones: No se registra en el momento adecuado y poco se describen las nuevas condiciones.

Cumplen con el requerimiento i).

REGULAR

1.5 ACCIONES PR

EVENTIVA

Acciones
Preventiva.

Debe de tener normativas, reglamento o
procedimientos definidos y escrito que prevengan
diferentes riesgos de contaminacion por la
higiene del personal.

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

Cuando se observe que no posean un
documento escrito, pero estos se dan a
conocer oralmente ya que el personal no
maneje por completo las acciones preventivas
y los controles actuales son efectivos.

REGULAR

El personal clave y supervisores poseeran
conocimiento de los procedimientos preventivos

La inexistencia de normativas o
procedimientos de las acciones preventiva,

tanto escrita como verbal.

MALO

Observaciones: El personal clave conoce algunos procedimientos.

REGULAR

V_SSOP

1 PROTECCION DE

L ALIMENTO DE LA CONTAMINACION

Proteccion del
alimento y
material de
empaque.

Debe tener descrito y documentado los
procedimiento de proteccion del material de
empaque y de las superficies de contacto contra
la contaminaciéon causada por lubricantes,
combustible, plaguicida, agentes de limpieza,
desinfectantes y otros contaminantes fisicos,
guimicos y microbiolégicos.

Cumple con los requerimientos i), ii), iii), iv), v),
Vi), vii), viii) y ix).

BUENO
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

V_SSOP

1 PROTECCION DEL ALIMENTO DE LA CONTAMINACION

VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

i)

i)

En la bodega y/o cuarto de material de empaque
de planta no de haber ninguna acumulacién de
condensacion en los techos.

En la bodega y/o cuarto de material de
empaque de planta debera existir una adecuada
ventilacion para evitar calor execivo, permita la
circulacion de aire para evitar condensacion y
eliminar malos olores.

Cuando no tengan escrito los procedimiento

— - . - REGULAR
La ventilacion debera estar protegida por mallas | de proteccion de los agentes contaminantes y
iv) | o filtro para evitar el ingreso de agentes | material de empaque, pero estos se dan a
contaminantes e inspeccionaran  su estado, | conocer oralmente ya que le personal no
limpieza y condicién higiénica. maneje por completo los procedimiento e
Los productos quimicos, grasas, equipo de | incumpla uno de los requerimientos iii), iv), viii)
V) | fumigacién y otros productos diferentes al | © iX). REGULAR
Proteccion del empaque deberan estar almacenados en areas
alimento y aparte, muy separados de donde esten ubicados
material de . los empaques.
empaque Vi) [El personal clave e inspector debera tener
conocimiento de estos procedimientos.
.. | El empaque deberd estar protegido de la
Vi) | contaminacién ambiental y se manipulara
cuidadosamente, al transferilo a la planta o
areas de proceso.
| En la bodega y/o cuarto de material de empaque
Vil) | de planta de debera existr un depésito de
desechos sdlidos, el cual deberd4 constar con
tapadera de facil limpieza y desinfeccién y a | Incumplimiento de los requisitos ii), v) y vii).
fuera del local. La inexistencia de los procedimientos del MALO
-\ | La estanterfa, gavetas y polines deberan estar en | requerimiento i), tanto escritos como verbales
) buen estado a una distancia adecuada de pisos, | Y los controles actuales son inefectivos.
paredes, techos y entre otros productos para
facilitar la limpieza y desinfeccion del area del
almacén.
Observaciones: Tiene definidos los procedimiento para proteger el alimento y material de empaque de la
contaminacién causada por lubricantes, combustible, agentes quimicos y toxicos. El material de empaque de la
bodega esta protegido con plastico, el cual esta mal colocado y se observo poca limpieza por la presencia de polvo
y resto de nidos de ave en los costados de las paredes. Hay descuido en la manipulacién y transporte del embalaje
de la bodega a la planta. El personal de cuarto de material de empaque se sale de la planta con parte de uniforme.
1.2 MONITOREO
Debe tener definido el formato, la frecuencia y
i) | como haré el registro. Cumple con los requerimientos i), ii) v iii). BUENO
Cuando se observa que tienen los formatos,
Debera registrar en el momento y la frecuencias | no se encuentran en orden ya que no se le da
a) Pre-Operacional. | establecidas un seguimiento sistematico a los mismos y REGULAR
ii) cumple parcialmente el requisito iii).
Los formatos utilizados para el monitoreo REGULAR
deberan ser completos, permitirdn recoger la | Cuando no tengan el formato de monitoreo.
iii) | informacién necesaria y detectaran MALO
oportunamente los problemas.
Observaciones: El formato esta generalizado en uno solo con otros SSOP’s y la informacién registrada no brinda
suficiente informacién de la presencia de contaminantes y condensados en las superficies que tiene contacto el
alimento, material de empaque y compuestos tdxicos potenciales.
Debe tener definido el formato, la frecuencia y
i) | como hara el registro. Cumple con los requerimientos i), i) y iii). BUENO
Cuando se observa que tienen los formatos,
Debera registrar en el momento y la frecuencia | no se encuentran en orden ya que no se le da
b) Operacional. i) | establecida. un seguimiento sistematico a los mismos y REGULAR
cumple parcialmente el requisito iii).
Los formatos utlizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitiran recoger la | Cuando no tengan el formato de monitoreo. MALO
informacién necesaria y detectaran MALO
iif) | oportunamente los problemas.
Observaciones:
Debe tener definido el formato, la frecuencia y | Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).
i) [ como hara el registro. BUENO
Cuando se observa que tienen los formatos,
Debera registrar en el momento y frecuencia | no se encuentran en orden ya que no se le da
ii) | establecida. un seguimiento sistematico a los mismos y REGULAR
c) Post-Operacional. cumple parcialmente el requisito iii).
Los formatos utilizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitiran recoger la | Cuando no tengan el formato de monitoreo. MALO MALO

i)

informacién necesaria y detectaran

oportunamente los problemas.

Observaciones:
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

V_SSOP

1.3 ACCIONES CORRECTIVAS

VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

Deberd poseer  definido un formato y/o

i) | constancia escrita o documento para registrar | Cumple con los requerimientos i), i) y iii). BUENO
las acciones tomadas.
Incumple solo el requerimiento ii).
Acciones Se aplicara y registrara en el momento REGULAR
Correctivas. ii) | adecuado. Cuando no cumpla con los requisitos i). MALO REGULAR
Observaciones: Se registra como un tipo de observacion al pie de formato de monitoreo y cuando son varias no
se registran, ni se describe el problema. No se registra en el momento adecuado.
1.4 VERIFICACION
Debera de tener establecido un método de | Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
Verificacion de i) |andlisis o realizarda nuevos  andlisis
las acciones microbiolégico u otro, para comprobar que
correctivas. las acciones tomadas corrigieron el problema | Incumple solo el requerimiento ii). REGULAR
y se restablecieron las condiciones sanitarias. REGULAR
ii) | Se registra y archivara la verificacién en el | Cuando no cumple con los requerimiento i). MALO
momento adecuado.
Observaciones: No se registra en el momento adecuado y poco se describen las nuevas condiciones.
Cumplen con el requerimiento i).
i) | Debe tener especificado y documentado los
estandares de aceptabilidad por cada tipo de | Cumple con los requerimientos i), i), iii) y iv). BUENO
andlisis y pruebas que se realizan a las
cajetillas, embalaje, bolsas de empaque,
etiquetas, al ambiente de la bodega y del
cuarto de material de empaque de la planta.
Debe tener definido y documentado los | Cuando no tenga escrito los procedimientos del
b) Planes de procedimientos de toma muestra, | requisito i), ii), i), pero los controles son efectivo REGULAR
muestreos ii) | manipulacion de la misma y el transporte. y el personal tienen conocimiento o informacién REGULAR
Microbiolégico. de estos procedimientos.
Debera tener identificado y/o escrito los
iii) | puntos de toma de muestra. Incumpla los requerimiento i), ii) y iii) tanto escrito
La frecuencia de muestreo estara | como verbal o cuando se realicen toma MALO
especificada y los registros se hacen en el | inadecuadas de muestra y al realizarlas en forma
iv) | momento establecido. no sistematicas (no cuenten con los formularios
de registro).
Observaciones: No lo poseen documentado en el SSOP los requisitos i), ii) yiii). Ya que los realiza el
Laboratorio interno de la empresa, Diagnica.
1.5 ACCIONES PREVENTIVA
Debe de tener normativas, reglamento o | Cumple con los requerimientos i)y ii).
procedimientos  definidos y escritos que BUENO
i) | prevengan diferentes riesgos de | Cuando se observe que no posean un
contaminacion riesgos de contaminacién de | documento escrito, pero estos se dan a conocer
Acciones las superficies de contacto y materiales de | oralmente ya que el personal no maneje por REGULAR
Preventiva. empaque. completo las acciones preventivas y los controles
actuales son efectivos.
El personal clave y supervisores poseeran La inexistencia de normativas o procedimientos REGULAR
ii) | conocimiento de los procedimientos de las acciones preventiva, tanto escrita como MALO
preventivos verbal.
Observaciones: El personal clave conoce algunos procedimientos.
VI SSOP
1 ROTULACION, ALMACENAMIENTO Y MANEJO DE QUIMICOS
Deberd tener definidos, descritos 'y
i) | documentados los  procedimientos  de
protecciéon y condiciones de almacenaje de
productos quimicos y toxicos.
Debe tener especificado, descrito y
ii) | documentado  los  procedimientos  de | Cumple con los requerimientos i), ii), iii), iv), v), BUENO
Almacenamiento, preparacion, utilizacion y aplicacion de | vi), vii), viii), ix), y x).

uso de agentes
quimicos y toxicos

i)

agentes quimicos y téxicos.

Los productos de plaguicidas, lubricantes,
combustible y quimicos inflamables,
materiales de limpieza y desinfeccién deberan
estar almacenados de forma segura, lejos de
las areas de almacenaje del material de
empaque y embalaje y lo vigilaran con
suficiente frecuencia.
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

VI SSOP

VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

1 ROTULACION, ALMACENAMIENTO Y MANEJO DE QUIMICOS

CUMPLIMIENTO

iv)

Los contenedores originales de los productos
quimicos deberan estar rotulados, mostrando
el nombre del producto y del fabricante, las
instrucciones de uso o especificaciones y la
aprobacién de las autoridades competentes

Los compuestos de limpiadores y

V) | desinfectantes u otros que se sacan de los Cuando no tengan el procedimiento escrito de los
suministro a granel deberan ser rotulado requisitos i) y ii), pero estos se dan a conocer
claramente e individualmente identificables. oralmente ya que le personal no maneje por REGULAR
El acceso y uso de los agentes toxicos debera | completo los procedimiento y cuando se observe
ser restringido y limitado a los manipuladores | que no esten bien rotulados los envases
o personal no capacitado, que pueda originales, al igual que los llenados de suministro
Vi) | representar un riesgo de contaminacion a granel e incumpla uno de los requerimientos vii)
toxica. 0 viii).
El personal que prepara las soluciones
| quimicos s o agentes de limpieza y
) vii) | desinfectantes debera estar entrenados y al
Almacenamiento, usarlos estos envases no los pondran sobre
uso de agentes los materiales de empaque y embalaje,
quimicos y toxicos maguinas, mesas o _utensilios.
El personal de mantenimiento en las REGULAR
reparaciones de la maquinas y equipos
.| debera tener cuidado de no poner lubricantes
Viii) | y herramientas sobre estas, deberan asegurar
que las partes lubricadas no goteen o pueda
escapar lubricante y limpiaran las superficies
expuestas a estos productos quimicos.
* Cuando no cumpla con los requerimiento iii), vi), MALO
Los compuestos residuales de plaguicidas y y ix).
rodenticidas deberan usarse de modo que * La inexistencia de los procedimiento de los
) prevenga su entrada a las areas de proceso y requerimiento i) y i), tanto escrito como
iX) | en estas areas a tratar se quitaran las mesas, verbales y los controles actuales son
utensilios, empaques u otra superficie de inefectivos.
contacto con el alimento y se ventilaran para
que no halla malos olores.
X | gl personal clave e inspector debera tener
conocimiento de estos procedimientos.
Observaciones: Tienen definidos los procedimiento de almacenamiento y las condiciones que estas deben
mantener los agentes quimicos y téxicos. Los productos de limpieza y desinfectantes que se extraen de suministro
de granel estan mal rotulado, el personal de mantenimiento no tiene cuidado en manejo de sus herramientas y se le
presta poca a atencién en su estancia en la planta. Cumplen con los requisitos iii), iv), vi), vii) y ix)
1.2 MONITOREO
Debe tener definido el formato, la frecuencia y
i) | como hara el registro. Cumple con los requerimientos i), i) y iii). BUENO
Cuando se observa que tienen los formatos, no
Debera registrar en el momento y la se encuentran en orden ya que no se le da un
ii) | frecuencia establecida. Seguimiento sistematico a los mismos y cumple REGULAR
parcialmente el requisito iii).
a) Pre-Operacional. | Los formatos utilizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitiran recoger la Cuando no tengan el formato o teniendo el REGULAR
iii) | informacién necesaria y detectaran formato incumplan parcialmente el requisito iii). MALO
oportunamente los problemas.
Observaciones: El formato esta generalizado en uno solo con otros SSOP’s y la informacién registrada no brinda
suficiente informacién de la rotulacién, el orden y almacenamiento en bodega y el manejo de los envases de los
agentes quimicos y téxicos en planta.
i) | Debe tener definido el formato, la frecuenciay | Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).
como har el registro. BUENO
Cuando se observa que tienen los formatos, no
ii) | Debera registrar en el momento y la se encuentran en orden ya que no se le da un REGULAR
b) Post-Operacional. | frecuencia establecida. Seguimiento sistematico a los mismos y cumple
parcialmente el requisito iii).
jii) | Los formatos utilizados para el monitoreo Cuando no tengan el formato o teniendo el MALO MALO

deberan ser completos, permitiran recoger la
informacién necesaria y detectaran
oportunamente los problemas.

formato incumplan parcialmente el requisito iii).

Observaciones:
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO
VI SSOP VALOR DEL | CUMPLIMIENTO
CUMPLIMIENTO
1.3 ACCIONES CORRECTIVAS
i) | Debera poseer definido un formato y/o Cumple con los requerimientos i) v ii). BUENO
constancia escrita 0 documento para registrar
las acciones tomadas.
Acciones Incumple solo el requerimiento ii).
Correctivas. Se aplicara y registrara en el momento REGULAR
i) | adecuado. REGULAR
Cuando no cumpla con los requisitos i). MALO
Observaciones: Se registra como un tipo de observacion al pie de formato de monitoreo y cuando son varias no
se registran, ni se describe el problema. No se registra en el momento adecuado.
1.4 VERIFICACION
Deberé de tener establecido un método de
analisis o realizara nuevos anélisis Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
i) | microbiolégico u otro, para comprobar que
Verificacion de las acciones tomadas corrigieron el problema
las acciones y se restablecieron las condiciones sanitarias.
correctivas.
Se registra y archivara la verificacion en el Incumple solo el requerimiento ii). REGULAR
ii) | momento adecuado. REGULAR
Cuando no cumple con los requerimiento i). MALO
Observaciones: No se registra en el momento adecuado y poco se describen las nuevas condiciones.
Cumplen con el requerimiento i).
1.5 ACCIONES PREVENTIVA
i) | Debe de tener normativas, reglamento o | Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
procedimientos definidos y escritos que | Cuando se observe que no posean un
prevengan diferentes riesgos de | documento escrito, pero estos se dan a conocer
Acciones contaminacion riesgos de contaminacion de | oralmente ya que el personal no maneje por REGULAR
Preventiva. las superficies de contacto y materiales de | completo las acciones preventivas y los controles
empaque. actuales son efectivos. REGULAR
El personal clave y supervisores poseeran La inexistencia de normativas o procedimientos
conocimiento de los procedimientos de las acciones preventiva, tanto escrita como MALO
ii) | preventivos verbal.
Observaciones: El personal clave conoce algunos procedimientos.
VIl SSOP
1.1 CONTROL DE LAS CONDICIONES DE SALUD DE LOS EMPLEADOS
i) | Debera tener descrito y documentado los
prerrequisito que aplica la empresa a los | Cumple con los requerimientos i), ii), iii) y iv). BUENO
manipuladores antes de ser contratados.
Debe tener descrito y documentado las
ii) | procedimientos de manejo del personal
Salud pre- identificado con problemas de salud o | Cuando no tengan los procedimientos escrito de
ocupacional y enfermos. los prerrequisitos de manipuladores y el manejo REGULAR
manejo de del personal, pero estos se dan a conocer
Personal. La empresa debera garantizar | oralmente ya que le personal clave e inspector no REGULAR
permanentemente el buen estado de la salud | maneje por completo los procedimiento.
i) |de su personal a través de examenes
médicos.
) * Cuando no cumpla con los requisitos iii).
V) | El personal clave e inspector debera tener * La inexistencia de los procedimiento de los MALO
conocimiento de estos procedimientos. requerimientos i) y ii), tanto escrito como
verbales y los controles actuales son inefectivo.
Observaciones: No la tiene completamente descrita los prerrequisitos de los manipuladores antes de ser
contratados y el manejo del personal identificado con problema de salud en la documentaciéon SSOP.
Cumplen el requisito iii) y iv).
1.2 MONITOREO
i) | Debe tener definido el formato, la frecuencia'y | Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).
como hard el registro. BUENO
Cuando se observa que tienen los formatos, no
a) Pre-Operacional. | Deberé registrar en el momento y la se encuentran en orden ya que no se le da un
i) | frecuencia establecida. Seguimiento sistematico a los mismos y cumple REGULAR BUENO
parcialmente el requisito iii).
Los formatos utilizados para el monitoreo
iii) | deberan ser completos, permitiran recoger la Cuando no tengan el formato o teniendo el
informacién necesaria y detectaran formato incumplan parcialmente el requisito iii). MALO
oportunamente los problemas.

Observaciones:
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

VIl _SSOP

1.2 MONITOREO

VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

i) | Debe tener definido el formato, la frecuenciay | Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).
como hard el registro. BUENO
Cuando se observa gue tienen los formatos, no
iy | Debera registrar en el momento y la frecuencia | se encuentran en orden ya que no se le da un REGULAR
b) Post-Operacional. | establecida. Seguimiento sistematico a los mismos y cumple
parcialmente el requisito iii).
Los formatos utilizados para el monitoreo MALO
i) deberan ser completos, permitiran recoger la Cuando no tengan el formato o teniendo el MALO
informacion necesaria y detectaran formato incumplan parcialmente el requisito iii).
oportunamente los problemas.
Observaciones:
1.3 ACCIONES CORRECTIVAS
i) | Debera poseer definido un formato y/o Cumple con los requerimientos i), ii) y iii). BUENO
constancia escrita 0 documento para registrar
las acciones tomadas.
Acciones Incumple solo el requerimiento ii).
Correctivas. i) | Se aplicara y registrara en el momento REGULAR BUENO
adecuado.
Cuando no cumpla con los requisitos i) y iii) MALO
Observaciones: Esta en el mismo formato como una observacion, el espacio para registrar es pequefio.
1.4 VERIFICACION
Debera de tener establecido un método de BUENO
i) | andlisis o realizard nuevos andlisis Cumple con los requerimientos i) y ii).
microbiolégico u otro, para comprobar que
Verificacion de las acciones tomadas corrigieron el problema
las acciones y se restablecieron las condiciones sanitarias.
correctivas. BUENO
Se registra y archivara la verificacion en el | Incumple solo el requerimiento ii). REGULAR
ii) | momento adecuado.
Cuando no cumple con los requerimiento i). MALO
Observaciones: No se registra en el momento adecuado y poco se describen las nuevas condiciones.
Cumplen con el requerimiento i).
i) | Debe tener especificado y documentado los
estandares de aceptabilidad por cada tipo de | Cumple con los requerimientos i), ii), iii) y iv). BUENO
analisis y pruebas al personal.
.. | Debe tener definido y documentado los | Cuando no tenga escrito los procedimientos del
if) procedimientos de toma muestra, | requisito i), ii), iii), pero los controles son efectivo
manipulacién de la misma y el transporte. y el personal tienen conocimiento o informacion REGULAR
b) Planes de | Debera tener identificado y/o escrito los puntos | de estos procedimientos
m.”eStr.EO:S‘ . ) de toma de muestra.
Microbiolégico. - -
La frecuencia de muestreo estara REGULAR
v) especificada y los registros se hacen en el
momento establecido. Incumpla los requerimiento i), ii) y iii) tanto escrito MALO
Debe tener especificado y documentado los | como verbal o cuando se realicen toma
estandares de aceptabilidad por cada tipo de | inadecuadas de muestra y al realizarlas en forma
vi) andlisis y pruebas que se realizan a las | no sist_eméticas (no cuenten con los formularios
cajetillas, cajas, bolsas de empaques, | de registro).
etiquetas y otros.
Observaciones: No lo tiene bien documentado en el SSOP los requisitos i), ii) y iii). Ya que los realiza el
laboratorio interno de la empresa, Diagnica.
1.5 ACCIONES PREVENTIVA
Debe de tener normativas, reglamento o [ Cumple con los requerimientos i)y ii). BUENO
i) | procedimientos definidos y escritos que
prevengan diferentes riesgos de | Cuando se observe que no posean un
contaminacién riesgos de contaminacién de | documento escrito, pero estos se dan a conocer REGULAR
Acciones las superficies de contacto y materiales de | oralmente ya que el personal no maneje por
Preventiva. empaque. completo las acciones preventivas y los controles REGULAR
actuales son efectivos.
El personal clave y supervisores poseeran | La inexistencia de normativas o procedimientos
ii) | conocimiento  de los procedimientos | de las acciones preventiva, tanto escrita como MALO

preventivos

verbal.

Observaciones: El personal clave conoce algunos procedimientos.
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

VIl SSOP

1 CONTROL DE PLAGA Y VECTORES

VALOR DEL
CUMPLIMIENTO

CUMPLIMIENTO

a) Trampas de

)

i)

iv)

roedores y otros.

v)

Vi)

vii)

Tendra descrito y documentado los tipos de
trampa y ubicacién conforme al plano de la
planta.

Cumple con los requerimientos i),ii), iii), iv), v), vi)
y Vii)

BUENO

La planta deberd identificar y realizar
inspecciones periddicas en los resquicios,
escondites, atractores de plaga dentro y fuera
de las instalaciones.

Se mantendran los alrededores de la plata 'y
lugares aledafios libres de maleza, matorrales,
desperdicios, agua estancada y objetos que
dieran albergue y alimento a las plagas.

Aseguran que los drenajes esten libre y
limpios; vigilaran las buenas condiciones de
las barreras fisicas para evitar el ingreso de
plagas a la planta.

Cuando no tengan descrito los tipos de trampas,
pero se da a conocer oralmente y el uso, ya que
el personal no los maneje por completo y los bins
usados no se laven o revisen antes de vaciar
producto.

REGULAR

Los bins con producto o al desocupar
deberan ser lavados y vigilaran si traen plagas
de las granjas o la presencia de plaga en
donde se almacenan.

El personal clave y supervisores tendran
conocimiento de estos procedimientos.

Las trampas deberan cubrir todas las plagas
identificadas y ser efectivas.

Incumple los requerimientos i), ii), iii), iv) y vii).

MALO

Observaciones: No tiene documentacién de los tipos de trampas, pero si la ubicacién de esta en el plano.

Cumple con los requisitos ii), iii), iv), v), vii) y cumplimento parcial del requisito vi).

REGULAR

b) Quimico
usado.

i)

iv)

Debera tener descrito los productos quimico
utilizado y el calendario de rotacion en los
planes de control de plaga.

Cumple con los requerimientos i), i), iii) y iv).

BUENO

Debe tener la ficha técnica de los productos,
la que contendra la fabrica que lo elabora,
distribuidores y manejo.

El personal clave y supervisores tendran
conocimiento.

Incumple el requerimiento iii) y cuando se
observe que el control es efectivo.

REGULAR

Los quimicos para el control deberan cubrir
todas las plagas identificadas, ser efectivos y
aprobados para planta de alimento.

Incumple los requerimientos i), i) y iv).

MALO

Observaciones: Cumplen con los requerimiento i), ii) y iv), pero no estan en la documentacién SSO

REGULAR

¢) Fumigacion
y insecticida.

i)

Poseera descrito y documentado el programa
de fumigacion, los tipos de insecticidas
aplicados y los periodos de rotacion. Ya se
realizado por el personal competente o una
empresa externa en control de plaga.

Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).

BUENO

El personal clave y supervisores tendran
conocimiento de estos procedimientos.

Incumple el requerimiento ii) y cuando se observe
que el control es efectivo.

REGULAR

Las fumigaciones y aplicacién de insecticida
usados deberan cubrir todas las plagas
identificadas y ser efectivos.

Incumple los requerimientos i) y iii).

MALO

Observaciones: Cumplen con los requerimiento i) y iii), pero no esta en la documentacién SSOP.

REGULAR

d) Producto
quimico.

Poseera elaborada una lista de los productos
quimico utiliza en la planta y autorizado por las
autoridades competentes MAG-FOR.

Cumple con los requerimientos i) y ii).

BUENO

El personal clave y supervisores tendran
conocimiento de estos procedimientos

Incumple el requerimiento ii).

REGULAR

Incumple el requerimiento i).

MALO

Observaciones: Cumple con el requerimiento i), pero el listado no esta actualizado y no esta en la

documentacién SSOP.

REGULAR
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

VALOR DEL

VIl SSOP

CUMPLIMIENTO

1 CONTROL DE PLAGA Y VECTORES

CUMPLIMIENTO

i) | Debe tener elaborado un plan de capacitacién | Cumple con los requerimientos i), ii) y ii). BUENO
en control de plagas y la calendarizacion de la
misma.
El personal clave tendra conocimiento de
i) | estos procedimientos y entrenamiento. Incumple severo de uno de los requerimiento ii) y REGULAR REGULAR
e) Capacitacion. iii).
Se realizara en el momento y la frecuencia
ii) | establecida. Incumple los requerimientos i). MALO
Observaciones: Tienen un plan de capacitacién con una empresa externa, BAYER, S.A., y TERMINEX?, pero
no lo tienen en la documentacién SSOP.
1.2 MONITOREO
i) | Debe tener definido el formato, la frecuencia y | Cumple con los requerimientos i), ii) v iii).
como hara el registro. BUENO
Cuando se observa que tienen los formatos, no
a) Pre-Operacional. | Deberé registrar en el momento y la se encuentran en orden ya que no se le da un
ii) | frecuencia establecida Seguimiento sistemético a los mismos y cumple REGULAR
parcialmente el requisito iii). REGULAR
Los formatos utilizados para el monitoreo
iii) | deberan ser completos, permitiran recoger la Cuando no tengan el formato o teniendo el
informacién necesaria y detectaran formato incumplan parcialmente el requisito iii). MALO
oportunamente los problemas.
Observaciones: La informacion es insuficiente ya que no registran claramente y ni en la frecuencia establecida.
i) | Debe tener definido el formato, la frecuenciay | Cumple con los requerimientos i), ii) y iii).
como hard el registro. BUENO
Cuando se observa que tienen los formatos, no
i) | Debera registrar en el momento y la se encuentran en orden ya que no se le da un REGULAR
b) Post-Operacional. | frecuencia establecida. Seguimiento sistematico a los mismos y cumple
parcialmente el requisito iii). MALO
iii) | Los formatos utilizados para el monitoreo
deberan ser completos, permitiran recoger la Cuando no tengan el formato o teniendo el
informacién necesaria y detectaran formato incumplan parcialmente el requisito iii). MALO
oportunamente los problemas.
Observaciones:
1.3 ACCIONES CORRECTIVAS
i) | Debera poseer definido un formato y/o Cumple con los requerimientos i), ii) y iii). BUENO
constancia escrita 0 documento para registrar
las acciones tomadas.
Acciones Incumple solo el requerimiento ii).
Correctivas. ii) REGULAR REGULAR
Se aplicara y registrara en el momento
adecuado. Cuando no cumpla con los requisitos i) y iii) MALO
Observaciones: La registran como una observacién en el formato de monitoreo, pero no se describe claramente
la accién tomada.
1.4 VERIFICACION
Debera de tener una forma o método de BUENO
Verificacion de i) | comprobar que las acciones tomadas Cumple con los requerimientos i) y ii).
las acciones corrigieron el problema y se restablecieron las
correctivas. condiciones.
Se registra y archivara la verificacion en el Incumple solo el requerimiento ii). REGULAR REGULAR
ii) | momento adecuado.
Cuando no cumple con los requerimiento i). MALO
Observaciones: No se registra en el momento adecuado y poco se describen las nuevas condiciones.
Cumplen con el requerimiento i).
1.5 ACCIONES PREVENTIVAS
Debe de tener normativas, reglamento o
i) | procedimientos  definidos y escritos que | Cumple con los requerimientos i) y ii). BUENO
prevengan diferentes riesgos de | Cuando se observe que no posean un
contaminacion riesgos de contaminacién de | documento escrito, pero estos se dan a conocer REGULAR
Acciones las superficies de contacto y materiales de | oralmente ya que el personal no maneje por
Preventiva. empaque. completo las acciones preventivas y los controles REGULAR
actuales son efectivos.
El personal clave y supervisores poseeran La inexistencia de normativas o procedimientos
conocimiento de los procedimientos de las acciones preventiva, tanto escrita como
ii) | preventivos verbal. MALO

Observaciones: El personal clave conoce algunos procedimientos.
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