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I- INTRODUCCION




A nivel mundial, la industria de alimentos ha sido y sigue siendo uno de los
sectores mas importantes en la economia, constituyendo el mayor generador de
empleos.

Los avances tecnoldgicos, la disponibilidad de materia prima, la eliminacion de
barreras no arancelarias y la politica de apertura generada por varios estados ha
ltevado a que en ¢l mercado nacional se haya incrementado la presencia de alimentos
importados.

La seguridad en el suministro de alimento es un asunto de interés mundial, esta
inquietud condujo a la Unién Europea a crear un mercado que contempla la
homologacién y armonizacién de normas y procedimientos sanitarios que facilitan el
libre intercambio introduciendo el sistema HACCP(Analisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control), que se caracteriza por un enfoque preventivo de los riesgos
sanitarios vinculados a los alimentos.

Las normas técnicas no solamente son un requerimiento internacional exclusivo
para la exportacién de los productos pesqueros sino que también incluyen otros
productos de exportacion tales como: carnicos, frutas y hortalizas, conservas, lacteos,
avicolas, etc.

En 1997, Espafia oficializa la implementacion del HACCP, para lo cual emite
nota informativa donde se expresa que no podrd importarse productos de la pesca de
los paises que no figuren en la lista de los que utilizan normas sanitarias aplicables a
la produccidn y puesta en el mercado de productos pesqueros, por tanto, Nicaragua
como pais exportador tiene que aplicar estas normas internacionales.

La implementacion del sistema HACCP no solo es responsabilidad de las
plantas exportadoras, también es una responsabilidad del estado a través de sus
autoridades sanitarias, que son responsables de la asesoria, vigilancia, control y

certificaciéon de la aplicacion del sistema.
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Tomando en cuenta todas las exigencias del mercado nacional ¢ intemacional,
en el presente trabajo se tiene como proposito elaborar un disefio de sistema HACCP
en una planta procesadora de pescado, en la linea de produccién de tortas de pescado
empanizadas congeladas, que son distribuidas tanto en el mercado nacional como
internacional requiriendo garantizar la seguridad del consumidor en todos los
aspectos.

En el presente estudio, su aplicacién abarca desde el momento en que el
pescado eviscerado es recepcionado en la planta de transformacion hasta la
distribucion industrial del preducto terminado.

El sistema HACCP, es un instrumento para evaluar los riesgos y establecer
sistemas de control que, se orienten hacia las medidas preventivas en lugar de basarse
principalmente en el analisis del producto final. Entre las ventajas de este sistema,
ademas de la mayor inocuidad de los alimentos figuran un mejor aprovechamiento de

los recursos y una respuesta mas oportuna a los problemas




" A) ANTECEDENTES

El consejo de las comunidades Europeas, adopt6 a comienzos del afio 1991
normas y principios generales aplicables durante las inspecciones de productos
importados de la pesca y la acuicultura, procedentes de terceros paises que se han
ido modificando a los cambios tecnolégicos y a las necesidades de los miembros de
la Unién Europea. Internacionalmente se implementaron reglamentaciones al
comercio de los productos de la pesca, orientadas a ejercer un mejor control
sanitario para la seguridad de los consumidores, con la finalidad de incrementar el
comercio internacional y obtener orientaciones solidas para el perfeccionamiento y
estabilizacion de la calidad de los preductos.

En los Estados Unidos la FDA establecid el nuevo sistema de control y
aseguramiento de calidad para procesamiento de productos pesqueros (Hazard
Analysis Critical Control Points) HACCP, el cual constituye no solo uno de los pasos
mas significativos para instalar sistemas de control altamente efectivos en los
procesos de produccidn y aseguramiento de la calidad en la industria de alimentos,
sino que su puesta en marcha ha obtenido una respuesta positiva y una aprobacion
undnime por parte de los empresarios norteamericanos del sector habitualmente
reacios a las regulaciones estatales.

Actualmente en Nicaragua instituciones como el MAG-FOR y PRADEPESCA
han fomentado la implementacion del sistema HACCP en todas las empresas
relacionadas al area alimenticia, en especial las de lacteos, pesca y acuicultura, dentro
de las ultimas podemos mencionar a SALMAN-SEAFOOD; NICANOR,
EXPOMAR; MARISCOS CUATRO ESTACIONES, y todas las empresas
exportadoras del area del Atlantico.




El nuevo sistema compromete a los industriales en forma dinimica y activa al
proceso, obligandolos a comprender los riesgos sanitarios involucrados en el mismo,
a utilizar métodos de prevencion para controlar dichos riesgos, con el fin de procesar
y comercializar productos pesqueros altamente calificados.

De esta forma la industria establecera los limites para controlar el proceso y
tomard las medidas correctivas cuando estas sean extralimitadas.

El aseguramiento de la calidad en los productos de la pesca y acuicultura es
indispensable para que la industria cubra las demandas crecientes de los
consumidores nacionales y extranjeros, respecto a la seguridad e higiene en el manejo
de los productos que se ofrezcan en el mercado. Ademas es fundamental para
fortalecer los programas de fomento al consumo entre la poblacion del pais y para
incrementar su presencia y competitividad en los mercados internacionales

Es importante reconocer que HACCP es una propuesta racional y sistematica que
permite la armonizacién de normas y procedimientos que regulen la comercializacion

de productos de la pesca simplificando tramites y eliminando barreras para su libre

COmercio.
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B) JUSTIFICACION

El pescado que actualmente se esta utilizando en la elaboracion de la torta
proviene de la Fauna Acompafiante del Camarén de mar (FAC), el cual
anteriormente era subutilizado. La cantidad de este subproducto se ha incrementado
de manera significativa debido a los aumentos en los volumenes de la captura del
camaron.

A partir del afio 1996, se buscé alternativas tecnoldgicas que permitieran un
mejor aprovechamiento industrial, lo que motivo a los organismos europeos a invertir
en la apertura de lineas de procesos para la industrializacion de este subproducto, ya
que ademas de utilizarlo como materia prima, se presenta un alimento de alto valor
nutritivo, bajo costo de inversion, se diversifica la industria alimentaria y se
contribuye a la generacién de empleos, elevando el nivel econdmico del pais.

La apertura de este tipo de empresas y el incremento de su productividad ha
sido una de las razones principales para garantizar la calidad del producto
comercializado tanto en el mercado nacional como internacional, por lo que se ha
propuesto el disefio de Anélisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control ( HACCP),
en la planta DERIMAR S.A. que actualmente, a nivel nacional es la mayor
productora de Tortas de Pescado Empanizadas Congeladas.

Por otra parte, la aplicacion del sistema HACCP puede facilitar la inspeccidn
por parte de las autoridades fiscalizadoras y fomentar el comercio internacional al
aumentar la confianza en la inocuidad de los alimentos.

Debido a que este pescado es un subproducto de la captura del camarén no se le
ha dado una relevada importancia, por lo que no existen registros exactos acerca de
las cantidades de captura anual del pescado de la Fauna de Acompafiamiento del

Camaron.




La experiencia acumulada de la industria, en paises donde s¢ vienen aplicando
estos sistemas de autocontrol ha demostrado que el HACCP permite una mayor
garantia en la salubridad de los alimentos consumidos, una mayor eficacia en la
utilizacién de los recursos téenicos y econémicos de que dispone la industna y una

eficaz tarea por parte de los responsables sanitarios.
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OBJETIVO GENERAL:

1

» Disefiar un plan HACCP pam la linea de produccion de tortas de pescado
empanizadas congeladas en 1a planta DERIMAR S.A. procesadora de productos

derivados del mar.




OBJETIVOS ESPECIFICOS:

f

Caracterizar el disefio ¢ identificar las necesidades de mejoras en la infraestructura

de la planta de acuerdo a la linea de produccién en estudio.
Describir la composicién y caracteristicas sensoriales del producto.

Describir las caracteristicas fisicas, quimicas y microbiologicas de las tortas de

pescado empanizadas congeladas.

Describir las condiciones de almacenamiento, distribucion, uso y forma de

consumao.

Evaluar y clasificar los puntos de riesgo en base al flujograma de la linca de

proceso.

Identificar los puntos criticos en el proceso de elaboracion de torta de pescado

empanizadas congeladas y determinar su limite critico y su accién correctiva.

Detinir el sistcma de monitorco para garantizar que cada punto critico

identificado se encuentre bajo control.

Estudiar los requerimientos de cambios referentes al manejo de la planta y buenas

pricticas de manufactura y plantear sus posibles soluciones.
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A -) Generalidades del Sistema HACCP.
(

El sistema HACCP (Anélisis de Riesgos y Puntos Criticos de Cbntrol), se
conocid inicialmente en 1971, al presentarse en la Primera Conferencia Nacional de
Proteccion de Alimentos en los Estados Unidos y en el afio de 1985 fue recomendado
por la Academia Nacional de Ciencias del mismo pais, en razon de que “proveia una
aproximacidn mas critica y especifica al control de los peligros microbiologicos que
el que se obtenfa por la inspeccion y procedimientos de control de calidad
tradicionales.” (1).

El sistema HACCP es un programa de inspeccidén por honorarios que usa las
marcas oficiales tales como: "U.S Grado A", "Empacado bajo Inspeccién Federal
(PUFI)", "Oficialmente Muestreado y Aceptado por Especificaciones”, como
también otras declaraciones similares para indicar que el producto ha sido preparado
de acuerdo a especificaciones establecidas. El programa cubre los pescados vy
mariscos desde la cosecha hasta el consumidor incluyendo los detallistas.

El concepto HACCP fue desarrollado en los afios 60’s, por la Administracion
Nacional Espacial y Aeronautica y los Laboratorios Natick, y su aplicacion en la
industria aimentaria fue hasta en 1971 cuando la compailia Pillsbury fue contratada
para disefiar y producir los primeros alimentos destinados al espacio. Pillsbury fuc
confrontado con la arduosa tarea de obtener el 100% de seguridad para que los
alimentos usados para el programa estuvieran libres de patogenos que pudieran
causar enfermedad que resultara en una mision catastrofica o fracasada.

Pillsbury descubrié que los métodos tradicionales de control de calidad no
proveian seguridad suficiente en el producto, ya que los métodos tradicionales dc
garantizar alimentos seguros y sanos habian confiado en cumplimiento con leyes
alimentarias aplicables y mucstreo del producto final: concluyéndose que la cantidad

)




de muestreo que seria requerido para garantizar un producto seguro sefia demasiado
grande pam hacer la elaboracion prictica, lo que significa, que para garantizar el
100% del producto seguro y sano, la cantidad de muestreo del producto final
requerido era de costos elevados.

Pilisbury concluyé que si el control del proceso era diseiiado como parte del
sistema, la necesidad de analizar el producto final seria solo para comprobacion
aparte de propésitos de monitoreo. De este modo se inici6 la aplicacion del HACCP
en la industria de alimentos.

Al nivel Federal el concepto basado en HACCP fue implementado
exitosamente en 1973 por el FDA, en la industria enlatadora de alimentos de baja
acidez. Desde entonces ha sido ampliamente recomendado para uso en la industria
alimentaria por la Comunidad Cientifica, Académica y Gobiernos Federales en EUA
y en el extranjero. En1985 la Academia Nacional de Ciencias (NAS) recomendé que
el concepto basado en HACCP se usara en todo los sistemas de inspeccion de
alimentos. En 1986, impulsado por la creciente inquictud de los consumidores sobre
la seguridad de los pescados y mariscos, el congreso de EUA aprob6é a NMFS para
disefiar un programa obligatorio de inspeccion de pescados y mariscos basados en el
concepto HACCP. Este programa se denomino el Proyecto Modclo de Vigilancia de
Pescados y Mariscos (MSSP). En 1987 la Academia Nacional dc Ciencias convocd
un subcomité, el comité¢ Nacional Consultor en Criterio Microbiologico en Alimentos
(NACMCF), ¢l cual cndosé ¢l concepto basado en HACCP para garantizar la
seguridad de los alimentos. (6).

En Nicaragua. la introduccion del HACCP data del 22 de julio de 1991 a
través de la Directiva 91/493/CE. se fijan las normas sanitarias aplicables a la
produccion y puesta cn el mercado de productos pesqueros, dando como fecha de
cntrada para su aplicacion ¢l mes de mayo 20/96. '

10
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El 20 de mayo de 1994, a través de la Directiva 94/356/CE se especifica que
los paises exportadores deben establecer un sistema de autocontrot (HACCP) en las
plantas pesqueras, describiendo los principios y metodologias del sistema.

El 22 de diciembre de 1995, la Directiva 95/71/CE modifica la Directiva
91/493/CE y en su articulo 2 sefiala como fecha de adopcion de las medidas sanitarias
el 1 de julio de 1997.

El 17 de octubre de 1997, el Ministerio de Sanidad y Consumo de Espaiia,
emitié nota informativa donde expresa que a partir del 6 de noviembre de 1997 solo
podra importarse a Espafia productos de pesca de los paises que figuren en la lista del
anexo 1 de la Decisién (97/296/CE).

Después de diversas gestiones se recibe comunicacion oficial dando plazo de
tres meses para que Nicaragua realice las gestiones ante la oficina de la comision a
fin de ser incluida en la lista de paises autorizados.

Con fecha 4 de septiembre, MedePesca envido carta al embajador de
Nicaragua en Bruselas adjuntandole una serie de documentos a ser presentados ante
el Comité de Veterinarios Permanente de la Comision Europea con las miras de ser
incluida al menos en la lista de los paises que ya presentaron documentacion y

unicamente estan esperando la inspeccidn 1n situ. (4).




B -) Principios del HACCP:

Principio 1:

“Elaborar ¢l analisis de riesgos y el diagrama de flujo del alimento que se va a
trabajar; identificar los riesgos potenciales asociados con la captura, cultivo,
procesamiento, almacenamiento, distribucién, preparacion y consumo, y las medidas
que pueden prevenir esos riesgos.”

Se lleva a cabo una diferencia entre riesgos reales y riesgos teoricos y una
evaluacion de lo significativo del riesgo, realizando como primer paso la descripcién

del producto y establecer el diagrama de flujo de proceso.

Principio 2:

“Identificacion de los puntos criticos de control PCC.”

La identificacién de PCC’s en el proceso es facilitada por la aplicacion del
arbol de decisiones y se deben de formular preguntas en tres niveles: materia prima,
formulaci6n y proceso.

Un riesgo puede ser controlado por su eliminacion o reduccién a un nivel
seguro, es imporlante tener presente que control significa regular y no debe

confundirse con analizar, revisar o verificar.

Principio 3:

“Especificacion de los limites criticos que indican si una operacién esta bajo
control en un determinado punto critico de control.”

Se debe especificar p. ¢j. el tiempo y temperatura de un proceso térmico, los
limites de pH o porcentajes de acidez, la ausencia completa de microorganismos

patdégenos en una materia prima, etc.
12




Principio 4:

“Establecimiento y aplicacién de procedimientos de monitoreo para comprobar
que cada punto critico de control identificado funciona correctamente.”

El monitorco es la medida programada u observacion de un PCC’s con
respecto a los criterios establecidos, esto permite tomar una accion correctiva antes de
que el proceso esté fuera de control y el producto tenga que ser rechazado.

Para monitorear los PCC’s se requieren métodos répidos, por esta razon la
seleccion de los equipos de monitoreo es uno de los puntos de mayor importancia
para el desarrollo del plan HACCP. Las pruebas microbioldgicas son raramente
efectivas para monitorear PCC;, muy a menudo los andlisis son largos, siendo lo mas

comun el realizar mediciones quimicas y fisicas.

Principio 5:

“Aplicacion de la accién correctiva a tomar cuando se identifica una desviacion
al monitorear un punto critico de control.”

La accién correctiva es el procedimiento que debe ser seguido cuando ocurre
una desviacion o falla en los limites criticos, dicha accién debe ser tomada cuando ¢l
monitoreo indique que el proceso se estd saliendo de control. El objetivo es
reestablecer el control en corto tiempo, y continuar el proceso tan pronto como sea

posible sin que se presente otra desviacion del proceso

Principio 6:
“Establecimiento de sistemas efectivos de registros que documenten el plan de

operacion HACCP.”




Se establecen procedimientos de verificacion como analisis adicionales ¢

" inspecciones o auditonias.

Principio 7:

“Verificacion y seguimiento del plan para asegurarse que el HACCP funciona
correctamente.”

Toda documentacion debe estar en forma de un manual HACCP ya que los
registros conforman evidencia objetiva de la implementacion del sistema.
Estos registros son importantes para auditorias internas, auditorias externas 0 casos

de litigios.

C -) Directrices generales de aplicacion del sistema HACCP.

HACCP es un enfoque sistematico para la identificacion y evaluacion de nesgos
asociados con todas las etapas de una operacion alimentaria, la definicion de medios
para su control y la identificacion de puntos criticos de control.

Para la correcta aplicacion de los principios del sistema HACCP es necesario
ejecutar las tareas que se indican en la secuencia lgica detallada a continuacion:

1-. Formacion de un equipo de HACCP: Se debera formar un equipo
multidisciplinario que tenga los conocimientos especificos y la competencia técnica
adecuada tanto del proceso como del producto, personal de la empresa de las areas
de produccion, envasado, personal de almacenamiento, ingenieria, aseguramiento de
calidad y laboratono y si fuera necesario, inspectores de las administractones.

2-. Descripcion del producto: Se debera preparar una descripcidén completa del
producto, que incluya informacién sobre la composicion, las materias pnimas, el

métado de elaboracion, el sistema de distnbucion, etc.

14
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3-. Determinar el presunto uso: Se estudiard la utilizacion prevista por parte de los

consumidores o de los procesadores, incluyendo detallistas, tiendas de gourmets,

catering o restauracion colectiva y se tendra en cuenta el grupo de poblacion al que va

dirigido, determinando incluso si entre los consumidores existen grupos de

poblaciones senstbles.

4-. Elaboracion de un diagrama de flujo: Se trata de describir el proceso desde los

ingredientes pasando por la transformaci6n, distribucién, venta al detallista hasta el

manejo por el consumidor, de acuerdo con el ambito de estudio.

En cada etapa del proceso los técnicos deben ser suficientes y apropiados. El

siguiente listado no exhaustivo incluye ejemplos de los datos que pueden incluirse:

Todas las materias primas, ingredientes y materiales de envasado
utilizados, (datos microbilégicos, quimicos o fisicos).

Planos de la planta y distribucion de los equipos.

Secuencia de todas las bases del proceso ( detallando los momentos de las
materias primas).

Historial del tiempo y la temperatura de todas las materias primas,
productos intermedios y productos finales, incluyendo las posibilidades,
de retrasos y mantenimientos indebidos.

Flujos de circulacion para productos solidos y liquidos.

Bucles de reciclado o reprocesamiento del producto

Caracteristica del disefio de los equipos, incluyendo la presencia de
espacios vacios.

Procedimiento de limpieza y desinfeccion.

Higiene medio ambiental.

[dentificacion de rutas para evitar la contaminacion cruzada.
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o Separacidn de areas de alto y bajo nesgo.
o Pricticas de higiene del personal.
¢ Condiciones de almacenamiento y distribucion.

Instrucciones de utilizacién por los consumidores.

5-. Verificacion prictica del diagrama de flujo: Hay que revisar el proceso varias
veces a lo largo del desarrollo del sistema asegurindose de que el diagrama de flujo
es valido para todos los periodos de actividad. Todos los miembros del grupo
interdisciplinario deben involucrarse en la confirmacion del diagrama de flujo y este
debe modificarse cuando sea necesario.

6-. Enumeracion de todos los riesgos identificados asociados en cada fase
operacional : El equipo HACCP deberd enumerar todos los riesgos bioiégicos,
quimicos o fisicos que sean razonables prever en cada fase basdndose en la
composicion del producto, el proceso, las instrucciones para el consumidor, etc.

En cada fase del proceso reflejada en el diagrama de flujo hay que considerar la
posibilidad de introduccion, de aumento o de supervivencia de los riesgos o peligros
considerados en el producto y tener en cuenta los equipos que intervienen en el
proceso, el entorno, el personal, etc.

Se analizaran, cada uno de los riesgos independientemente y por separado. El niesgo
contemplado en el estudio tendra que ser de tal indole que su eliminacidn o reduccion
hasta niveles tolerables sea esencial para la produccion de un alimento inocuo.

7-. Estudio de medidas preventivas para controlar los riesgos: l.as medidas
preventivas son las acciones y actividades que se requieren para eliminar los nesgos y

peligros o reducir su presentacion a niveles aceptables.
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Un riesgo puede necesitar mas de una medida o mas de un PCC'y por cl contrano,
puede ocurrir que ‘una medida preventiva controle eficazmente mas de un niesgo.

En el supuesto que se detecte un riesgo en una fase en la que ¢l control es

necesario para mantener la inocuidad y no exista una medida preventiva que pueda
adoptarse en esa fase o en cualquier otra, debera modificarse el producto o el proceso
de modo que se permita la introduccion de la medida preventiva adecuada para la
eliminacioén o reduccion al minimo del riesgo.
8-. Determinacion de los PCC: La finalidad de este principio del sistema HACCP es
determinar el punto, la etapa o procedimiento del proceso considerado, en el que
pueda ejercerse control y prevenirse un riesgo o peligro relacionado con la tnocuidad
del alimento, eliminarse o reducirse a niveles aceptables.

El tipo y nimero de PCC es muy variable, dependiendo de qué industna se trata y
de qué producto. Aquellos factores de disefio de locales, equipos o utensilios que
impidan alcanzar las méaximas condiciones higiénico sanitarias en la linea de
producciéon supondran la existencia de PCC que de lo contrario resultarian
innecesarios. Por ello no podran olvidarse los aspectos higiénico sanitanas de locales
y equipos durante el disefio de una linea de produccion, para lograr en ella el menor
nimero de resgos (y consiguientes PCC).

Ademas, tras las puestas en marcha de la linea, incluso partiendo de las mejores
condiciones que permitieran garantizar la inocuidad de los productos, debera llevarse
a cabo un adecuado mantenimiento para asegurar, que con el tiempo, esos resgos, (y
sus consiguientes PCC) no se presenten ya que a mayor nimero de PCC en los
diagramas de flujos, mayor esfuerzo por parte del equipo de puntos criticos.

Por otra parte, las buenas practicas de fabricacion unidas a las practicas correctas
de higiene eliminaran igualmente PCC innecesarios en aquellos puntos de la linea de

claboracion donde los microorganismos pueden multiplicarse.
17




l.a utilizacién de un arbol de decision, evita la duplicacion innecesaria de PCC y

asegura la elaboracion de productos inocuos. :
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SI «————— ; Existe(n) medida (s) preventiva (s)

ARBOL DE DECISION PARA DETERMINAR LOS PUNTOS CRITICOS.

’ disefiada para eliminar o reducir la
) probabilidad de presentacion de un
riesgo o peligro hasia un nivel aceptable?

NO

Podria tener lugar una contaminacidn con el peligro(s)
o riesgofs) identificado(s) en exceso de nivel(es)

un {os) nivel{es) inaceptable(s)?

'

SI

o reducira la probabilidad de su presentacion hasta un
nivel aceptable.

Continuar con el siguiente riesgo o peligro

aceptable(s) o podria el riesgo(s) o peligro(s) aumentar hasta ——» NO ————— P

NO ¢ ; Una fase posterior del proceso eliminara el riesgo o peligro

—® pCC NO ES PCC ¢

/

para el riesgo identificado? <
NO Modificar la fase o
etapa del proceso o el
producto
i Es necesario para la seguridad T
del producto un control de ésta » S1
fase del proceso?
NO
L Estala fase o etapa especificamente

SI —¥
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9.. Establecimiento de limites criticos para cada PCC: se especificara el limite
critico para cada medida preventiva (temperatura, pH, actividad de agwa.a 20%,
tiempo, humedad total del producto, cloro activo, parametros organolépticos,
aspectos, textura, etc.). Se estableceran valores correctos, uno de tolerancia y otro
como limite critico, a partir del cual la materia prima se considerara no adecuada, por
ejemplo:

Valor correcto < de 5 °C (grados centigrados).

valor de tolerancia: entre 5 y 10°C (grados centigrados)

Valor de lim. Critico: > de 10°C (grados centigrados)

Puede ocurrir que para el control de una fase del proceso sea necesario
establecer varios limites criticos de medidas preventivas diferentes como por gjemplo
el tiempo y la temperatura de esterilizacion. En este caso se tendra que especificar st
con el incumplimiento de uno solo basta para considerar que existe un riesgo en e€sa
fase 0 es necesario que se sobrepasen ambos parametros a la vez.

Los limites criticos de medidas preventivas valoradas subjetivamente, como puede
ser el caso de la inspeccion visual deben acompafiarse de especificaciones claras,
referidas a lo que es aceptable y lo que no es aceptable.

10-. Establecimiento de un sistema de vigilancia para los PCC: La vigilancia es
una secuencia planificada de medidas u observaciones para demostrar que.un PCC
esta bajo control, es decir, no son superados los limites criticos y lleva consigo un
registro fiel para su uso futuro en la verificacion. El sistema de vigilancia debera ser
capaz de detectar una pérdida de control en el PCC vy debera propoicionar la
informacion a tiempo para que se adopten medidas correctivas con el objetivo de

recuperar el control de proceso antes de que sea necesario rechazar el producto.
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Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deben ser evaluados por la persona
designada a tal efecto, que debera poseer los conocimientos suficiente para aplicar las
medidas correctoras si son necesarias. Se realizaran pruebas u observaciones
programadas para asegurar que se cumplen los parametros establecidos y que las
medidas preventivas en cada fase estin funcionando. En muchos casos la vigilancia
de un punto critico puede ser realizada mediante test quimicos o fisicos (tiempo,
temperatura, pH, aw, etc.), cuando esto no sea posible se realizard mediante
observaciones visuales. Los criterios microbiolégicos pueden en todo caso jugar un
papel mas importante en la verificacion de todo el sistema.

La alta fiabilidad del control continuo es siempre preferible cuando sea factible.

Ello requiere la esmerada calibracion del equipo. En el caso que la vigilancia no se
realice de modo continuo su periodicidad serd tal que permita mantener el PCC bajo
control permanente y su frecuencia estara especificada.
11-. Establecimiento de medidas correctoras: Con la finalidad de subsanar las
desviaciones que pudieran producirse por encima o por debajo de los limites criticos
marcados se deberan formular todas las acciones correctoras especificas para cada
PCC del sistema HACCP.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar bajo control. Asi
mismo se tomaran medidas correctoras cuando los resultados de la vigilancia
indiquen una tendencia hacia la pérdida de control de un PCC,

12-. Establecimiento de un procedimiento de verificacion: Se estableceran
procedimientos para verificar que el sistema HACCP funciona correctamente. Para
ello se pueden utilizar métodos, ensayos de observacion, comprobacién, incluidos el
muestreo aleatorio y el anahsis.

13-. Establecimiento de un sistema de registro y documentacion: Debe ser

adecuado, preciso y afectar a todos los puntos criticos. Deberan existir prucbas
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documentadas de todas y cada una de las fases del sistema aplicado. Por ejemplo es
la redaccién por escrito del disefio del programa HACCP especifico, los resultados de
las medidas de vigilancia, las desviaciones ocurridas, las medidas correctoras
aplicadas, las modificaciones realizadas al sistema, los resultados de verificacion, asi
como los programas de limpieza, desinfecciéon y mantenimiento de equipo y locales,
y los manuales de Buenas Practicas de Manipulacion. En la practica para establecer el
sistema de registros se tiene en cuenta el sistema de verificacion.

El responsable de mantenimiento del sistema en la industria debera disponer de la
suficiente documentacion en cada PCC para garantizar que el proceso esta
controlado, la cual le serd facilitada a la autoridad competente cuando ésta lo
requiera.

El tipo de registro o documentacién necesaria serd proporcional a la gravedad del
riesgo encontrado en el producto, modo de preparacion y tipo de operacion
involucrados en el PCC concreto.

Existen muchos casos donde los puntos criticos son vigilados mediante
dispositivos de control permanente, recogidos en graficos. Cuando no sea posible
mediante este sistema, y se realicen mediante observacion visual, los resultados

deberan ser anotados sistematicamente. (7).
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) -) Aspectos a Considerar en un Anilisis de Riesgos.
|
1-. Ingredientes
A- jContiene el alimento algiin ingrediente que pudiera constituir un factor de
riesgos?:
¢ ; Microbiologico (estafilococo, listéria, salmonella)?.
e ; Quimico (antibidtico, aflatoxina, pesticida)?
e ; Fisico (astilla, hueso, piedra, metal, vidrio)?
B- ; Es potable el agua usada en el proceso?
2-. Factores Intrinsecos
A- g,‘ Qué factores intrinsecos del alimento deben ser controlados para garantizar la
seguridad del alimento?
B- ; Permitira el alimento la multiplicacion de patdgenos y/o formacion de toxinas
durante su procesamiento?
C- ; Permitira el alimento la muitiplicacién de patdgeno y/o formacion de toxinas
durante las etapas subsigmentes de la cadena alimentana?.
D- ; Hay otros productos similares en el mercado? ; Cuales han sido los registros de
seguridad de esos productos?
3-. Procedimiento usado en cl proceso
A- ;Incluye el proceso un procedimiento controlable que destruye los patégenos?
(Considerar células vegetativas y esporas).
B- ;Esta sujeto el producto a recontaminacién entre el proceso (limpieza, coccidn) y
el empaque?
4-. Contenido microbiologico del alimento
A- j Es el alimento comercialmente esténl (p. e). Enlatados bajos en acidez)?

B- ; Es probable que el alimento contenga patogenos esporulante?
23




C- ; Cudl es el contenido microbiologico normal del alimento?

D- ;Podra cambiar la poblacién microbiana durante el tiempo normal en que el
alimento se encuentre almacenado antes de su consumo?

E- ; Alteran los cambios subsecuentes en la poblacién microbiana la seguridad del
alimento?.

5-. Diseio de las instalaciones

A- ; Hay una adecuada separacion de materias primas y productos terminados?

B- ; Es mantenida la presion positiva del aire en las areas de empaque?.; Es esto
esencial para la seguridad del producto?

C- ;, El trafico de la gente y los equipos en movimtiento es una fuente significativa de
contaminacion? |

6-. Diseiio de equipos

A- j, Provee el equipo el control de tiempo y temperatura necesarios para la seguridad
del alimento?

B- ;Tiene el equipo el tamaifio apropiado para el voliimen del alimento que sera
procesado?

C- ¢, Puede el equipo ser suficientemente controlado en forma tal que las vanaciones
en el funcionamiento se encuentren entre el patron de tolerancia para la
produccion segura del alimento?

D- ; Is el equipo confiable o tiene frecuentes fallas?

E- ; Esta el equipo disefiado de tal manera que pueda ser limpiado y desinfectado?
F- ; Hay posibilidad de que el producto pueda ser contaminado con sustancias o
elemento peligrosos? (fragmentos de metal, oxido,etc.)
G- 7 Qué dispositivos de seguridad son usados para aumentar la confianza del
consumidor?
Detectores de metales, magnetos, filtros, mallas o cermdores, termometros,

deshucesadores. 24




7-. Empacado
A- ;' Afecta el método de empacado a la multiplicacion de patogenos y/o

la formacion de toxinas?

B-. ;, El rotulado es claro? P. ¢). “manténgase refrigerado”, si esto se requiere para la

seguridad del producto.

C-. ; Incluye el empaque instrucciones para ¢l manejo seguro y preparacion del

alimento por el usuario final?

D-. ; Es el material del empaque de grado alimentario y resistente a dafos

provocados por la entrada de contaminacion microbiana?

E-.; Son usadas las caracteristicas de forzado evidente del empaque (control de

fraudes)?

F-. ; Es cada empaque codificado en forma legible y preciso?

G-. ;, Tiene el empaque la etiqueta adecuada?

8-. Saneamiento

A- ;, Pueden los procedimientos efectuados para el saneamiento afectar a la seguridad
del alimento?

B- ; El equipo puede ser limpiado y desinfectado para permitir ¢l manejo seguro del
alimento?;, Es posible proveer condiciones de saneamiento que sean consistentes y
garanticen la seguridad del alimento?

9-. Salud, Higiene y Capacitacion del Empleado

A- ; Puede la salud del operario o sus practicas de higiene personal afectar la
seguridad del alimento?

B- ;, Entienden los empleados los procesos y los factores que deben controlar para
garantizar la seguridad del alimento que preparan?

C- ¢, Informaran los operarios el manejo que dieron a algun problema que podria

impactar la seguridad del alimento?
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10-. Condiciones de Almacenamiento entre el Empacado y el Consumidor final
A- ; Existe posibilidad que el alimento sea almacenado a una temperatura diferente a
la indicada?
B- ; Un almacenamiento inadecuado podra convertir un alimento en inseguro?
11-. Uso planeado
A- ; Sera el alimento calentado por el consumidor?
B- ; Habra posibilidad de residuos contaminantes?
12-. Consumo Planeado
A- ;, Es disefiado el alimento para consumo generai?
B- ; Es el alimento disefiado para poblaciones con alguna susceptibilidad P. ¢j.

nifios, ancianos, invélidos, inmunocomprometidos? (2).
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E -) Formacion del equipo HACCP:

La formacidn de todas las personas que dispongan, manejen, participen o se
relacionen de algin modo con la aplicacién de un sistema HACCP es esencial si se
quieren lograr todos los beneficios del mismo.

La puesta en practica del HACCP no es un trabajo sencillo, realizable en “unas
pocas horas,” sino que requiere el estudio técnico detallado del proceso, para esto se
necesita contar con expertos que tengan los conocimientos técnicos y cientificos para
determinar los riesgos y establecer las medidas de control y vigilancia. Asi mismo se
requiere el convencimiento, la destreza y la actitud de las personas implicadas para
una aplicacion adecuada. |

Las interpretaciones incorrectas del concepto HACCP han ocasionado cierta
confusion y en algunas oportunidades, desconfianza y desilusion. Resulta
fundamental conocer los principios basicos establecidos internacionalmente por el
Comité Mixto FAO- OMS.

Tanto las autoridades sanitarias con responsabilidad en la salubndad de los
alimentos, como la direccién de las empresas alimenticias, el personal responsable de
poner en marcha ¢l sistema vy el personal responsable de aplicarlo en la practica,
deberan formarse en la matena.

Unos necesitaran mayor énfasis en las tareas practicas de aplicacion y otros
deberan centrarse en los principios vy en sus beneficios. [.a cooperacion entre los
productores primarios, la industna, grupos comerciales, centros (écnicos,
organizaciones de consumidores y autoridades competentes es de gran importancia y

se deberan ofrecer oportunidades de capacitacidon conjunta del personal relactonado

con ¢l sistema HACCP.
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En concreto, el personal trabajando en la linea de produccion dcberd estar
adecuadamente forniado en cuanto al riesgo, las medidas de vigilancia y las medidas
correctoras aplicables en el punto critico de control que ocupa a cada uno, aparte de

los conocimicntos generales sobre los principios del sistema. (3 ).
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IV - METODOLOGIA




El presente estudio se llevé a cabo con el apoyo de la gerencia de la empresa
DERIMAR S.A. y la Escuela de Tecnologia de Alimentos, UNAN- L‘eén,
organizando la recoleccion de la informacién a través de la inspecci6n participativa
sistematica de los autores del estudio y entrevistas no estructuradas al personal de
proceso realizada durante un mes consecutivo, en el periodo de noviembre-diciembre
de 1998. El estudio se clasifica como una investigacion participativa, descriptiva,
analitica y experimental de corte transversal.

Al realizar el dlagnéstlco de situacion se caracterizo el disefio de la planta y
basadas en los Procedimientos de Operacion Sanitaria Estandar(SSOP), Y Normas de
Buenas Practicas de Manufactura, se identificaron las necesidades de mejoras en la
infraestructura de planta de acuerdo a la linea de produccién de tortas de pescado
empanizadas congeladas, cimentados en los 7 principios del sistema HACCP vy
haciendo uso de las Directrices Generales de Aplicacion del Sistema HACCP y los
Aspectos a Considerar en un Andlisis de Riesgos se realizé la descripcién del
producto, las caracteristicas sensoriales, fisicas, quimicas y mlcrobiolé;gicas por
separado de todos los ingredientes del producto, describiendo también las
condiciones de almacenamiento, distribucién, uso y forma de consumo, se evaluaron
y clasificaron los puntos de riesgo en base al flujograma de proceso, se identificaron
los puntos criticos asi como la determinacion del limite critico y su accion correctiva,
estableciéndose el sistema de monitargo para garantizar que cada punto critico
identificado se encuentre bajo control, :dentificando los requerimientos de cambios
referentes al manejo de la planta y buenas practicas de manufactura.

Estos datos han sido plasmados en los formatos HACCP donde se sintetizo

toda la informacién obtenida
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V - RESULTADOS




1-. Analisis situacional de la empresa: Al realizar el estudio practico se observaron
las caracteristicas en el disefio de la planta comprobando que el principal defecto en
este es la entrada de acceso hacia la oficina de recepcién de materia prima y personal
de control de calidad, el cual no presenta puerta directa al exterior por lo que el
personal visitante penetra directamente al drea de proceso y en la mayoria de las
ocasiones sin la vestimenta adecuada. Al determinar las caracteristicas sensoriales,
fisicas, quimicas y microbiolégicas del producto, se tomaron muestras de los
primeros lotes elaborados, tanto de la masa como del producto terminado. El analisis
sensorial fue realizado por medio de la degustacién personal, los datos del contenido
nutricional del producto fueron extraidos de una tabla de composicién de los
alimentos publicada por ¢l INCAP la que fue proporcionada al ducfio de la empresa.

1. Valores Nutricionales del producto:
Grasa: 3,7 %
Proteinas: 11,8 %
Fibra: 1,6 %
Carbohidratos: 8,1 %
Cenizas: 1,8 %
Humedad: 73,0 %
Calorias: 126.

Los analisis microbiologicos fueron realizados en los laboratorios del MINSA,
los cuales presentaron allo grado de contaminacion principalmente por coliformes
fecales(datos presentados al final de la explicacion), tanto cn la masa como en la
torta. Se comenz0 a investigar el origen de esta contaminacion, concluyendo que era

debido a la manipulacion que el pescado recibia al momento de su captura, tomando
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en cuenta que este proviene de la fauna acompafante del camarén de mar, luego es
recolectado y almacenado por pequefios botes de condiciones higiénicas inadecua'das,
tardando adem4s varias horas a temperatura ambiente durante el transporte hasta su
entrega a los recolectores de la planta procesadora y exportadora de pescado fresco,
la que transforma el pescado en masa que se utiliza de materia prima para las tortas;
al momento de recepcionar el pescado tinicamente se controla el olor, color y aspecto
fisico, no efectuando ningén otro control, y en el proceso no existia tratamiento
térmico alguno que eliminara o disminuyera la flora bacteriana a un nivel aceptable.
Debido a esto se presentd la propuesta de procesar el pescado en masa sin
intermediarios, elaborando la misma en DERIMAR S.A., redisefiando el flujograma
con el que se trabajaba al inicio y se elabor6 una hoja de control para recepcion de
materia prima del pescado, en ésta se especifican los limites criticos que debe
presentar cada lote recepcionado. En este nuevo disefio la masa se procesa en la
misma planta siguiendo el esquema presentado en el formato No. 5 para tortas de
pescado, teniendo ahora como materia prima el pescado fresco eviscerado el cual
pasa a través de tratamientos de lavado con agua clorada y posterior coccion,
alcanzando de esta forma el méximo control de proceso con lo que se logré superar la
calidad higiénica de! producto, tal como se demuestra en los resultados de andlisis

microbiolégicos realizados posteriormente en la materia prima de pescado y producto

terminado.

2-Resultados de Analisis Microbi6logicos:
Meséfilos aerébios: 6,0x 10°UFC/g:
Coliformes Totales: > 1100 NPM/g
Coliformes Fecales: 210 NPM/g
Mohos:<1,0x 10! UFC/g

Levaduras: 1,8x103 UFC/g 31




También se procede a describir la torta, la que se dispone de la siguiente
manera: Producto elaborado a partir de came de pescado de diferentes- especies,
mezclado con yuca y especias presentado en forma de torta empanizada congelada
con peso aproximado de 56,75 gramos, asi mismo, se describe la composicién exacta
de los elementos del producto que son: Came de pescado de diferentes especies,
yuca, sal, azucar, ajo, cebolla, pimienta, orégano, pan, pinol, aceite, leche, harina de
trigo, vinagre, polvo empanizador, paprika y glutamato monosddico.

El método de almacenamiento y distribucién del producto es en congelacion a
.18 °C 6 0 °F, debe consumirse bien frito por publico en general, todo lo anterior
expuesto es referido en el formato No. 4.

Se elabord el flujograma de actividades de las diferentes etapas que componen
el proceso de elaboracion de la torta y en base a estos se evaluaron y clasificaron los
puntos de riesgos, a la vez se identificaron los puntos criticos de control asi como la
determinacion de! limite critico y su accién correctiva. Se establecio el sistema de
monitoreo que ayuda a garantizar que cada punto critico identificado se encontrara
bajo control, presentados estos en los formatos Nos. 5, 6 y 7 respectivamente,

ubicandose posterior a esto los registros de monitoreo:

% De puntos criticos de control.

% Sanitarios.

< De verificacion del plan HACCP.
< De modificacion del plan HACCP.

También se reconocieron las necesidades en cuanto al manejo de la planta y
buenas pricticas de manufactura para lo cual se elaboraron las registros dc monitoreo

sanitario de la planta, del personal, de cquipos, utensilios y quimicos.
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2- Propuesta del diseito del sistema HACCP:

FORMATO No 1. Identificacion de la planta

Nombre:

DERIMAR S.A.

Direccion:

Contiguo a gasolincra Shell del
Mayoreo.

Responsable del plan HACCP:

Teléfono y fax: Tel.233-0249.
Fax.233-1895

Ciudad y departamento:
Managua, Nicaragua.

Fecha de iniciacion:

Aprobacidn de la autoridad sanitaria;

nombre, firma, fecha y nimero o

cdigo asignado:

FIRMA FIRMA

GERENTE DE LA EMPRESA AUTORIDAD SANITARIA
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FORMATO No 2. Organigrama de la empresa

Gerenic general
l l
Jefe de planta Aseguramiento Mantenimiento
de calidad
Produccion Frio
Supervisor de
calidad
Empaque Equipos
Jefe de
personal
Comercializacion
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FORMATO No 4. Descripcion del producto

Nombre:

Tortas de pescado cmpanizadas congeladas.

Descripcion:

Producto claborado a partir de came de
pescado de diferentes especies, mezclado con
yuca y especias, presentado cn forma de torta
empanizada congeclada con peso aproximado
dc 56,75 gramos.

Composicion:

Camne de pescado de diversas especics, yuca,
ajo, ¢cebolla, pimienta, orégano, pan, pinol,
sal, aziicar, aceite, leche, harina de trigo,
vinagre, polvo empanizador, paprika,
glutamato monosodico.

Caracteristicas sensoriales:

Torta de pescado condimentada con olor,
color y sabor caracteristico del producto.

Caracteristicas fisicoquimicas y
microbiolégicas:

Grasa: 3,7 % ; Proteinas: 11,8 % ;

Fibra: 1,6% ; Carbohidratos: 8,1%
Cenizas: 1,8% ; Humedad: 73,0 %.

E.Coli: 1x 102 g.; Salmonella - Shiguella:
Ausencia/ 25 g.; St.Aureus enterotoxigeno:
1x 102 g.; Mohos y Levaduras 1x 102UFC/g

Forma de consumo y consumidorses
potenciales:

Consumirlo bien frito por publico en gencral.

Empaque, ctiquetado y presentacioncs:

Tortas d¢ pescado empanizadas congeladas,
empacadas en bolsas de polictileno de alta
densidad y embaladas en cajas con ctiqueta
impresa conteniendo 454,0 gramos de
producto.

Vida util esperada:

6 meses.

Condiciones de mancjo y conscrvacion:

Almacenado cn congelacion a -18°C .
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FORMATO No 5. Diagrama de flujo de proceso

Producto : Torta de pescado empanizada congelada.

Recepcién de materia prima

v

Lavado

Cocei6n a 100°C por 3
minutos

v

Despulpado

I

Empacado en bolsas de
polietileno

I

\ Enhielado

I

Almsacenamiento en
cémaras de congelacion

I

Mezcla de formulacidn

s amrasseereriasam

Empagque en bolsas

PCC

PCC
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FORMATO No 5. Diagrama de flujo de proceso

Recepcién de materia prima

Lavado

Yy

Coccién a 100°C por 3§
mintos

v

Despulpado

|

Empacado en bolsas de
polietileno

!

Enhielado

!

Almacenamiento en
camaras de congelacion

Producto : Torta de pescado empanizada congelada.

PCC

Mezcla de formulacién

| [

\ 4

Empagque en bolsas
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Refrigeracion

!

Moldeo

:

Clasificacién

v

Empanizado

’

Embandejado

|

Congelacion

I

Empaque Final

pPCC

h 4

Almacenamiento
congelado

:

Transporte
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FORMATO No.5 Diagrama de flujo de proceso

Producto: Preparacion de yuca

Recepcion de matetia
prima

:

Lavado

I

Descascarillado

I

Lavado con agua de
cloro

Coccién a 100°C por 15
minutos

v

Enhielado

I

Empacado

'

Almacenamiento en
refrigeracion
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Molienda

I

Empacado

|

Almacenamiento en
refrigeracién
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FORMATO No 5. Diagrama de flujo de proceso

Producto : Preparacion del batter.

Recepeion de materia pnima

v

Pesado de materia prima

!

Mezclado

!

Refrigeracion
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FO‘RMATO No 5. Diagrama de flujo de proceso

Recepcion de materia pnma

l

Lavado

'

Descascarillado

l

Lavado con agua de cloro

l

Coccidn a 100°C por 5
minutos

A 4

Enhielado

l

Molienda

I

Adicion de vinagre

'

Almacenamiento en
refrigeracton

l

Mezclado con especias

Producto : Preparacion de cebolla y condimentos.

PCC
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FORMATO No 6. Hoja para analisis de riesgos en la preparacion de la torta de

pescado.
1 2 3 4 5 6
Etapa de Identifique riesgos | ;Algan riesgoes | Justifique su +Qué medidas | ;Es csta etapa un
proceso potenciales, significante para | decisién de la preventivas PCC?
introducidos, [a seguridad del columna 3 pueden ser SiNo
controlados o alimento? aplicadas?
mantenidos ¢n ¢sta Si/No
etapa
Fisico SI Materia extraiia Personal capaci- | Si
Recepeion de tales como basura, | tado para detectar
matera prima: piedras y madera | material extrafio.
pescado pueden incluirse
eviscerado en ¢l producto
sino se realizan
buenas practicas
de manufactura ¢
higiene en la
embarcacion.
Quimico Sl Ciertos peces que | Acogerse a las
son capturados en | disposiciones del
aguas costeras MINSA y del
pueden estar MEDE-PESCA
afectados por sobre zonas de
contaminacién pesca.
quimica el Personal
contacto con capacitado para
combustibles y distinguir
lubnecantes contaminacion
ocasionan por combustibles
contaminacion del | y lubricantes.

producto.




1 2 3 4 5 6
Etapas de identifique riesgos | ;Algun riesgoes |  Justifique su .Qué ntedidas | ;Es esta etapa un
Proceso potenciales, significante para | decisién dela preventivas PCC?
introducidos, 1a seguridad del columna 3 pucden ser SiNo
controlados o alimento? aplicadax?
mantenidos en estn Si/Neo
etapa
Biologico | Los pescados Personal SI

Recepcion de contienen cierta | capacitado para

materia prima; carga bacteriana | identificar

pescado debido al proceso, | productos en

eviscerado condiciones de los | descomposicion.
botes pesqueros. | Especificar a los
Eldesarrollode | proveedores el
esta carga manecjo que se
bacteriana se debe darala
favorece si las materia prima.
condiciones de la | Todos los lotes de
embarcacidn y ¢l | productos
marnejo del recepcionados
producto a bordo | serin marcados
son deficientes. con el nombre del
Ademés proveedor, fecha
favorecen la y hora de recibo.
produccién de Qbservar
toxinas en las temperatura y
especies sensibles | hora de recibo.
aesta,
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1 2 3 4 5 6
Etapas de Identifique rigsgos | ;Algin rlesgoes |  Justifique su +Qué medidas | ;Es esta etapa un
Proceso potenciales, significante para | decisiin de la preventivas PCC?
introducidos, Ia seguridad del columna 3 pucden ser SiMNo
controlados o alimento? aplicadas?
mantenidos en esta Si/No
etapa
Fisico NO NO
Lavado
Quimico NO
Biologico K| Si el agua de Uso de agua
lavado no cumple | potable. Observar
con las normas de | buenas practicas
potabilidad pucde | de mamfactura.
aportar carga Normas de
microbiana que | higiene y sanidad
deteriore el del personal.
producto, Mantener equipos
y utensilios
limpios y
desinfectados.
Fisico NO SI
Cocciodn
Quimico NO
Biologico SI Posible super- Control de izmpo
vivencia de y temperatura,
miCroorganismos
s1 los lempos y
temperaturas de
coceidn son
inadecuados.
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1 2 k] 4 5 6
Etapas de Identifique rlesgos | ;Algun riesgoes |  Justifique su . Qué medidas | ;Es esta etapa un
Proceso potenciales, significante para | decisién de la preventivas PCC?
Introducidos, ia reguridad del columna 3 pucden ser SiNo
controlados o alimento? aplicadas?
mantenidos en esta Si/No
etapa
Fisica SI Espinas y restos | Personal NO
Despulpado de huesoenel entrenado para la

pescado es fuente | operacion.
de peligro para ¢l
consumidor.

Quimico NO

Biologico 1| El no observar Bersonal
buenas nommnas de | entrenado para la
higiene y sanidad | operacién. Equipo
por el personal asi | y utensilios
como mantener el | mantenidos en
equipo v buen estado,
utensilios sucios | limpios y
favorece el sanitizados.
crecimiento de

. 1 INICTOOTEANISMOS. L
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1 2 3 4 5 6
Etapas de | Identifique riesgos | jAlgén riesgoes |  Justifique su 2Qué medidas | JEs esta etapa un
Proceso potenciales, significante para | decisién dela | = preventivas PCC?
introducidos, 1a seguridad del columna 3 pueden ser SiNo
controlados o alimento? aplicadas?
manteridos en esta Si/No
etapa
Fisico NO NO
Empacado

Quimico NO

Biologico Si Tiempos Calidad higiénica
prolongadosde | de las bolsas de
operacion y empaque, equipo
espera [avorecen |y el personal y
el aumento de rapida ejecucion
temperatura lo de la operacion.
que estimula el
crecimiento de
MIiCrocIganismos
que descomponen
al producto, asi
como también no
observar las
normas de sanidad
e higiene tanto del
personal como del
equipo y
utensilios.

Fisico NO NO

Erthielado
Quimico NO
Bioldgico NO
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1 2 3 4 5 6
Etapas de Identifique riesgos | JAlgin riesgoes |  Justifique su 2Qué medidas | JEs esta etapa un
Proceso potenciales, significante para | declsibnde la preventivas PCC?
introducidos, 1a seguridad del columna 3 pueden ser SiNo
controlados o alimento? aplicadas?
mantenidos en esta SiNo
etapa
Fisico NO NG
Almacena-
miento en Quimico NO
congelacion
Biologico S1 La ternperatura no | Rotar el producto,
debe exceder de | el primero que
los 20°F pormas | entraesel
de 8 horas primero que sale.
continuas. Si estas | Mantener la
condiciones son | capacidad
alteradas se apropiada en el
favorece el congelador.
crecimiento de Empacar en
microorganismos | contenedores y
patdgenos que colocar estos en
descomponen el | los congeladores
producto. apropiadamente.
Entrenar al
personal para
revisar
temperatura.
Eliminar el
producto si se
descompone.
Fisico NO Sl
Mezcla de
formulacion Quimico NO
Bioldgico St Mala limpieza de | Personal
equipos, entrenado para
utencilios y dicha operacion.
personal pueden | Observar buenas
contaminar al practicas de
producto. manufactura.
Exposiciones Rapida ejecucion
largas de tiempo | de la operacion.
de proceso
ocasionan la
contaminacion
bacteriana,
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1 2 3 4 5 6
Etapas de 1dentifique riesgos | JAlgan riesgoes | Justifique su 2Qué medidas, | . Es esta etapa un
Proceso potenciales, significante para | decisiéndela preventivas PCC?
intreducidos, la seguridad dol columna 3 pueden ser SiNo
controlados o alimento? aplicadas?
manienidos en esta Si/No
elapa
Fisico NO NO
Empaque
Quimico NO
Biologico SI Malas pricticas | Observar buenas
de manufactura | practicas de
por parte del manufactura y no
personal y reutilizar las
reutitizacion de bolsas para
bolsas pueden ser | empaque o
causa de garantizar la
contaminacién. | higiene de las
mismmas antes de
utilizarlas
nuevamente.
Fisico NO NO
Refrigeracion
Quimico NO
Biologico SI Temperatura por | Mantener
encima de 0°C temperatura por
puede ocasionar el | debajo de ¢C.
crecimiento de
bactenas.
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1 2 3 4 5 6
Etapasde | Identifique riesgos | jAlgin riesgoes |  Justifique su cQué medidas | ;Es esta ctapa un
Proceso potenciales, significante para | decisién de la preventivas PCC?
introducidos, Ia seguridad del columna 3 pueden ser S§iNo
controlados o alimento? aplicadas?
mzantenidos en esta SiNo
elapa
Fisico | Desprendimiento | Mantenimiento NO
Moldeo de piezas del 2decuado de
equipo puede equipo.
ocasionar un
peligro sino se
observa a tempo.
Quimico ]| Residuales Observar buenas
quimicos y practicas de
lubricantes manulfactura antes
pueden de mtroducir la
contaminar al mezcla.
producto.
Biclogico | Residuos de Buenas pricticas
productos por de mamifactura
limpieza tanto de equipo
inadecnada como de personal.
puaden ocasionar
alteraciones
bacterianas,
Fisico NO NO
Clasificacion
Quimico NO
Biolégico SI Exposiciones Manipulacién
prolongadas al rapida del
aire provocan la | producto.
contarninacion del
producto.
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1 2 3 4 5 4
Etapas de ldentifique riesgos | ;Algin riesgoes |  Justifique su sQué medidas | 2Es esta etapa un
Proceso potenciales, significante para | decisién de la preventivas PCC?
introducidos, ia seguridad del columna 3 pueden ser Si/No
controlades o alimento? aplicadas?
tnantenidos en esta Si/No
ctapa
Fisico NO NO
Empanizado

Quimico SI Residuos de Observar buenas
aceites y précticas de
lubricantes en ¢! | manufactura de
equipo pueden equipo y personal.
perjudicar las
caracteristicas
organolépticas del

Biologico Sl producto. Utilizacion de
El no utilizar indumentaria
gorros, guantesy | adecuada por
boquitlas parte del personal
principalmente y observar buenas
pueden provocar | practicas de
la contaminacién | manufactura.
del producto.

Fisico NO NO

Embandejado

Quimico NO

Biologico St Suciedad en Capacitar al
bandejas y bolsas | personal para que
de proteccion observe buenas
puede ocasionar | practicas de
contaminacion manufactura e
bacteriana en el higiene.

producto o en la
torta.
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1 2 3 4 5 6
Ftapas de | Identifique riesgos | ;Algin riesgo es Justifigue su :Qué medidas | ;Es esta etapa un
Proceso potenciales, significante para |  decisién de la preventivas PCC?
introducidos, la seguridad del columna 3 ' pueden ser SiNo
conivoladox o alimento? aplicadas?
mantenldos en extn S$i/No
etapa
Fisico NO NO
Congelado

Quimico NO

Biolégico SI Mal Mantenimiento
funcionamiento | preventivo de los
de las cimaras de | cuartos de
almacenamiento | almacenamiento.
favorecen ¢l Limpieza y
aumento de desinfeccion
temperatura o periddica de los
que facilita el mismos. Fuente
crecimiento de alterna de energia
microorganismos. | eléctnca.
Limpieza
deficiente de la
camara de
congelacion
aportan
RICTOOrganismos
que contaminan al
producto.




f

1 2 3 4 5 6 |
Etapas de | Identifique riesgos | JAlgin riesgoes | Justifique su 2Qué medidas | ;Es esta etapa un
Proceso poteniciales, significante para | decisién de la preventivas PCC?
introducides, ia seguridad del columna 3 pueden ser SiNo
controlados o alimento? aplicadas?
mantenidos en esta Si/No
etapa
Fisico NO 81
Empaque
Quimico NO
Biologico Sl Tiempos Utilizacién de
prolongados indumentaria
favorecen el completa y
aumento de obscrvar buenas
temperatura lo practicas de
que estimula el manufactura por
crecimiento y parte del personal
desarrollo de encargado.
microorganismos | Realizar la
que pueden operzacion en el
descomponeral | minimo de tiempo
producto asi como | posible. Usar
tarnbién el empaque grado
ernpaque alimentario.
manejado en Manejo higiénico
malas condiciones | de material de
higiénicas aportan | empaque y
carga microbiana | embalaje. Uso de
al producto. salas de proceso
climatizadas.
Fisico NO NO
Almacena-
miento Quirnico NO
congelado
Bioldgico SI Mal Manterumiento
funcionamiento | preventivo de los
de cuarto de cuartos de
almacenamiento | almacenamiento.
congelado y mala | Limpieza y
limpieza desinfeccion
favorecen el periodica de los
aumento de cuartos de
temperatura lo congelacion.
que favorece el Fuente altemna de
crecimicnto de energia eléetrica.
MICTOOrganismos. )
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1
Etapas de

2

4

Identifique riesgos | ;Algin riesgoes | Justifique su :Qué medidas | ;Es esta etapa un
Procezo potenciales, significante para | declsidn de la preventivas PCC?
introducidos, ia seguridad del columna 3 pueden ser SiMNo
contrelados o alimento? aplicadas?
mantenidos en esta SiNo
elapa
Fisica NO NO
Transporte
Quimica NO
Biologica SI Mal Mantener
funcionamiento y | temperatura entre
limpieza del =15°Cy- 10°C
transporte durante la
refrigerado distribucion.
ocasiona
alteraciones
microbianas y
perjudica la
presentacion del
producto.
54




FORMATO No 6. Hoja para anilisis de riesgos de la preparacion de yuca.

1 2 3 4 5 6
Etapas de | ldentifique rlesgos | JAlgin rlesgoes | Justifique su 2Qué medidas | JEx esta etapa un
proceso petenciales, significante para | decisién de la preventivas PCC?
{ntroducidos, Ia seguridad del columna 3 pueden ser Si/No
controlados o alimento? aplicadas?
mantenidos en esta SiNo
etapa
Fisico NO NO
Recepcién de la
materia prima. | Quimico S1 E! contacto con | Capacitar a
combustible y proveedores sobre
lubricantes puede | buenas practicas
causar defectos de | de marmufacturas
carecieristicas y que el personal
sensoriales. encargado de
recibir la materia
prima sea de
numero limitado,
especifico y
capacitado para
identificar malos
olores.
Biolégico NO
Fisico NO NC
Lavado
Quimico NO
Bioldgico ) Puede que la Uso de agua
tierra adheridaa | potable. Esta no
la superficie de la | debe de ser
yuca no sea reutilizada y
removida adecua- | deben realizarse
damente cambios de agua
contaminando la | hasta que salga
pulpa al momento | sin sucicdades.
del descascari-

llado.
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1 2 3 4 5 6
Ftapas de Identifique riesgos | ;Algiin riesgoes |  Justifique su {Qué medidas | Es esta etapa un
Proceso potenciales, significante para |  decisibn dela preventivas PCC?
introducidos, 1a seguridad del columna 3 pueden ser Si/No
controlados o alimento? aplicadas?
manicnidos en esta Si/No
ctapa
Fisico s1 Malas practicas de | Observar queel | NO
Descascarillado manufaciura personal cumpla
ocasionan la con las buenas
inclusion de practicas de
materiales manufactura.
extraiios en el
producto tales
corma restos de
cascaras.
Quimico NO
Bioldgico NO
Fisico NO NO
Lavado
Quimico NO
Biologico 1| Presencia de No reutilizar
suciedades aguas de lavados
contienen micro- |y llevar a cabo
organismos que | varias lavadas
contaminan la usando aguas
yuca. cloradas con
residual de3 a5
ppm, revisar cada
hora,
Fisico NO Sl
Coccion
Quimico NO
Biologico 51 Posible supervi- | Control de
vencia de tiempos y
patogenos si la temperaturas.
coccion es
incorrecta y
pérdida de textura
requerida si Ia
€occion se
sobrepasa el

tiempo limite.
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1 2 3 4 5 6
Etapas do Identifique rlesgos | ;Algin riesgoes | Justifique su JQué medidas | ;Es etz etapa un
Proceso potenciales, significante para | decisién de la prevéntivas PCC?
introducidos, Ia seguridad del columna 3 pucden ser 8iMfo
controlados o alimento? ’ aplicadas?
mantenidos en esta SiNo
otapa
Fisico NO NO
Enhielado
Quimico NO
Bioldgico Sl Abusos en la Elaboracion y
tempenatura y manejo higiénico
tiempos recomen- | de hicio. Uso de
dados promueven | agua potable.
el desarrollo de Observar buenas
microorganismos - | practicas de
asi como el uso de | manufactura.
aguas contami-
nadasenla
fabricacién del
hielo y las malas
practicas de
higiene en el
transporte del
mismo.
Fisico NO NO
Empacado en
Bolsas de Quimico NO
polietileno
Bioldgico Sl Reutilizacién de | No reutilizar las
bolsas de bolsas para
empaque. empaque o
garantizar la
higiene de las

mismas antes de
usarlas
nuevamnente,
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1 2 3 4 5 6
Etapas de Identifique riesgos | ;Algin riesgoes | Justifique su 1Qué medidas | ;Es esta etapa un
Proceso potenciales, significante para | decisién de ta preventivas PCC?
introducidos, Ia seguridad del columna J pueden ser SiNo
comirolados o alimenio? aplicadas?
mantetidos en esta Si/No
elapa
Fisico NO NO
Almacena-
miento en Quimico NO
refrigeracion
Biologico Sl Mala limpiezay |Limpiezay
desinfeccién y el | desinfeccion
mal funcio- pertiodica de los
namiento de cuartos de
cuarto de congelacion.
congelacion Mantenimiento
favorecen preventivo de los
aumentos de cuartos de
temperatura lo congelacion.
que facilita el Fuente altemna de
crecimiento de energia eléetrica,
MICTOOIEANISITOS
psicrofilos .
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1 2 3 4 5 6.
Etapasde | Identifique riesgos | ;Algin riesgoes | Justifiquesu | ;Qué medidas | JEs esta etapa un
proceso potenciales, significante para | decisién dela preventivas PCC?
introducidos, I3 seguridad del columna 3 pueden ser SiNo
cantrolados o ailmento? aplicadas?
mantenidos en esta Si/No
etapa
Fisico SI Desprendimiento | Mantenimiento NO
Molienda de piezas det preventivo de

equipo pueden equipos. Personal
ocasionar un entrenado para
peligro sino se detectar materia-
observa a tiempo. | les extrafios.

Quimico Sl Residuos de Equipo bien
desinfectantes en | lavado no
el equipo pueden | utilizando
ocasionar desinfectantes que
alteraciones en las | sean perjudiciales
caracteristicas tanto para el
organolépticas del | equipo como pare
producto. el producto.

Biolégico SI Residuos de Buenas practicas
producto por de marnufactura en
limpieza la limpieza de
inadecuada equipos.
provocan la Empacado
contaminzacién inmediato a {a
bacteriana asi melienda.
como la
exposicion del
producto al aire
por periodos
prolangados de
tiempo.
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1 2 3 4 5 6
Etapasde | Identifique riesgos | ;Alginriesgoes |  Justifique su 2Qué medidas | ;Es esta ctapa un
Proceso potenciales, significante para |  decisin de la preventivas PCC?
introducidos, ia seguridad del columna 3 pucden ser SiNo
controiados o alimento? aplicadas?
mantenidos en esin Si/No
etapa
Fisico NO NO
Empacado en
boisas Quimico NO
Biolégico SI Reutilizacion de | No reutilizar las
bolsas de bolsas de
empague. smpaque o
gerantizar la
higiene de las
mismas antes de
utilizarlas
nuevamente.
Fisico NO NO
Almacena-
miento en Quimico NO
refrigeracién
Biclégico St Mal Mantemumiento
funcionamiento | preventivo de los
de las cimarus de | cuartos de
almacenamiento | congelacion.
favorecen Limpieza y
aumento de desinfeccién
temperatura lo periodica de los
que facilita el cuartos de
crecimiento de almacenamiento.
microorganismo. | Fuente alterna de
Limpicza energia eléctrica.
deficiente del
cuarto de
congelacion
aportan
MICTCOTEANISMo

que contamninar al
producto.
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FORMATO No 6. Hoja para andlisis de riesgos en la preparacién del batter.
{
1 2 3 4 5 6
Etapas de Identifique riesgos | ;Algin riesgo es Justifique su .Qué medidas | JEs esta ctapa un
Proceso potenciales, significante para |  decisién de 1a preventivas PCC?
introducidos, Ia seguridad del columna 3 pueden ser Si/No
controlados o alimento? aplicadas?
mantenidos en esta Si/No
etapa
Fisico Sl Si el material de | Verificar que el NO
Recepcion de empaque esta empague de la
materia prima: dailado puede materia prima s
Especias ocurmir la encuentre en buen
introduccién de | estado
materiales
extraflos.
Quimico NO
Bioldgico NO Material de Verificar que el
empaque dafiado | empaque de la
ocasiona materia prima se
contaminacion encuentre en buen
bacteriana por estado.
. 1 . ] | exposicion al aire. _
Fisico NO NO
Pesado
Quimico NO
Biologico Sl Deficiente Observar buenas
limpieza del practicas de
equipo y manufactura.
utensilios de
pesado puede
contaminar las
especias,
Fisico NO NO
Mezclado
Quimico NO
Biologico S1 Mala limpieza de | Observar buenas

equipos, utensilio

personal puede
ocasionar
contaminacion al
producto.

y mala higiene del

s | practicas de
manufactura.
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TT——

1 1 Al ) 4 5 6
Etapas de 1dentifique riesgos | ;Algin riesgoes | Justiftque ru LQué medidas | ;Es esta etapa un
Proceso potenciales, significante para | decisién de la preventivas PCC?
intreducidos, ta seguridad del columna 3 pueden ser SiNo
controlados o alimento? aplicadas?
mantenidos en esta SiNo
elapa
Fisico NO NO
Almacena-
Miento en Quimico NO
refrigeracion
Bioldgico Y| Limpieza Observar buenas
inadecuada de practicas de
utensilios e manufactura,
inadecuada
proteccion de
almacenamiento
ocasionan la
contaminacion
por
MiCTOOTRANISITOS.
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|

FORMATO No 6. Hoja para anilisis de riesgos en la preparacién de cebolla y

condimentos.
1 2 3 4 S : 6
Etapasde | Identifique rtesgos | ;Algiin riesgoes |  Justifique su ;Qué medidas | (Es esta ctapa un
proceso potenciales, sigmificante para | decisién de la preventivas PCC?
introducidos, ia seguridad del columna 3 pueden ser SiNo
controlados o alimento? aplicadas?
mantenidos en esta SiNeo
etapa
Fisico NO NO
Recepcion de la
materia prima: | Quimico SI El contacto de la | Capacitar a
Cebolla cebolla con proveedores sobre
combustibles y buenas practicas
lubricantes es de manufactura.
causa de defecto
en el olor, sabory
composicion del
producto
terminado.
Bioldgico S1 Cebolla en Personal de
descomposicién | recepcion
pueden causar enirenado para
contaminacién al | identificar
lote sino se producto en
controla a iempo | descomposicién.
perjudicando las
caracteristicas
organolépticas del
producto al
adicionarlas al
mismo.
Fisico NO NO
Lavado
Quimico NO
Biolégico | Si el agua con que | Uso de agua
selava el potable.
producto no Supervisar las
cumple con las normas de buenas
nonmnas de practicas de
potabilidad puede | manufactura.
aurnientar la carga
bacteriana del
producto.
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1 2 3 4 5 6
Etapas de [dentifique riesgos | ; Algin riesgoes |  Justifique su Qué medidas | ;Es esta etapa un
Proceso potenclales, significante para [ decisibn dela preventivas PCC?
introducidos, Ia seguridad ded columna 3 pueden ger SiNo
centrolados o alimento? aplicadas?
mantenidos en esta Si/Ne
elapa
Fisico NO NO
Descascarillado
Quimico NO
Biologico NO
Fisico NO NOQ
Lavado con
aguadecloro | Quimico NO
Biolégico SI Presencia de No reutilizar ¢l
suciedades enlas | agua de lavado.
cebollas retienen | Realizar varias
microorganismos | lavadas usando
que contaminan al | agua clorada can
lote. residual de 3a 5
ppm, revisar cada
hora.
Fisico NO SI
Coceion
Quimico NO
Biclogico S( Posible Controlar tiempos
supervivencia de | y temperaturas
patdgenos si la constantes.
coccidn es
incorrecta.
Pérdidadela
pungencia por
absorcién de agus
si el tiempo dado
¢s mayor que el
establecido.




1 2 k. 4 5 6
Etapas de Identifique riesgos | ;Algun riesgoes |  Justifique su cQué medidas | ;Es esta etapa un
Proceso potenciales, significante para | decisién de la preventivas PCC?
introducidos, la seguridad del columna 3} pucden ser Si/No
controlados o alimento? aplicadas?
mantenidos en esta 8i/No
etapa
Fisico NO NO
Enhielado
Quimico NO
Biologico Si Abusos en la Fabricacion y
temperatura y manejo higiénico
tiempos del hielo. Uso de
recomendados agua potable.
promueven el Observar buenas
desarrollo de practicas de
microorganismos | manufactura.
asi como el uso de
aguas
contaminadas en
la fabricacion del
hiclo y las malas
practicas de
higicne en el
transporte del
mismo.
Fisica NO NO
Molienda
Quimico NO
Biolagico 5§ Si alguna cebolla | Eliminar toda
presenta estado de | cebolla en mal
descomposicion | estado y lavar
en cf centro puede | bien ¢l cuchillo y
causar guantes antes de
contaminacion si | volver a usarlo.
no se cbservan
buenas practicas
de manufactura. 7
Fisico NO NO
Adicion de
vinagre Quimico NO
Biclagico NO




1 2 3 4 5 6
Etapas de ¢ | Identifique riesgos | ;Algtin riesgoes |  Justifique su (Qué medidas | ;Es esta etapa un
Proceso significante para | decisién de la preventivas PCC?
introducidos, ia seguridad del columna 3 pueden ser S$iNo
contralados o alimento? aplicadas?
mantenidos en esta SiNo
otapa
Fistco NO NO
Almacena-
miento en Quimico NO
refrigeracién
Bioldgico | Limpieza Limpieza y
deficiente ymal | desinfeccion cada
funcionamiento | quince dias de los
de los cuartos de | cuartos de
refrigeracion congelacion.
promueve Mantenimiento
fluctuaciones de | preventivo de los
temperaturaenel | cuartos de
producto logue | congelacién y
favorece ¢l refrigerecién.
crecimiento de Fuente altema de
micToorganismos | energia eldetrica.
que contaminan al
producto,
Fisico NO NO
Mezclado con
especias Quimico NO
Biologico | Si el personal no | Utilizactdn de
realiza buenas gotro, boquilla,
practicas de gabacha,
manufactura delantales,
puede contaminar | guantes y botas
al producto. bien limpias y
bien puestas.
Mantener areas,
equipos y
utensilios en buen
estado higiénico.
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A continuacion se presentan las Hojas de Registro de cada “Punto Critico de
Control” (PCC)establecido, mediante el cual cada PCC podra ser facilmente vigilado,
anotando los resultados de forma sistematica.

Se presentan después las hojas de “Puntos de Control (PC) de cuartos de
congelacion” y de “Monitoreo Sanitario”, las cuales no van necesariamente incluidas
en el Plan HACCP, pero se ha planteado la propuesta de introduccion en el mismo
debido a que van estrechamente relacionados y en conjunto nos conllevan a lograr el
control total de la calidad.

Luego aparecen unas hojas de “Registro de Acciones Correctivas”, las que
junto a las hojas de “Registro de PCC” y “Registro de PC” y de “Monitoreo
Sanitario”, nos sirven de documentos prueba(en caso de auditorias o litigios) de cada
una de las fases del sistema aplicado y de las acciones tomadas en caso de presentarse

alguna desviacioén.
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DERIMAR S.A.
| Managua, Nicaragua.
Hoja de Control de puntos criticos

PCC: Recepcion de materia prima.

Fecha:
Hora:
Origen de la pesca:
Nombre del barco:

Producto: Pescado fresco eviscerado

Peso declarado:

Peso actual:
Lote numero:

Especies:

Peso de la muestra (Lbs.)

Temperatura menor a 5°C

Olor natural a la especie

Qjos brillantes y prominentes

Piel brillante

Escamas feertemente adheridas a la piel

Agallas de color natural, olor fresco

Mucosidad clara

Color de la carne de acuerdo a la especic

Orificio anal estrecho

Olor a combustible

Color a combustible

Histamina

Se acepta

Se rechaza

Recibo condicional

Limites criticos: olor natural a la especie, ojos brillantes y prominentes, picl brillante. Escamas fuertemente

adheridas a la piel, agallas color natural, olor fresco, mucosidad clara, mucosidad de acuerdo a la especie, onficio anal
estrecho, temperatura menor a los 5°C, olot y color a combustible no se recibe, histamina mayor a 50 ppm no se recibe.

Responsable:

Firma;
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DERIMAR S.A.
Managua, Nicaragua.

Registro de Monitoreo Sanitario

Fecha: Preparado por:

SANIDAD GENERALI - Diariamente

DESCRIPCION

Si

No

AC

1.; Hay amimales en la planta y fuera de las éreas de proceso?

2. ¢, Son removidos con frecuencia los desperdictos de proceso?

3. ; Esta el agua limpia, protegida y adecuada para el uso destinado?

4, ;Esth ¢} hielo de fuentes aprobadas, limpio, protegidos de contaminacién?

5. 1 La condensecién contamina el producto, superficie de contzoto con elimentos o
material de empaque?

6. ;Estan los servicios sanitarios propiamente equipados, en buenas condiciones y
limpios?

7. iEstan los lavamanos propiamente equipados, en buenas condiciones y limpios?

8. ;Esta el irea de guarde ropas de los trabajadores en buenas condiciones y
limpios?

9. ;Esta el area de almacenaje en seco en buenas candiciones y limpio; estan los
articulos en su lugar?

10. ; Estan los enfriadores, refrigeradores y congeladores en buenas condiciones y
limpios?

11. ;Se ha rechazado los contenedores vacios y limpiados segiin su necesidad?

12. ;Se han separado las operaciones de proceso por partes, espacio o tiempo?

SANIDAD GENERAL - Semanalmente

DESCRIPCION

Si

No

AC

13. ;Estan las areas alrededor de la planta libre de malezas, basuras y peligro?

14. ;Se han controlzdo los insectos y roedores;, estin las puertas bien colocadas,
cedazos, barreras?

15.Esta el sistema de drenaje funcionando, esta adecuadamente mantemdo

16. ; Hay conlaminacién cruzada en el sisterna de agua, estan las muestras del
sistema como se requiere?

17. ; Estan las tuberias de acuerdo al cddigo; funcionando; letreros instalados donde
se necesitan?

18. ;Esta la iluminacion adecuada en el area de trabajo; unidades fijas cubientas?
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19. ; Esta la calefaccion, enfriacion y ventilacion adecuadas?

20. ; Estan los pisos limpios en el irea de proceso y en buen estado, declines para
drenaje?

21. ;Estan en buenas condiciones y aseo las paredes, cielo reso y puertas?

PERSONAL - Diannamente

DESCRIPCION

No

AC

22. ; Asiste personal con enfermedad o infecciones?

23. ;Usan ropa limpia; delantal, guantes limpios guardados en su lugar, cabello
cubierta?

24. ; Hay buenas practicas de higiene; manos limpias y desinfactadas?

25. ;Hay personal no autorizado?

26. ;Esta el personal entrenado en ¢l area de sanidad, programa HACCP e higiene
apropiada?

EQUIPOS Y UTENSILIOS - Diariamente

DESCRIPCION

No

AC

27. ;Estan las superficies de contacto con alimentos constnudas, instaladas y
mantenidas apropiadamente?

28. ; Estan las superficies de contacto con alimentos efectivamente limpias y
aseadas?

29. ; Estan las superficies de no contacto con alimentos construidas, instaladas y
mantenidas apropiadamente?

30, ;Estan las superficies de no contacto con alimentos efectivamente limpias y
aseadas como se requiere?

31. ;Estan los utensilios y equipos limpios, aseados y guardados apropiadamente?

32. ;Son usados los articulos descartables una sola vez y deshechos?

33. ;Hay equipo adecuado para limpieza y aseo (panas, cepillos, detergentes ete.)?

QUIMICOS — Diartamente

DESCRIPCION

No

AC

34, ; Estan todos los materiales téxicos usados guardados, separados y etiquetados?

35. ; Se mantiene solamente los quimicos necesanos dentro del lugar?
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DERIMAR S.A.
Managua, Nicaragua.

Registros de Acciones Correctivas

No. de producto | Descripcidn del producto | Fecha — Accidn correctiva | Iniciales
Coordinador HACCP: —
Fecha:
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VIII - CONCLUSIONES




Al culminar e! presente estudio, se concluye que el disefio del sistema HACCP
se encuentra apto para ser implementado en la linea de produccion de tortas de
pescado empanizadas congeladas ¢n la planta DERIMAR S.A. procesadora de
productos derivados del mar.

Por lo tanto, se puede aseverar que con la implementacion de dicha propuesta
se garantiza la inocuidad del producto, sin embargo, deben considerarse seriamente
las mejoras en el disefio de la planta y la aplicacion de los Procedimientos de
Operacion Sanitaria Estandar y Normas de Buenas Practicas de Manufactura.

También se debe tener presente, que la implementacion de este sistema dard
buenos resultados si se realiza un trabajo en equipo, tanto de la direccidn como del
personal, los que deberéin comprometerse a participar plenamente.

La presente propuesta del plan HACCP, esté destinada para ser desarrollada por
el personal técnico responsable de la industria y por la autoridad sanitaria
competente.

Debido a que este sistema de autocontrol no es aplicable directamente a
cualquier linea de proceso, debera ser siempre adaptado al proceso de fabricacion de

cada producto y de cada industna.
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IX - RECOMENDACIONES




Las recomendaciones propuestas a continuacion deberan ser valoradas y puestas

en practica para mejorar la calidad higiénica de la planta y de los productos

elaborados en ella.

¢

Edificar una puerta de entrada hacia la oficina de recepcion de materia prima y
personal de control de calidad que tenga acceso directo hacia el exterior.

Instalar un lavamanos para el personal del area de proceso.

Instalar un lavadero dentro de! 4rea de proceso para las piezas y utensilios de
proceso.

La adquisicion de equipos tales como termometros y relojes que faciliten el
control de puntos criticos.

Seftalar 4reas restringidas de proceso a través de letreros alusivos.

Instruir al personal a no usar la vestimenta de proceso fuera de su area de trabajo y
a respetar las dreas restringidas.

Todo laborador o visitante de la planta debera cumplir con las normas
establecidas de vestimenta e higiene, siempre que ingrese al area de proceso.
Capacitacion para el personal tanto en buenas practicas de manufactura como en
la utilizacion de equipos y monitoreo.

Llevar un control estricto de la salud del personal para evitar contaminaciones sin
aparente explicacion en el producto.

La existencia de un programa de aseguramiento de calidad.

Existencia de un programa permanente de entrenamiento, capacitacion y
educacion del pcrsonal.

Existencia de un programa de mantenimiento preventivo tanto de edificaciones
como de equipos.

Realizar periddicamente analisis microbilogicos para garantizar la inocuidad del

producto. 83




¢ Que los camiones distribuidores posean sistemas de congelacion.

¢ Utilizar codigos de colores para identificacion de tuberias en la planta.
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ANEXOS




ANEXO1
PROCEDIMIENTOS DE OPERACION SANITARIA ESTANDAR (SSOP)

CONSIDERACIONES ADMINISTRATIVAS:

El documento de procedimientos de operacion sanitaria estandar (SSOP) es
especifico para la planta que elabora o manufactura productos para el consumo
humano. De acuerdo con ¢l reglamento para los productos de la pesca este SSOP no
necesita estar incluido en el Plan de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control
(HACCP) de la planta. Este reglamento requiere que los registros utilizados para el
monitoreo del control de la sanidad dentro de la planta sean documentados en el
SSOP al igual que todas las acciones correctivas que se desempefian para producir
productos sanos. Toda empresa dedicada a la preparacién de alimentos debe
considerar su SSOP como un documento “activo” el cual sera revisado cuando las
situaciones lo ameriten basandose en el desarrollo de nucvas tecnologias o nuevos
procedimientos de produccion.

Copias del SSOP deben estar disponibles y accesibles para el beneficio de la
empresa y la capacitacion de sus empleados. Si es necesario la empresa puede
proveer a cualquier empleado una copia del SSOP cuando este lo solicite. Un SSOP
no cambia las practicas de sanidad de una planta, simplemente documenta la préctica
que se efectia en una forma mas prospera.

Una vez que se inicie el desarrollo del documento de SSOP este debe tener la
fecha del dia cuando se origind, cuando fue aceptado para ser implementado y cada

vez que se revisa por aquellas personas responsables en la empresa.
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Requisitos para cumplir con el Reglamento de la FDA relacionados con el plan
de sanidad estindar:

A-. Procedimiento de Operacion de Sanidad Estindar. (SSOP): Cada
procesador debe tener ¢ implementar en forma escrita su Procedimiento de Operacién
Sanitaria Estdndar (SSOP), o un documento similar el cual es especifico para cada
lugar donde los productos de la pesca son manufacturados. El SSOP tienc que
describir, como la empresa procesadora reiine las condiciones de sanidad y las
practicas que seran controladas segin el parrafo (“B™) de esta seccion.

B-. Control Sanitario: Cada procesador debe controlar durante su proceso las
condiciones y las pricticas con la frecuencia suficiente para asegurar como minimo
que las condiciones y précticas son las apropiadas tanto para la planta como para el

alimento que se procesa.

SSOP 1- Segunidad del agua.
Requisitos de la FDA para cumplir:

El agua que entra en contacto con el alimento, la superficie de contacto con el
mismo o es utilizado para la fabricacion del hielo, proviene de una fuente potable

segura.

SSOP 2-Limpieza de las Superficies de Contacto con el Alimento.
Requisttos de la FDA para cumplir:
Limpieza de la construccion de la superficie de contacto con el alimento,

incluyendo los utensilios, guantes y vestimenta de trabajo.
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SSOP 3- Prevencion para la contaminacion cruzada.
Requisito de la FDA para cumplir:

Prevencion para la contaminacion cruzada causada por objetos en los
alimentos, materiales, incluyendo los utensilios, guantes, indumentarias de trabajo del

producto crudo con el finalmente elaborado.

SSOP 4- Higiene de los empleados
Requisito de la FDA para cumplir:
Mantener lavamanos, solucién desinfectante para las manos y las instalaciones

de servicios sanitarios.

SSOP 5 —Contaminacion
Requerimiento de la FDA para cumplir:

Proteccion del alimento, los materiales para empacar los alimentos y las
superficies de contacto con el alimento contra la contaminacion causada por
lubricantes, combustibles, plaguicidas, agentes de limpieza, agentes para la
desinfeccion, condensacion y otros agentes contaminantes de tipo quimicas, fisicos y

biologicos.
SSOP 6- Agentes Toxicos.

Requisito de 1a FDA para cumplir:

Rotular , almacenar, utilizar los agentes quimicos toxicos en forma apropiada.
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SSOP 7- Salud de los empleados
Requisito de la FDA para cumplir:

Control sobre las condiciones de salud de los empleados que puedan resultar
en la contaminacion microbiologica del alimento, los materiales de empaque del

alimento y las superficies de contacto con el alimento.

SSOP 8- Control de plagas y vectores.
Requisito de la FDA para cumpiir:
Excluir todo tipo de plagas dentro de la planta de proceso para alimentos.

Requisitos para cumplir con los Reglamentos de la FDA Relacionados con los

Registros para el Control Sanitario.

C-. Registros de control sanitario: Cada procesador debe mantener registros de
control sanitario que documentan por lo menos el monitoreo y las correcciones

prescritas por el parrafo (B) de esta seccidn.

Requisitos para cumplir con los Reglamentos de la FDA relacionados con
el Plan HACCP.

D-. Relacion con el plan HACCP: Los controles de sanidad pueden estar incluidos
en el plan HACCP. Sin embargo, en efecto de que estos son controlados segin el

parrafo (B) no necesitan estar incluidos en el plan HACCP o viceversa.
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Tiempo destinado para corregir las desviaciones:
Requisitos para cumplir con la FDA.

El procesador debe corregir y ejecutar en un tiempo razonablemente posible
aquellas condiciones o practicas que no se relnen.

La politica de la empresa sera de que los SSOP’s se sigan y que cualquier
desviacion sea reporiada al gerente de la planta. El gerente de la planta sera
responsable de iniciar la ejecucion de correcciéon en un tiempo razonable cuando se

desvian del plan.

Concentraciones para los Desinfectantes

Los agentes desinfectantes serdn utilizados de acuerdo con la etiqueta y sus
instrucciones de uso aprobados por la Agencia Federal para la Proteccion del
Ambiente (EPA).

La empresa debe capacitar a sus empleados en el uso correcto de un “test kit”

para medir las concentraciones de los agentes desinfectantes en mg/l (ppm).
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Cédigos De Colores Para Identificar' Las Tuberias.
Se recomienda el sig. cOdigo de colores para identificar las tuberias en la planta

de proceso. Esto facilitara y servira de guia cuando se hacen reparaciones en la

planta.
Colores Basicos Materia
Azul. Agua potable
Rojo Agua para combatir incendios.
Negro Aguas servidas.
Gnis Pl;iteado Vapor de agua
Café Aceites Vegetales
Marron Oscuro Aceites Minerales b
Amarnillo Gascs
Azul Claro Aire
Violeta. Acidos o Agentes Alcalinos.
(2).
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ANEXO2
NORMAS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Personal:

El recurso humano es ¢l principal actor en una planta procesadora de alimentos,
por ello debe dérsele una especial atencion, puesto que de cllos depende en gran
proporcion la seguridad e inocuidad del producto que se estd manufacturando. Se
consideran basicamente tres aspectos:
1-.Requerimientos Pre-ocupacionales.
1.1-.Idoneidad para el cargo.

Esta conformada por el conocimiento y experiencia que el trabajador tenga en
la actividad que va a desempefiar y se refiere a la formacién técnica y a las
habilidades especificas para el puesto de trabajo. Para ello la empresa elabora unos
términos de referencia en lo que se define en forma puntual los requisitos que el
trabajador debe satisfacer.

1.2- Examen Pre-ocupacional.

Para la empresa y el trabajador es muy importante identificar si las condiciones
fisicas y de salud de este ultimo le permiten desempeiiar ¢l cargo satisfactoriamente
o si existen deficiencias que reduzcan la capacidad y eficiencia del empleado.

1.3- Requerimientos Post-ccupacionales.

Son los procedimientos que la empresa define para ser cumplidos como normas
de cardcter obligatorio; algunos de los mas importantes son:

1.3.1- Hoja de vida de cada empleado que debe contener como minimo:
» Valoracién médica gencral.

= Valoraciones médicas especificas, p.ej. audiovisual.

93




Anlisis de laboratorio especificos p. e). cultivo nasofaringeo negativo a estafilococos

dureos y'coprocultivo negativo a salmonellas.

= Certificacion de su formacion profesional o especifica.

1.3.2- Uso de uniformes y elementos de proteccion.

El uniforme caracteriza al empleado de una planta, le confiere una identidad que
respalda las actividades que realiza y es de uso obligatorio para todas las personas
que tengan acceso a cualquier area de proceso. La empresa definira sus
caracleristicas, composicion, colores, usos especificos.

* La composicién bésica es: gorro que cubra completamente el cabello,
preferiblemente usar una redecilla y sobre ella el gorro (los hombres que porten
barba o bigote usarén redecilla que los cubra);, gabachas de mangas cortas y
pantaléon, mascarilla que cubra boca y nariz, botas de caucho, delantal
impermeable, y guantes cuando sea necesario.

= Se recomienda un c6digo de colores que facilite la identificacién por actividad p.
¢j. blanco para la linea de proceso, gris para operarios de limpieza, azul para
operarios de mantenimiento, verde para aseguramiento de calidad, rojo para
visitantes o personal administrativo que tenga que ingresar a las salas de proceso.

* El comit¢ HACCP de la planta debe definir el uso de otros elementos de
proteccion: cubre oidos, guantes, cascos metalicos, caretas, anteojos de seguridad,

ropa protectora para el frio, etc.

Otros requerimientos de uso obligatorio:
¢ No se permite trabajar con uniformes sucios o incompletos.

e No se permite que el personal abandone la planta o ingrese a ella con el uniforme

pucsto.
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¢ No comer, fumar o escupir en las salas de proceso.

o No usar joyas, adomnos, reloj de pulso o portar objetos en los bolsillos, los cuales
puedan caer sobre los productos que se estan procesando.

e Lavar y desinfectar las manos cada vez que se va a entrar a cualquier drea de

proceso, cuando se use el bafio, se contacten elementos contaminados, se tosa o

estornude.

Edificios e Instalaciones

Las edificactones deben cumplir con los requerimentos sefialados en las formas
sanitarias oficiales y en el caso de plantas de exportacion, con los adicionales que
sean sefialados por el importador, los més importante son:
1-. Entornos y accesos.

o Los alrededores de la planta y sus accesos, estaran libres de acumulaciones de
basuras, materiales inservibles, malezas, aguas estancadas, que faciliten la
presencta y multiplicacion de plagas. -

e Los accesos y patios de maniobra estarin pavimentados, libres de polvo o
matenias que puedan ser trasladadas al interior de la planta por vehiculos o
personas.

e Los accesos estaran claramente sefialados, demarcadas las zonas de parqueo,
descargue y cargue, flujos de trifico vehicular y de personas y zonas
restringidas.

2-. Edificaciones y zonas de proceso.

e Las puertas, ventanas, ductos de ventilacion, etc. estaran protegidos con barreras
antiplagas tales como: cedazos, vidrios, laminas, antiratas, brazos para cierre
automatico, cortinas de atre u otros recomendables.
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Estaran claramente demarcadas y seilalizadas, definiendo dreas sucias, dreas
limpias, pasillos para flujo vehicular o de personas y otras que sean necesanas.
Los ptsos seran antideslizantes, construidos en matenales de facil limpieza y
desinfeccion, sin grietas ni rupturas, con desniveles que conduzcan las aguas
hacia los canales de drenaje, y las uniones de paredes y pisos serdn acanaladas
para facilitar su limpieza.

Las paredes y techos serdn lisos, recubiertos con material sanitario, sin grietas o
rebordes y faciles de lavar y desinfectar.

Las puertas serin construidas en material sanitario lavable y dotadas con
mecanismo de cierre automatico. |
Las ventanas, ductos y sistemas de ventilacion no tendrin rebordes que faciliten
acumulacién de polvo y estarén protegidas con elementos antiplagas (cedazos,
rejillas, etc. )

La tluminacién natural y artificial deberd garantizar perfecta wvisibilidad y
cumplir los requisitos exigidos por las normas sanitarias para fabricas de
alimentos.

La ventilacién natural y /o artificial debe garantizar un ambiente de trabajo sano,
no facilitar la remocién de polvo o contaminacion durante los procesos y no
transportar contaminacion del extertor hacia las areas de proceso.

Las edificaciones deben estar dotadas con elementos de proteccion antiplagas.

En las zonas restringidas se seiialarin claramente los requisitos de accesos, p.¢j.

planta de hielo, 4rea de empaque.

3 -. Facilidades para los empleados ( bafios, guarda ropas y cafeterias).

e Existiran bafios separados para hombres y mujeres con duchas, sanitarios,
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orinales, lavamanos de accionamiento no manual, jabon, desinfectante, toallas

desechables en el niniero y calidad exigida por las normas sanitarias vigentes.

De igual manera existiran guardaropas dotados con los elementos necesarios
para que los empleados puedan cambiarse y guardar sus ropas de calle.

Para que los empleados puedan descansar y tomar su refrigerio o alimentacion,
debe existir una cafeteria o sala debidamente dotada de los elementos que

facilitan tales acciones, y separadas fisicamente de las éreas de proceso.

. Areas para limpieza y desinfeccion obligatoria.

Se denominan asi, lugares o puntos especificos en los que deben instalarse
mecanismos o sistemas para limpieza y desinfeccion. Alguno de ellos son:
Lavaderos para vehiculos, ubicado en lugar aislado y lejos de las salas de
proceso.

Lavadero de equipos méviles (carros, bandejas, tanques) separado fisicamente de
las salas de proceso.

Lavaderos de botas antes de las puertas de acceso a las salas de proceso.
Lavamanos dotados con jabon, desinfectante y toallas desechables a la entrada
de las salas de proceso.

Pediluvios, tapetes sanitarios o pocetas para desinfectar las botas después de
haber sido lavadas y antes de entrar a las salas de proceso.

Lavamanos de iguales condiciones a los de la entrada situados en el interior de
las salas de proceso.

Sistemas para desinfeccion de equipos de mano dentro de las salas de proceso.
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Servicios para la planta

Comprende los servicios basicos para facilitar el saneamtento y los procesos.

1-.Agua

Toda el agua que se utilice en los procesos en la planta debe ser potable. Es
importante conocer su origen, calidad y cantidad pues de ello dependera la
necesidad de establecer sistemas de tralamiento y almacenamiento antes de
usarla.

Es necesario evaluar el consumo para definir el volimen de los tanques de
reserva, en tal forma que en caso de corte se garantice la continuidad de las
operaciones, por lo menos para una jornada de trabajo.

Debe existir un programa rutinario de control de calidad, limpieza, desinfeccién y

mantenimiento de los tanques de reserva y la red de distribucion interna.

2- Residuos liquidos (alcantanllados).

e Debe existir una caracterizacion de la cantidad, calidad y clasificacién de las

aguas residuales que se producen en la planta (negras, grasas y sanguinolentas)
para definir el tratamiento previo antes de verterlas al emisor final de acuerdo a

las normas exigidas por MARENA.

3-.Restduos sdlidos (basuras)

¢ Todos los residuos solidos que se producen en la planta deben ser clasificados,

recolectados, empacados y almacenados hasta su disposicion final o retiro de la

planta.

e Las plantas deben tener un area especial, separadas fisicamente, protegidas, de

facil lavado y desinfeccion para almacenar las basuras hasta ¢l momento de su

retiro. Los desechos deben ser retirados a diano.

e No es permitido guardar los desechos organicos (huesos, cabezas, etc.).en cuartos

frios donde se aimacenen matenas primas o productos terminados. 97




4- Energia.
e Toda planta debe constar con una fuente propia de energia (planta eléctrica) de
capacidad suficiente para garantizar operaciones que no pueden ser interrumpidas

( p.¢). almacenamiento en frio).

Equipos:
e Todos los equipos de trabajo deben estar construidos con matenales no téxicos,
no porosos, que sean de facil lavado y desinfeccion.

e Todos los equipos deben tener un programa de mantenimiento preventivo basado

en sus manuales de operacion.
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ANEXO3
OPERACIONES DE MANUFACTURA

Se consideran operaciones de manufactura todas las actividades que se llevan a
cabo en cada una de las etapas de procesamiento de un producto y en el manual de
BPM deben considerarse los procedimientos necesarios para garantizar la calidad y
seguridad del alimento.

Por 1a muitiplicidad de proceso no es posible colocar un modelo general, por lo que a

manera de ejemplo desarrollaremos algunas etapas:

1-.BPM para recepcion de materia prima en muelle de la planta.

o El lugar de recepcion debe estar alejado de posibles focos de contaminacion y de
presencia de plagas.

e Sera lavado y desinfectado antes de comenzar el descargue.
Si el descargue es de materia prima refrigerada o congelada, la recepcion sera
climatizada para reducir los efectos adversos de un choque térmico, especialmente
en climas calidos. Si la climatizacidon no es posible, los tiempos de espera serdn
reducidos al minimo para que la pérdida de frio no sea mayor a 2 grados
centigrados.

o E} personal responsable de la inspeccion en recepcion debe tener la ficha técnica
del producto, para verificar su conformidad y en caso negativo ordenar las
acciones correctivas pertinentes (rechazo, recibo condicional o cuaiquier otro que

esté preestablecida).
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2-.BPM para almacenamtento en frio.

e Los cuartos frios estaran limpios, identificados en forma wvisible, demarcados
interiormente los puntos de almacenamiento y los pasillos de flujo. .

o El diametro de cada arrumen debe estar defimdo.

o Toda carga que se almacene estard debidamente rotulada para identificar su
contenido y facilitar la rotacién de producto.

o No se permite el uso de montacargas accionados con combustible por el riesgo de
contaminacién quimica.

3-.BPM en lineas de proceso.

¢ No se permite iniciar proceso hasta tanto no se haya hecho el chequeo sanitario
previo. |

e No se permite la presencia en la sala de proceso de personal sin uniforme.

e El residual de cloro del agua de cloro de proceso debe ser chequeado cada hora.

e Si durante el proceso se presenta un dafio que obligue a llamar a personal de
mantenimiento, el operario responsable debera colocar una gabacha limpia sobre
su uniforme y cumplir los procedimientos necesarios establecidos.

e No se permite el lavado de pisos con agua a presion cerca de las mesas de
proceso para evitar contaminacién por salpicaduras.

e Los equipos de medicion utilizados durante el proceso deben ser calibrados a
diano.

e Todas las operaciones de monitoreo y las acciones correctivas deben ser
registradas en los formatos correspondientes.

4-BPM en empaque y rotulado.
e No se permite la presencia de personal extraiio en las salas de empaque.
e Los empaques deben ser almacenados y protegidos en bodegas limpias, sin plagas

aisladas de productos quimicos. 100




e Los empaques que tienen contacto directo con los alimentos deben garantizar que
en su composicién no contienen productos nocivos (p.¢j. parafinas) que puedan
contaminar con sabor, color, olor o cualquier otra condicion anormal.

e Todos los empaques que se usan en la industria de alimentos seran de primer uso.
No se permite usar empaques ya empleados para empacar cereales, granos,
alimentos para animales, abonos o cualquier otro producto.

e Todos los productos que se empacan deberén estar rotulados de acuerdo a las
normas vigentes en el pais.

5-.BPM en transporte.

o Antes de comenzar el cargue del vehiculo o contenedor se verificar que haya
sido lavado y desinfectado, que no contenga elementos diferentes al producto que
se va a embarcar y que los sistemas de refrigeracién y control de temperatura
estén funcionando correctamente.

e Si los productos de transportar son refrigerados o congelados el contenedor debe
haber sido enfriado previamente.

o Durante el cargue los productos no deben perder mas de 2 grados centigrados de
temperatura. (2).
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ANEXO 4
DEFINICIONES: ’

Acciones correctivas(AC): procedimiento a seguir cuando una deficiencia seria o
critica es evaluada, o cuando un limite critico es alcanzado o excedido.

Andlisis de peligro(AP): El proceso de identificar los peligros biolégicos,
quimicos, fisicos o integridad economica relativa a un producto de alimento o
proceso de manufactura que toma en consideracion los peligros asoctados con el
uso final pensado del producto de alimento.

Auditoria de sistema: Inspeccidn no avisada en el local, por NMFS, de la
efectividad de la casa de comercio en seguir el plan después de la validacion.
Deficiencia critica(DC): Una desviacion peligrosa de los requisitos del plan tal
que el mantenimiento de la seguridad, sanidad e integridad econdémica esté
ausente resultard en un producto inseguro, insalubre o mal etiquetado.

Deficiencia mayor: Una desviacidn significativa de los requisitos del plan, tal que
el mantenimiento de la seguridad, sanidad e integridad econdmica es inhibida.
Deficiencia menor: Una falla de parte del sistema basado en HACCP relativo al
saneamiento del establecimiento lo cual no reducird materialmente la habilidad del
establecimiento en llenar aceptablemente los requisitos de saneamiento.
Deficiencia seria; Una desviacidn severa de los requisitos del plan, tal que el
mantenimiento de la seguridad, sanidad e integridad econémica es impedida; y st
la situacion continda, pucde resultar en un producto inseguro, insalubre o no
integro.

Limite critico: Un punto establecido el cual no debe ser excedido si un peligro va
a ser controlado.
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Medidas preventivas: Cualquier accion que pueda inhibir, minimizar o reducir a
un nivel aceptable la introduccién de peligros en el producto.

Peligro: Propiedad cétracteristica inaceptable, biologica, quimica, fisica o
econdmica en un producto de alimento que pudiera causar enfermedades, angustia
o productos no integros al consumidor.

Plan HACCP: Un documento de una casa de comercio que describe el sistema de
inspeccion basado en HACCP.

Procedimiento de monitoreo: Observaciones o pruebas programadas registradas
por la casa de comercio para reportar los resultados en cada PCC.

Proceso : Una 0 mds acciones u operaciones para cosechar, productr, Aclaborar,
procesar, almacenar, manipular, distribuir o vender un producto o grupo de
producto similares.

Producto de Riesgo Bajo: Productos que no presentan un peligro significante a la
salud del publico cuando éstos son preparados para consumo por medios
tradicionales o convencionales.

Producto de Riesgo Alto: Productos que presentan un peligro significante a la
salud del publico cuando éstos son preparados para consumo por medios
tradicionales o convencionales. P.ej. alimentos precocidos, productos que pueden
contener un patégeno microbiano, biotoxina o contaminante quimico o fisico cl
cual puede presentar un peligro de salubridad al consumirse.

Punto de Control (PC): Cualquier paso en un proceso por lo que factores
biologicos, quimicos, o fisicos puede ser controlados

Punto de Control Critico (PCC): Cualquier paso en un proccso ¢l cual, si no ¢s
controlado adecuadamente, puede resultar en un peligro maceptable de segundad,
sanidad o integndad cconomica para ¢l consumidor.
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Riesgo: Probabilidad de que ocurra un peligro (alto, medio o bajo.), estos riesgos
pueden ser fisicos, quimicos o biolégicos.

Sistema basado en HACCP : Es un acercamiento de inspeccién no tradicional
preventivo, para controlar los peligros en alimentos. Es el resultado de la
implementacién de un HACCP.

Validacion : Evaluacién en el local de la practicabilidad e integridad del plan y la
efectividad de la casa de comercio en seguir el plan.

Casa de comercio o industria: Uso genérico para identificar a compatfiias tales
como procesadoras, elaboradoras, detallistas. , restaurantes, almacén de
distribucién, mayonstas, etc., de pescados o mariscos que cualifican para
participar en el sistema de NMFS basado en HACCP.

NMEFS: Programa de inspeccion de pescados y marniscos. (6).
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ANEXOS

DERIMAR S.A.
MANAGUA,NICARAGUA

Responsabilidades del Personal Clave para el HACCP :

Gerente de Planta: Es responsable de la supervision de todos los procesos
de operacion de la planta. Sirve como coordinador del plan HACCP y revisa
el programa HACCP con frecuencia, como también revisa y firma los
registros requeridos. Es responsable de observar que las acciones correctivas
sean tomadas apropiadamente. Monitorea todo el aseo de la planta e
inspecciona diariamente las aplicaciones sanitarias del HACCP. Es el
responsable de observar que las actividades monitoreadas sean ejecutadas y
los registros requeridos se mantengan. Es la autoridad final en la
implementacion del plan HACCP, responsable del personal, acciones
correctivas y cambios en el programa HACCP.

Miembros de Control de Calidad y Encargados de Recepci6n: Son
responsables de asegurar que todo el producto recibido esté enhielado y con
su temperatura apropiada. Separa el producto que no reiine los requisitos de
temperatura, evalla y rechaza si es necesarto. Realiza examen
microbiolégico. Rechaza pescado en descomposicion.

Encargado de Empaque / Etiquetas: Es responsable de observar que todas
las cajas estén apropiadamente enhieladas y etiquetadas antes del embarque.
Jefes de Proceso: Es ¢l responsable de asegurar que el pescado esté
apropiadamente enfriado y enhielado durante e! proceso y almacenaje y que
la coccion sea realizada correctamente. Revisa la temperatura de los
congeladores dos veces dianiarnente y monitorea los tiempos de congelacion
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para asegurar que el producto terminado alcanzé su nivel apropiado.

- Mantiene el producto con la temperatura apropiada antes del embarque.

Encargado de Transporte: Es responsable que el pescado fresco esté
enhiclado apropiadamente antes y durante ¢l transporte. Mantiene el
vehiculo en condiciones limpias y aseados.

Supervisores de Sanidad: Es el responsable de la implementacion de los
procedimientos estindar de las operaciones sanitarias. Inspecciona
diariamente la condicion sanitaria de la planta y prepara ¢l formato de
monitoreo de aseo del HACCP y sus registros de acctones correctivas. Es el
responsable de observar que las acciones correctivas son hechas cuando sea
necesario. Monitorea la higiene personal y précticas sanitarias de los
empleados.

Jefe de Mantenimiento: Es el responsable de que todos los equipos de la
planta se mantengan en 6ptimas condiciones y del mantenimiento preventivo

de estos.
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ANEXO 6
DERIMAR S,A.
Managua, Nicaragua.

Verificacion del Plan HACCP

Las siguientes actividades seran realizadas para verificar la efectividad del plan
HACCP

1-.Revision diarta y semanal de todos los registros requeridos en los puntos de
controles criticos y registros de monitoreo sanitario.

2-.Inspeccidn semanal y si es necesario, reemplazar los termémetros usados para
monitorear las unidades de refrigeracidn/congelacion. Calibracién de los termometros
de acuerdo a las recomendaciones del fabricante o por lo menos anualmente.
3-Reviston de las quejas del consumidor para determinar si son debido a la
realtzacion de algin punto de control critico o revelar puntos de controles criticos no
identificados.

4-.Modificacién inmediata del plan si ocurre cualquier cambio en el proceso o tipos
de productos manipulados que puedan resultar en nuevos riesgos que requieran el
establecer puntos de controles criticos, limites criticos y monitoreo.

5-Revision anual del plan HACCP incluyendo revision del anélisis de riesgos,
determinacion de puntos de control criticos, limite critico, monitoreo, acciones

correctivas, mantenimiento de registros y verificacion de actividades.

107




[

ANEXO 7
DERIMAR S.A.
Managua, Nicaragua.

Acuerdo y Documento de Verificacion del Plan HACCP

Yo, por medio del presente indico que entiendo y he aceptado la
implementacién del Plan de Anédlisis de Riesgo y Puntos de Control
Criticos(HACCP) de DERIMAR S.A. Managua, Nicaragua.

Firma Fecha

Titulo
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ANEXOS8
’ DERIMAR S.A.

Managua, Nicaragua.

Registro de Verificacion del Plan HACCP

FEl Plan HACCP sera revisado anualmente para confirmar la veracidad y
validez del andlisis de riesgos, determinacién de puntos de control criticos, limites
criticos, procedimientos de monitoreo, acciones correctivas, mantenimiento de

registros y verificacion de actividades que se presenten.

Fecha de verificacién del plan (anual) Firma(Coordinador HACCP)
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ANEXO9
DERIMAR S.A. '
Managua, Nicaragua.

Registro de Madificacion del Plan HACCP

El plan HACCP sera revalidado siempre que cualquier cambio ocurra, que
pueda afectar el anélisis de riesgo o alterar el plan HACCP de cualquier manera.
Ejemplos de tales cambios incluye: fuente de materia prima, linea de producto,
métodos de proceso, sistemas de distribucion y finalidad de su uso. Si la revalidacion
resulta en cambios para el plan HACCP, un registro de tales cambios se registraran

como sigue:

Fecha Descripcién de la Iniciales
Maedificacién
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ANEXO 10.

DERIMAR, S.A. ' vorch ¢
MANAGUA, NICARAGUA. Nacr
Registros de calibracion de instrumentos
Equipo:
Ubicado en:
Modelo No: Serie No:
Fecha de Método de Resultado de la Iniciales
calibracion calibracion calibracion

Coordinador de plan HACCP: Fecha:
Coordinador de plan HACCP: Fecha:
Coordinador de plan HACCP: Fecha:
Coordinador de plan HACCP: Fecha:
Coordinador de plan HACCP: Fecha:
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