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MBA

Mariela Reyes López

Coordinadora de Protal

Ciudad.

De mis co n s id e racio n es.

Yo Mao Yépez Borja con matricula # 199201260 Pongo a su disposición

el informe del proyecto seminario sobre Análisis de Riesgo y Punto Críticos de

control cuyo objetivo es imparttr los conocimientos y experiencias adquiridas

durante cinco años de trabajar en la lndustria Pesquera, y en especial en el

Dpto. de Control de Calidad

Esperando que el presente informe reúna los requisitos establecidos

por el Programa de Tecnología en Alimentos y en especial que cumpla a

cabalidad con las expectativas de los participantes en el seminario, previo Ia

obtención del titulo de tecnólogo en Alimentos

Me despido

Atenta
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1 INTRODUCCION

Í\"a^ vez son mas los procesadores interesados en conocer
I -sobre las normas de aseguramiento de calidad HACCP
V ¡urrrrd Análisis and cr¡ticat Control Point ), aunque dicho

sistema es mandatorio para todos los procesadores de
productos marinos; según norma requerida por las regulaciones de
la FDA y que fueron emitidas para asegurar el proceso de
producción e importación de pescado crudo y productos pesqueros
provenientes de todas partes del mundo,

El HACCP es un sistema preventivo de control de peligros
que garantiza la producción segura de alimentos para no causar
lesión o muerte en el consumidor final, este s¡stema está diseñado
para identificar los peligros, establecer los controles y monitorear
estos controles; dichos peligros pueden ser en forma de
microorganismos dañinos o contaminantes químicos o f Ísicos.

Debido a que Ia mayoría de los procesadores tienen un
proceso común para el enlatado, en el presente informe el
estudiante o interesado encontrará, mediante un modelo del
sistema HACCP, una guía aplicable pero no exclusiva de la
¡mplementación del sistema en una industria de atún enlatado.

Cabe indicar que el sistema HACCP es único para cada
planta en virtud de que depende de factores tales como: ubicación
geográfica, de la infraestructura civil, maquinarias, tecnologia
aplicada, etc. Por lo tanto el presente informe no debe ser tomado
como un modelo estricto, sino mas bien como una orientación a
todos aquellos que teniendo bases en los conceptos del sistema
HACCP, no poseen aún la practica de la implementac¡ón de en un
proceso prod uctivo.

Cabe mencionar la importanc¡a que tiene la toma de
decisiones oportunas y acertadas al momento de corregir una
desviación de proceso, y en especial para aquellos procesadores
de productos marinos, esto lleva a que el técnico o especialista en
Calidad asegure con principios científicos los puntos mas críticos
del proceso, teniendo s¡empre en cuenta qué etapas del proceso el
producto o materia prima en tráns¡to va a ser sometida a procesos
térmicos sean estos descensos de temperatura, cocción, o
esterilización cual es el caso del procesamiento del atún, ya que
para este proceso poco o nada se utilizan productos quimico de
inhibición.

Por lo anteriormente expuesto es de vital importancia contar
con un buen equipo de Control de Calidad dentro de la planta,
formado por técnicos y especialistas que hayan recibido un
entrenamrento apropiado en HACCP.

I



2 RESUMEN

El procesamiento del atún en el Ecuador no había tenido
avances significat¡vos en sus ya cerca de c¡ncuenta años de vida,
y es en esta última década que gracias a la inversión extranjera y
la transferencia de nuevas tecnologias que el atún Ecuatoriano
está compitiendo con pasos firmes en el mercado mundial.

Primero se habló de control de calidad, luego avanzamos al
implementar una PolÍtica de Calidad Total, y en la actualidad
hablamos del Análisis de Riesgos y Control de Puntos CrÍticos
HACCP y lo interesante es que estos tres sistemas guardan
relación entre sí; haciendo una analog Ía tomemos como ejemplo el
motor de un auto Ford modelo T de 1.920 y un motor de un Ford
Explorer 2.002, ambos tienen algo en común y esto es su principro
de funcionamiento, son motores de combustión interna pero con
mecanismos distintos, la pregunta sería. Quién podría conducir un
modelo T en una autopista de alta velocidad?; al igual que este
ejemplo podríamos preguntar. Quién puede competir y/o vender en
el mercado mund¡al productos marinos sino tiene implementado un
plan HACCP en su proceso?.

En el presente trabajo el interesado encontrará un modelo
práctico a seguir si se quiere aplicar un sistema HACCP en una
procesadora de atún enlatado; se expondrá los justificativos
científicos de los puntos críticos considerados en este proceso;
encontraremos también breves conceptos de los s¡etes principios
fundamentales del plan HACCP, así como también de los
programas de pre-requisitos indispensables para el
funcionamientos ¡ntegral del plan HACCP; se enseñará mediante
un esquema de flu,io de proceso las distintas etapas en la que se
compone el proceso prev¡o la obtención del producto final, asi
como los controles y registros aplicados a aquellos etapaS
consideradas como Puntos Críticos.

Todo lo antes expuesto estará basado en el formato del Plan
HACCP y acompañados de sistemas complementarios; al final del
informe encontrará una series de conclusiones y recomendaciones
basadas en la experiencia de trabajar en este tipo de proceso y en
la implementac¡ón del Plan HACCP; espero que este ¡nforme sea
de gran utilidad para la persona interesada así como para los
futu ros Tecnólogos de Alimentos.
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3 QUE ES EL HACCP

Muchas personas qu izás
"HACCP". Sin embargo, no es
n uevo.

han oído hablar
termino nuevo ni

no
ni un

del termino
un concepto

HACCP signif¡ca Hazard Analysis And Critical Control Point
en español (Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control). El
HACCP es un s¡stema preventivo de control de peligros no un
sistema reactivo. Los procesadores de alimentos pueden usarlo
para garantizar que los productos alimentarios sean más seguros
pa ra los consumidores.

Para garant¡zar alimentos mas seguros, el sistema HACCP
está diseñado para ¡dentificar los peligros, establecer los controles
y monitorear estos controles. Los peligros pueden ser en forma de
microorganismos dañinos o contaminantes físicos y/o químicos.

El HACCP es un sistema preventivo para garantizar
seguridad de los alimentos, pero no se sustenta por si solo.
HACCP se debe ¡mplementar usando como base los programas
seguridad de alimentos existentes, como las Buenas Prácticas
Manufactura(GMP) y el Procedimiento Operacional Estándar
Saneamiento (SSOP)

la
EI
de
de
de

3.1

3.2

ORIGEN DEL HACCP

La Compañía Pillsbury fue la primera en promover la
aplicación del concepto HACCP a la producción de alimentos
durante la época de los años 60 en que la compañía suplió
alimentos para el programa espacial de los EE.UU. La Compañía
Pillsbury decidió que las técnicas existentes de control de calidad
de alimentos no proporcionaban suficiente garantía contra la
contaminación durante Ia producción de alimentos

UTILIOAD DEL HACCP

EI HACCP
pa ra minimizar
alimentos.

no es un sistema libre de peligros, está diseñado
el riesgo de pel¡gros en la seguridad de los

El sistema HACCP ha sido reconocido en el
como la medida más avanzada para el control de la
los alimentos.

mundo e n tero
seguridad de

-3-



3.3 QUIENES OEBEN USARLO

La FDA exigió por primera vez en 'l .973 el uso de los controles
HACCP para el proceso de alimentos enlatados con el fin de
protegerlos contra C/osfridium botulinum, causante del botulismo.

La Academia Nacional de Ciencias (ANC) recomendó en 1.985
que el s¡stema HACCP fuera adoptado por todas las agencias
reguladoras y que fuera mandator¡o para los procesadores de
al¡mentos.

En 1.995 la FDA emitió regulaciones para todos los
Procesadores de Productos Marinos basadas en los principios del
Plan HACCP

4.1 ANALIS¡S DE PELIGROS Y MEDIDAS PREVENTIVAS

El análisis de peligros una etapa fundamental para el s¡stema
HACCP. Para establecer un plan que prevenga efectivamente los
pel¡gros en la seguridad de los alimentos, es crucial que se
identifiquen todos los peligros de seguridad y las medidas para
controlarlos; durante el análisis de peligros, aquellos que
conc¡ernan a seguridad deben diferenciarse de los de calidad.

4.2 IDENTIFICAR LOS PUNTOS CRITICOS

Un punto, paso o procedimiento en el cual es posible apl¡car
med¡das de control y donde se puede prevenir, eliminar o reducir a
niveles aceptables el peligro en la seguridad del alimento.
Un punto critico de control debe ser un punto específ¡co en el flujo
del proceso, donde se puede controlar el pel¡gro efectivamente
aplicando medidas preventivas.
Solamente se consideran PCCs aquellos puntos en los cuales se
puede controlar peligros en la seguridad del alimento

4.3 ESTABLECER L!MITES CRITICOS

Son criterios que deben de cumplirse para cada medida preventiva
asociada con un PCC.
Para cada PCC identificado en el análisis de peligros se deben
establecer I ímites crítico.
Un límite crÍtico representa los lim¡tes utilizados para asegurar que
la operación produce productos seguros. Cada PCC debe tener
uno o mas límites críticos para cada pel¡gro significativo
Cuando el proceso se desvía del límite crítico se debe tomar
acción co rrect iva.

4-
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4,4 MONITOREO DE CADA PUNTO CRITICO

llevar a cabo una secuenc¡a planeada de observaciones o
medidas para evaluar si un PCC está bajo control y producir un
registro prec¡so para uso futuro en la verificación.

El monitoreo es el proceso en el cual el operador depende
para mantener control en un PCC, un monitoreo preciso da
información a tiempo cuando hay una perdida de control en un
PCC y una desviación de un limite critico.

El monitoreo también provee un registro de que los productos
están cumpliendo con los requisitos del plan HACCP.

4.5 ACCTONES CORRECTTVAS

Cuando ocurre una desviación de un límite crítico, se tiene
que tomar acción correct iva.

Acción correctiva son proced¡m¡entos a seguir cuando ocurre
una desviación o fallo de cumplir con un límite crítico,

Cuando ocurre una violación de límites críticos en un PCC, se
deben instituir las acciones correctivas predeterminadas y
documentadas.

Estas acciones correctivas deben señalar los proced¡m¡entos
necesarios para volver a establecer el control del proceso y
determinar la disposición segura del producto afectado.

Toda acción correctiva debe estar documentada, la
documentación asistirá a la compañía a identificar problemas
recurrentes para que de esta forma modificar el plan HACCP.

4.6 MANTENlMIENTO DE REGISTROS

Mantener los registros con precisión y exact¡tud es parte
primordial de un programa HACCP exitoso. Los registros proveen
documentac¡ón de que se ha cumpl¡do con los límites críticos o de
gue se ha tomado la acción correct¡va apropiada cuando se ha
exced¡do cualquiera de los lím¡tes.

4.7 VERTFICACtON

La aplicación de métodos, procedimientos o pruebas, en
adición a aquellos utilizados en el monitoreo, para validar y
determinar si el s¡stema HACCP cumple con los requisitos del plan
HACCP y/o si el plan neces¡ta modificación.

-5-



Uno de los princ¡pios mas complejos de HACCP es la
verificación, su desarrollo apropiado y la implementac¡ón de este
principio es fundam€ntal para la ejecución exitosa del plan HACCP.

El propósito de la verificación es de proveer un nivel de
confianza que el plan está basado en principios científicos sólidos.

5 PLANTEAMIEl{TO DEL PROBLE¡ÚA

5.1 APLICACION DEL SISTEMA HACCP EN UNA PLANTA DE ATUN

Se desea implementar un sistema de aseguramiento de la
calidad, basadas en las normas del Análisis de Peligros y Puntos
Críticos de Control, en una planta procesadora de atún enlatado de
exportación.

La planta está situada en una zona ¡ndustrial de la ciudad de
Guayaquil, donde se procesa la pesca proven¡ente de los distintos
puertos del paÍs, la planta cuenta además con un complejo de
bodegas donde se pueden almacenar ordenadamente materiales
tales como: envases de hojalata, cartón de embalaje, maquinaria y
equ¡pos obsoletos, producto term¡nado, y demás materiales

Dentro de la planta de producción existe un procedimiento
para tratar aguas residuales, tanques de agua de pozo, c¡sternas
de agua potable, existen también áreas especificas de comedor,
baños, casilleros, almacén de repuesto, bodegas de ingred¡entes
secos, talleres y ofic¡nas departamentales.

Dentro de la línea de proceso ex¡sten todos los pasos o etapas
desde la recepción de materia prima hasta embalaje de producto
term¡nado previos, pata a partir de pescado congelado obtener
atún enlatado; para realizar este proceso se cuenta con equipos
tales como: cámaras frigorificas, piscinas de descongelamiento,
coc¡nadores horizontales de vapor saturado, mesas de acero
inoxidable, carros y bandejas transportadoras de pescado y lomos
limpios, selladora de latas con inyección de vapor, llenadoras
automátrcas de atún, retortas horizontales de vapor, termómetros,
manómetros, laboratorio químico-f ísico y laboratorio
microbiológico.

Determinar

Un plan HACCP para este proceso

-6-



6 PROGRAMA DE PRE.REOUISITOS Y PASOS PRELIMINARES

6.I PROGRATAS:

1.a. buenas practicas de manufactura.
1.b. Procedimientos estándar de Sanidad y Limpieza

6.1.a. Buenas Práct¡cas de Manufactura

Se aplican a proced¡m¡entos generales
personal.

. H ig iene personal
¡ Edif icios
. Operaciones de limpieza.
¡ Facilidades
. Equ¡pos y utensilios
. Control de procesos
. Bodegas de almacenam¡ento.

de la planta yel

6.1.b. Procedimientos Estándares de Sanidad y Limpieza,
SSOP.

6.2 PASOS PRELIMINARES:

o Formar el equ¡po HACCP.
. Descripción y distribución del producto.
. ldentif¡car el uso y consumidores del producto
. Desarrollo del d¡agrama de flujo
. Descripción del diagrama de flujo.

6
6

6.2.a. Equipo HACCP:

departamentales,
jefe de lim pieza.

Formado por Gerente
jefe de planta, jefe de

general, gerentes
control de calidad,

Describen procedimientos específicos asociados con:
. Mane.io de alimentos.
. Limpieza de la planta.
. Operaciones de equipos y maquinarias.



Responsabilidades del Gerente:
Es esencial que el gerente

entienda y apruebe el contenido de su plan de calidad.

1. comunicar a todos los empleados acerca de la comisión,
2. esclarecer como el programa es d¡str¡buido y como es

mantenido
3. identificar las herramientas requeridas para implementar el

programa aprop¡adamente.
4. especif¡car responsabilidades pata la distribución del

programa.
5, enfatizar la comunicación entre todos los niveles de

gerencias y trabajadores.
6 facilitar la comunicación y cooperación entre producción y

calidad.
7 facilitar el programa de la comisión a todos los empleados.

6.2.b. Descripción y distribución del producto:

1. Nombre del producto: Lomitos de atún enlatado.
2. Acidez final : baja.
3. lngredientes:agua, aceite, lomos de atún.
4. envase: hojalata electrolítica de dos cuerpos con

recubrim¡ento de esmalte Epoxy Fenolico y Organosol, 307 x
110.5 de I85 grs.

5. Usos. consumo d irecto.
6. Consumidores: publico en general.
7. Vida útil :5 años bajo condiciones normales.
8. Dónde será vendido: localmente y mercados ¡nternacionales.
9. lnslrucc¡ones especiales en la et¡queta: ninguna.
l0.Control especial de distribución : no almacenar con excesos
de humedad y temperatura.

6.2.c. Uso y consumidores del producto:

el producto es fabr¡cado para ser utilizado como un producto
listo para consumir y que no requiere de precalentamiento previo
para ser ¡nger¡do. Usualmente el consumidor drena el medio y
mezclan el atún con algún aderezo.

Puede ser consumido por personas de todas las edades.

8-
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7 BREVE DESCRIPCION DEL DIAGRAMA DE FLUJO

7.1. Recepción de materia prima:
Las especies de atún

utilizadas para las operac¡ones de enlatados y lomos congelados
incluyen generalmente las de mayor importanc¡a comercial como
son : b¡g eyes, yellow fin, skipjack, las mismas que son capturadas
de los distintos océanos del mundo, estas especies son capturadas
mediante varios métodos entre ellos; por medio de botes de pesca
con anzuelo y redes de cerco. las naves están equipadas con
sistemas de congelamiento con salmuera para rápidamente reducir
la temperatura del espinazo a la temperatura de congelación.

el pescado se entrega a las instalaciones de recepción y
almacenamiento directamente de las naves en estado congelado,
luego es transportado en cam¡ones con lurgones aislados con
capacidad promedio de 20 toneladas, el pescado ingresa con una
temperatura promedio de -20 grados centígrados, en el área de
recepción el departamento de operaciones marítimas procede a
ponerlo en los tanques numerados basados en esta clasificación
por especie y tamaño.

en esta primera etapa del proceso se evalúa la calidad del
atún y se toman muestras para analizar porcentaje de sal e
histamina, a mas de los parámetros organolepticos de sabor, olor,
color y textura. así como la codif¡cación del lote de pescado
recibido.

7.2. Descongelado:
la descongelación se realiza en piscina

con agua clorada para elevar temperatura, para que estén
ligeramente sobre el punto de congelación, y para eliminar
bacterias presentes en la superfic¡e del pescado, las p¡sc¡nas
tienen una capac¡dad de 10 tanques de 1.2 ton. y el pescado se
descongela en un ¡ntervalo de 4 a I horas dependiendo del tamaño
y la temperatura inicial.

las piscinas se llenan con la ayuda de un grupo de bombeo y no
se re-circula el agua. en este proceso el atún alcanza una
temperatura final aproximada de -1 grado centígrado.

7.3. Ev isc e rad o:
Una vez descongelado el pescado es

pasado por una gran banda transportadora donde se procede a
sacar vísceras, si el pescado es de gran tamaño se corta en
mitades o cuartos, en esta parte personal entrenado en detectar
olores improp¡os toman muestras al azar y verifican la calidad del
atún, revisan agallas, y panzas quemadas.

El pescado eviscerado es puesto panza abajo para evitar que
líquidos no deseados penetren en el lomo al momento de la
cocc¡ón, luego es puesto en unos carros que poseen unas
canastillas especiales para ingresar a los coc¡nadores.
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7.4.Cocción:
Una vez que el pescado ha sido puesto en las

canastillas y estas ultimas en sus respectivos carros, se ingresan a
los cocinadores que util¡zan vapor a presión, el pescado a la
entrada de los cocinadores tiene una temperatura de -1 a 2 grados
centigrados.

La cocción tiene una primera etapa de purga y calentamiento
con el fin de evacuar el aire dentro de los cocinadores y evitar que
este actúe como aislante o se tengan lecturas erróneas de presión,
luego viene la fase de cocción propiamente y por ultimo una etapa
de liberación de vapor, todo esta etapa se da hasta alcanzar las
temperaturas de cocción a 210 grados fahrenheit y el t¡empo puede
variar desde 30 minutos hasta 5 horas dependiendo de la especie,
el tamaño y temperaturas iniciales; el pescado sale de los
cocinadores con temperatura de 140 a 150 grados fahrenheit.

7.5. E nf riamiento:
En esta etapa se utilizan chorros de agua

fría que salen por una boquillas aspersores, el sistema consiste en
atomizar el agua para aumentar la veloc¡dad del enfriamiento
tratando de que el lomo no absorba tanta agua y se vuelva pastoso
y difícil de limpiar.

El enfriamiento se hace por intervalos, es decir se da paso al
agua por las boquillas por cinco minutos y luego se deja reposar
por quince minutos y así en lo siguiente hasta que el pescado
alcance una temperatura de 90 grados fahrenheit, ya que a esta
temperatura no produce quemaduras a los obreros de limpieza de
lomos.

7.6.Limpieza de lomos :

De esta operación dependerá el
rend¡m¡ento total de la producc¡ón por tal motivo es muy
supervisada tanto por el personal de producción como el de control
de calidad.

La limpieza del atún sigue un procedimiento secuencial
donde el objetivo principal es retirar todo lo que no sea carne
blanca primero; para evitar que los lomos limpios pudieran
mezclarse con restos de escamas, p¡el, agallas, sangre, etc.
la limpieza se hace retirando la cabeza del cuerpo y se procede a
recuperar la carne empacable alojada en la barba y los cuernos de
la cabeza, luego cortamos la panza y retiramos los restos de
vísceras y limpiamos las panzas retirándole la piel, luego se retiran
las escamas y la piel del cuerpo y lo procedemos a cortar en dos
mitades sacamos huesos y espinas, retiramos la sangre coagulada,
y procedemos a retirar los lomos para su limp¡eza final; hay que
tener cuidado de no dejar expuesto el lomo por mucho tiempo
porque podría oxidarse y cambiar de color.
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7.7.lnspección de lomos:
Una Yez obtenido los lomos

limpios estos se ponen en bandejas y son inspeccionados por
personal de control de calidad donde revisan res¡duos de piel,
escamas, espinas, sangre, material extraño y todo lo que no sea
carne blanca.

Una vez el lomo en esta etapa pu€de seguir dos procesos: el
enlatado y el congelado.

proceso para enlatado

7.8.Llenado de latas:
Para esta etapa se utilizan maquinas

llenadoras cont¡nua, que tiene la prop¡edad de recalibrar su peso
de llenado según el tamaño de la lata a producir, que pueden ser
de un cuarto de libra, media libra, una libra y cuatro libras; la
maquina llena la cantidad exacta de atún med¡ante un acople
cilÍndrico provisto de un pistón hidráulico y luego una cuch¡lla a
manera de gu¡llotina hace el corte en el lomo para que la lata salga
llena de la maquina.

7.9.Llenar medios de cobertura:
La lata una vez llena de atún

pasa a través de unos dosificadores de agua y/o aceite cal¡entes
190 grados fahrenheit para que se realice la eliminación del
ox¡geno debido al calentamiento de sus moléculas y evitar así
problemas tales como ineficiencia en el proceso de esterilizac¡ón,
aumento de presión ¡nterna de la lata, condiciones de crec¡miento
microbiano aerobio, etc.

7.l0.Sellado:
En esta etapa se va a realizar el doble cierre de la

lata, y de este paso depende la integridad futura del alimento. aqui
es sumamente ¡mportante controlar la codificación de la tapa, y el
control del doble cierre este se realiza cada media hora tomando
para ello cualro latas como muestra.

7.I l.Esteril¡zación y Enf riamiento:
El C. botulinum es el

principal riesgo biológico asociado con el atún enlatado, por ello
esta etapa del proceso es vital para la conservación del atún, tanto
los tiempos, temperaturas y presiones deben ser estrictamente
controladas y documentadas para certificar la seguridad del
a lim e nto.

Dado que en el enfriamiento la lata experimenta una
significativa diferencia de presión se debe controlar el cloro del
agua de enfriamiento para ev¡tar que finisimas cantidades de esta
recontamine el alimento esterilizado, el nivel de cloro residual
debe estar en 0.5 ppm.

-13-



8 ANALISIS DE RIESGO

El anál¡sis de
(probabilidad de
potencial.

realizó considerando el
y la gravedad de cada

nesgo se
ocurrencia)

flesgo
riesgo

8.1 RIESGOS BIOLOGICOS

El atún fresco o congelado puede ser una fuente de riesgos
biológicos. Estos riesgos incluyen esporas y células vegetativas de
patógenos bacterianos como por ejemplo la salmonella, coliformes,
E. Coli, y notablemenle Clostridium botulinum. El agua, incluyendo

agua de mar y agua natural utilizada en el proceso puede también
ser una fuente de bacterias patógenas. Los ingredientes sólidos
utilizados para la formulación del caldo pueden también ser una
fuente de bacter¡as patógenas, debido a la naturaleza del
producto, el proceso y el diseño del envase, se considera que el
botulismo es el pr¡ncipal riesgo biológico asociado con el atún
enlatado.

El atún siendo una especie escombride, presenta también un
reto único en cuanto puedan existir condiciones que involucren
abusos extremos de tiempos y de temperaturas que pueden
producir histamina. La gravedad del abuso del tiempo y de la
temperatura que se requiere para crear condiciones favorables a la
producción de histamina dentro de la fábrica no se ha
experimentado nunca.

Niveles de histamina superiores al 5 mg% del nivel de acción
del defecto se han notado en el pasado al recibir el producto pero
muy raramente. Por lo tanto se considera que es muy poco
probable que esto ocu rra.

Como el Clostridium botulinum es el principal riesgo biológico
asociado con estos productos, someter las latas llenas y
engatilladas a un proceso térmico correcto es el control principal
para producir un producto seguro. Por lo tanto, el proceso térmico
debe ser cientificamente diseñado para proporcionar la destrucción
apropiada de las esporas del C. botul¡num.

Para el atún enlatado, hay un importante riesgo biológico
asociado con la integridad del envase que ha sido llenado. Una vez
esterilizada las latas, los sellos herméticos son los responsables
de mantener los productos seguros, excluyendo los patógenos,
particularmente el C. botulinum. Se utilizan protocolos de
inspección y/o comprobación para asegurarse que se han ut¡lizado
latas correctas y que las latas tengan la doble costura correcto.
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Durante el enfriamiento, el diferencial de pres¡ón que existe
entre el exterior de la lata y el interior de la misma crea un
potencial para que cantidades diminutas de humedad penetren en
la lata por el lado de la costura. Para asegurar que el agua este
libre de contam¡nantes bacterianos, el agua de enfriamiento es
c lo rad a.

8.2 RIESGOS QUIMICOS

No hay
empaque cle
ing redientes.

importantes riesgos
materiales o con el

químicos
uso de

asociados
cualqu iera

con
de

el
los

No se considera que el pescado crudo es una fuente de
productos químicos, incluyendo metales pesados o toxinas
naturales que pudieran ocasionar enfermedades transmitidas por ef
alimento.

El riesgo de la contaminación del producto en la nave
pesquera es controlado por el proceso de inspección de la nave.

El riesgo de una contaminación con qu ímicos dentro de la
planta se controla m€diante GMPs y SSOP, por lo tanto no hay
riesgos químicos significativos asociados con la enlatadora o las
operaciones de la bodega.

8.3 RIESGOS FISICOS

El procedimiento de inspección de
de contaminación física y define
cua lesquiera ocu rren cias.

la nave in d ica el
acciones para

potencial
rectificar
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La adherencia a los GMPs y el correcto entrenamiento del
personal reduce apropiadamente la posibilidad de que se
incorporen peligros f ísicos en los contenedores antes de sellarlos.
Además, programas de pre-requisitos ayudan a m¡n¡mizar el
potencial de que metales, plástico duro, vidrio u otros riesgos
f ísicos penetren en las latas antes de que sean selladas. Por lo
tanto no hay ¡mportantes riesgos f Ísicos asociados con la
enlatadora o las operac¡ones de la bodega.
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9 DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

9.r RECEPCTON DE MATERTA PRrMA (PCC 1)

paso operacional.

Recepción del pescado

Riesgo microbiológico:

El desarrollo y la presencia de niveles de histamina en exceso del
nivel de acción de defecto de 5 mg%. El almacenamiento de
pescado o malos métodos de congelamiento al momento de la
captura ocasionando temperaturas elevadas del pescado por un
largo periodo de tiempo pueden dar como resultado la presencia de
altos n¡veles de h¡stam¡na, un subproducto de un proceso
microbiológico.

Límite crít¡co:

El FDA ha fijado un nivel de acción de defecto de 5 mg% como el
n ivel máximo perm isible.

P roced im iento de mon itoreo:

Se obtienen muestras de pescado crudo de las muestras de lote a
medida que el pescado es rec¡bido y analizado en cuanto a
h¡stam¡na.

Frecuencia:

Cada lote de
histamina.

pescado es analizado en función de los niveles de

Responsabilidad de monitoreo:

Personal de Control de Calidad.

Accaón Corrective:

Si se encuentran niveles de histamina superiores al nivel de acción
de defecto de 5 mg% el lote será retenido y/o rechazado de
acuerdo al procedimiento de aseguramiento de calidad.

Documentación:

Los niveles de hrstamina son documentados en el reporte
prueba de h¡stamina. El nivel de histam¡na es reportado
personal de Control de Calidad y de Operaciones MarÍt¡mas.
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Ve rif icación:

El reporte de histamina es realizado diariamente por la supervisión
de Control de Calidad y de Operaciones Marítimas.

9.2 ENGATILLADO DE LATAS.- Evaluacion del
engatillado (PCC 2)

Paso operacional:

E ngatillado de la lata

Riesgo m icrobiológico :

Recontaminación del producto debido a mala integridad de la
costura definido por la falla en proporcionar y mantener las
dimensiones de la costura dentro de los l¡m¡tes especificados para
el contenedor utilizado.

Límite crítico:

Las especif icaciones para las dimensiones están dadas en décimas
de pulgadas, traslape:0.42, profundidad'. 120 - 128, el gancho de la
tapa: 0.74 - 0.84, espesor: 0.42 - 0.52, arrugas:85o/o - 95% son
específicas para el tamaño de la lata.

Procedimientos de monitoreo:

Se realiza una evaluación visual en una lata por cabeza.

Se realiza desgarramiento de costura en una lata por cabeza.

F¡ecuencla:

Se realizan evaluac¡ones visuales de la costura una vez cada 20
m ¡n utos.

Desgarramientos de la costuras se real¡zan cada 3 horas.

Responsabilldad del monitoreo:

El operador de la selladora realiza evaluaciones visuales y
calibración del equipo.

El personal de Control de Caliclad realiza exámenes v¡suales y el
desgarramiento de las costuras.
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Acción Correctiva:

Condiciones fuera de las especif icaciones que se han notado durante
los desgarramientos de la costura o el examen visual se reportan a la
supervisión de Mantenimiento y de Control de Calidad para su
corrección. Se realizan ajustes para rectificar la situación y el
producto puede ser puesto en cuarent6na como consecuencia del
resu ltad o.

Documentación:

Los exámenes visuales de la costura realizados por el personal de
producción se reportan en un formulario.

Desgarramientos diarios de la costura se real¡zan por el personal de
Control de Cal¡dad.

Verificación:

Todos los reportes sobre engat¡llado se revisan continuamente y
dentro de 24 horas por el Gerente de Control de Calidad.

9.3 ESTERTLTZACTON (PCC 3)

Paso ope raciona l:

Procesamiento térmico.

Riesgo microbiológico:

C. Botulinum es el principal riesgo biológico asociado con el atún
enlatado. Al someter el atún enlatado a un proceso térmico
considerado apropiado por una autoridad es el control principal para
producir un producto seguro.

Lim¡te crítico:

Los proceso de esterilización registrado con la FDA dan lÍmites
crít¡cos pata la ventilación, temperaturas y tiempo.

Los procesos son especificos para cada estilo de producto, medio,
tamaño de lata y tipo de retorta. Los procesos se mantienen por
Control de Calidad en el Manual de Procesos.

Procedim ientos de monitoreo:

EI tiempo/temperatura, de vent¡lación, tiempo de proceso y
temperatura según indica en la carta registradora de proceso.
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Frecuencia:

Los parámetros crít¡cos del proceso se registran para cada carga de
retorta.

Responsabilidad del mon¡toreo:

Operadores certificados de retorta realizan las mediciones y el
registro de los parámetros del proceso crÍtico.

Acción Correctiva:

El oficial de seguridad de los alimentos es el responsable de la
dirección de las desviaciones de la esterilización. Si hubiera falla en
los tiempos de venteo repetir operación o retener y controlar el
producto afectado hasta que sea seguro para consum¡r.

Documentación:

Las temperaturas y el tiempo pertinentes del proceso indicadas
arriba se anotan en un reporte. Desviaciones de esterilización se
reportan igual. Estudios de penetración de calor y distribución de
te m pe ratu ra.

Verificación:

Termómetros y registradores son calibrados una vez al año o con
mayor frecuencia en caso necesario.

La documentación sobre la esterilización es rev¡sada diariamente por
la supervisión de Producción y Control de Cal¡dad.

9.¡l Et{FRlAmlEilTO(PCC 4l

Paso operac iona l:

Enf riamiento del producto

L¡m ¡te c rf ti co:

Niveles residuales de cloro deben estar presentes en el agua de
enfriamiento (0.5 PPM)

P roced im ientos de monitoreo:

Los niveles res¡duales de cloro en
miden con un comparador halógeno.

el agua de enfr¡amiento se



F recuencia:

Los niveles res¡duales de cloro se miden una vez por turno.

Responsabilidad del mon¡toreo:

El nivel residual de cloro es medido por el monitor de ester¡lización
de Control de Calidad.

Acción Correctiva:

Los niveles residuales de cloro bajo o inexistentes se reportan
inmed¡atamente al supervisor del Departamento de Ester¡lización y

se retiene el producto afectado hasta seguridad de consumo.

Adrcionar cloro al agua de enfriamiento hasta niveles establecidos,

Documentación:

Los niveles de cloro son registrados en el libro de registro

Verificación:

El libro de reg¡stro del cloro en revisado d¡ariamente por el
supervisor. El reg¡stro es tamb¡én revisado una vez al año durante
la auditoría de Control de Calidad de la empresa.
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l. ¿ Existen medidas preventivas en esta etapa o en etapas subsecuentes para el
riesgo identilicado? | +:- '-l --- I I

9.I. ARBOI, DE DECISIÓN PARA PCC

NO Modifrque la etap4
Proceso o producto

t
S

t
Es necesario lener control en

csta ctapa para la seguridad.

SI

2. Esta etapa elimina o reduce la
Ocurrencia probable de un riesgo
A niveles aceptables

SI

>¿,

NO

3. ¿Puede exi S r contaminación con riesgos
identificados en exceso de niveles aceptables
o pueden aumentar stos niveles no aceptables?

SI

I
4. ¿Puede una etapa subsecuente

elimina¡ los riesgos identificados
o reducir la ocurrencia probable a
niveles aceptables?

NO NO

I
o SI

PUNTO
CRITICO DE
CONTROL

PARf,
NO ES UN PUNTO

CRITICO COT{TROL
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Determinación de Puntos (lríticos de (.ontrol

cz?nrprI

Paso Proceso

Pre - Cocción

Enfriamiento

Provisión de latas y

t8P8s

Engatillamiento

Esterilización

Riesgo

Prqlltr¡ t
¿.ltrrslcn m¡l¡dd$
fnlEnlrr¡¡ m eltl,e

N() - No cr un l{L
si es nc¡*s¿ria molid¿s

t,full,rlr\u! fjar8 asq¡umr
l¿ rr8rl¡id¡id dcl sb.r¡l'lfo.
mt()rrcs nxxhfiqu ls
clsfu. pfúr¿so o Pfi¡luak)

lil r{sc u ptulrlmtu 2

PñIr¡¡ 2

Ilsls crafü cl,nllm o
rc(irce la ocrm.'ncÉ
pmtnble dc un nc4o a

niu:lcs acrnublc's '

N( ) pasc F§lunl! 3

Sl ts un l{C

Pl!¡¡¡la¡.4
;,prrdc Lru cra¡xr sutnrrcuortc
climrnar kx nesgrn
id.rliñc¿&¡s o rduci lÁ

r¡;u¡rficia pfi,t[blc ü niltlcs
&§!?lahles')

SI/NO

PC('

Fi()
Biologico
Recontaminación
con patótenos

Pr€ft¡rtr J

coot múEción cofl nrx8(rs
idsrtilic¿drx e¡ er¿esrx dc
m\rle¡ aqf¡hlcs o

FtEdcn auñcnlár cstor d

nlwles no ¡ce?tablcs')

sl SI NO
Biológico
Recontamir¡¿ción
con MO patógenos

)'to

SI tio

st NO SI SI TO
Biologico
Reconlamimción
con MO patógenos
L. coli
Biologico
Cont¿minación con
MO patógenos

st N()

Biológico
Recontsñimción
con Dat&eno

sl

\o

\o

SI

SI

SI

st \()

Biologico
Recontamimción
con MO patógenos

SI SI
SI

PCC 2

SI
SI

PCC 3

Biologico
Supervivencia del
C borulinum

SI

l

I

Nr)-ft)caIml{:L lN()-crunltc
I

sl rns€ a Fr1unr¿ 4 | Sl - no cs un ItC

[-lenado
I

I

+
I

I

I

I



Determinación de Puntos (lríf icos de (-'ontrol

ñ

Ptso Proceso

F-l¡friamiento

Etiquetado

Empaque en cajas

Exponación

Riesgo

Prlttú|¡ I
¿!.:rirl¡, rnedid¡§

Fur,.ÍlirE¡ cí erta

"1"F" 
¡

N()-No(smt{'C
Sr cs oecqs¡no rEhdá3
rr!:vml¡!¡ r fEra a$cSurar
h sr¡undad dr{ al rmcnto,
r,:rtonces modi6qrx la
r'l¿fE, Focso () Fujuct(r

lil r|t¡r'J nrugunh l

Pr4rnf¡ 2

lists .'L[n elmriru o
raJu* la eu¡¡cr¡cu
probatrle de trrl nego u

n¡wler troüpl¡hles't

Nt ) f6c Fc$mtr :l

Sl es m l{C

Pñfúl¡ 3

contsmins.ión con ne€0s
idanúñc¿du e¡ rx¡tsrs dr-

nirele3 nc.frble.s o
prELr ául¡¡cr¡l¡, cstüi 6

ni\tl.x rx) ¡.a?tsb[61

NO-nocstmltt

SI pas! a txl'8úrta ¡

PrCtl¡lr {
i.F-E¡le u¡¡s ctrP8
ohst¡-te ¿limtm¡ kx
riesg()3 ¡d€ntiñc¡&É o
r¡:I¡:u la txurre¡cra

Fob.blo s nilElc$
¡o.fr¡bles1

N( ) - es ur¡ PC('

S¡-no(xu¡l{C

SI/NO

P(r('

Biológico
Recontamimción
c¡n MO petógenos
debido a agua de
efifriamiento
cont¿minsda

st SI
SI

FCC 4

Biologjco
Ninguno

NO N()

N()Biológico
Ninguno

No

Biológico
Ninguno

NO lio

I

I

I
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9.2.Plan HACCP

AtúnPack S.A

Lomitos de atún enlatados de 185 g.

Puñto
Crltico de

conlrol

R¡ergo L fñ ite.
Crll¡co.

Quo
ilon¡torGa

a

F orms de
tgo¡loreo

Fracuañcia
do

M on ¡to rao

R€¡ponSEble Acclón
Corfocllva

Rog¡!tro. v6ril¡cáción

PCC 1

p.rc.Co y An.l¡!1.
d. Cont,ol C.lró.d

ñrv.l.¡ D.rñllióo!
R.v i. ¡o ñ lr¡r¡. d.l

PCC-2

120 - i?6

012-052

O7¿t-06¡

l!¡ g5*

lr !p.c.ló¡ v ¡. u.l

Mon¡roi d. Coñlrol

P.,. l. l¡ ñ.r y
r¡u!t. l...ll.do,.

p.oduclo.l.cl¡do

Proc.{,1ñ1.ñlo.l.
.¡¡l¡rir d.l d obl.

R.port. drrr¡o d.

R.vrrióñ r,l.rr¡ d.l

PCC-3

rrlo¡1. G.rt¡t,c.do
R.p.t,r p'oc.io d.
v€n!.o t¡ Froc.ro

,.oducto.l.cl.rlo

R.port. di¡rio d. R.vr¡rón d l..lr d.l

PCC-4

05ppñ
produclo.f.ci.do

R.por. d. rú9i6lro f.v¡r¡oñ dl.f r¡ ó.1



10. PLAN GENERAL DE SANITACION

Reguer¡m¡ento: El agua que entra en contacto directo con el
alimento o con superficies que entran en contacto directo con el
al¡mento, debe proven¡r de una fuente de características sanitarias
seguras o caso contrario debe ser tfatada con cloro para obtener
dicha condición.

La empresa Atúnpack usa agua potable de la red municipal, el
supervisor de control de calidad debe requerir la verificación de la
calidad del agua a utili¿ar en planta y realizar correcciones si es
necesario ( cloración), ad¡c¡onalmente debe realizar pruebas
microbiológicas pata determinar los s¡guientes parámetros:
coliformes totales, coliformes fecales. Toda esta información debe
ser mantenida en archivos.

Requerimiento: todas las superficies de equipos utilizados en
planta, que entran en contacto directo con el alimento en proceso,
deben ser diseñados y manufacturados de un mater¡al de fácil
limp¡eza para ser mantenidos en condiciones sanitarias adecuadas.
Oichas superficies deben ser construidas de materiales no tóxicos
y resistentes a la acción de agentes sanit¡zantes.

Previo al reemplazo de cualquier pieza grande de un equipo
utilizado en planta deberán reunirse los departamentos de
mantenimiento, producción y control de calidad para evaluar dicho
equipo. Esto determinará el posible impacto que tendría el
reemplazo de dicha pieza en el proceso del producto.
Las es pecif ¡cac¡o n es de todos los equipos nuevos deben ser
revisadas para asegurarse que son capaces de realizar la función
para la cual fueron diseñados y que son de fácil limpieza de igual
forma para cualquier material utilizado en el proceso ( bande.ias,
carros, etc). Los utensilios y equipos menores usados en el
proceso deben ser revisados y evaluados por el supervisor de
control de calidad por lo menos una vez por semana. Los
resultados de dicha evaluación debe ser mantenida en archivos.

Requerimiento: todos los utensilios y superficies de equipos que
entren en contacto con el alimento durante su proceso deben ser
lavados y sanitizados con la ayuda de soluciones de limpieza y
sanitizantes adecuados.

Todas las lÍneas de proceso, serán lavadas durante: cada
descanso o por lo menos cada 4 horas a partir del ¡n¡cio de
producció. Esto consiste en barrer y/o remover cualquier desecho y

enjuague con agua s¡ se requ¡ere. El área será inspecc¡onada
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por el supervisor de control de calidad y los resultados adjuntados
al reporte de inicio de sanitación d¡ar¡a.
Al final del día de producción el personal de limpieza y sanitación
debe limpiar y sanitizar todo el equ¡po, utensilios y mater¡al para el
próximo día de producción,. Para ello se usará un detergente
grado alimenticio para la limpieza, seguido de un enjuague con
solución clorada de 150 ppm de concentración. La concentraciÓn
será verificada por el supervisor de control de calidad.
Previo al inicio del dia de producción un representante del
departamento de control de calidad debe real¡zar una inspección
de las condiciones sanitarias de la planta, un representante del
personal de l¡mpieza de limpieza deberá acompañarlo y corregir
cualq uier diferencia observada.
El proceso no puede iniciarse hasta que la planta reúna las
condiciones higiénicas adecuadas.

Reguer¡miento: guantes y otros ¡mplementos usados como parte
de la vestimenta, que entran en contacto con el alimento o con
superficies de contacto con el alimento deben ser fabricados de
material impermeable y ser mantenidos limpios y en condiciones
higiénicas aceptables.

La empresa debe entregar a los trabajadores de líneas de proceso
delantales plásticos, guantes de trabajo y botas s¡ son necesarios
El supervisor de línea debe asegurarse que su personal ha
recibido estos utensilios. No se permiten el uso de utensilios
personales en lugar de los recibidos. Los trabajadores deben
mantener estos implementos en buen estado y en condiciones
sanitarias aceptables, y de ser necesarios reemplazarlos por
intermedio del supervisor, todos los trabajadores deberán cumplir
con este requerrmiento, lo cual será verificado por sus
supervisores. Adicionalmente el supervisor de control de cal¡dad
debe inspeccionar por lo menos una vez al mes que todos los
trabajadores usen d¡chos implementos. La inspección deberá ser
mantenida en arch¡vo.

Requerimiento: las manos de los obreros y empleados, guantes y
otras prendas, utensilios y superficres de equipos que hayan tenido
contacto con desperdicios, el piso u otros objetos en condiciones
san¡tarias no aceptables, no deben entrar en contacto con el
pescado sin que pr¡mero sean lavados y sanitizados en forma
adecuada.

Todos los empleados y supervisores de planta deben estar
debidamente entrenados sobre como y cuando deben lavar y
sanitizarse las manos. Este entrenamiento debe ser documentado
y mantenido en arch ivos.
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El jefe de planta debe mantener lugares o estactones para lavado
de manos y bandejas con desinfectantes para sumergir las manos,
ubicados al inicio y al final de las líneas de proceso.

Si las líneas de proceso se contaminan por cualquier tipo de
desecho o salpicadura del piso, el supervisor debe parar
¡nmediatamente la línea, la sección afectada será lavada,
sanitrzada e inspeccionad antes que la producción se reinicie. Los
resultados deben ser adjuntados al reporte de sanitaciÓn diaria.

Todos los supervisores, personal de mantenimiento, control de
calidad y producc¡ón incluyendo también aquellos quienes
manipulen desperdicios, piso y otros objetos no santtarios, deben
lavar sus manos y guantes antes de manipular el producto.

Los utensilios y equipos que han entrado en contacto con el piso,
desperdicios u otros objetos no san¡tarios, deben ser lavados y
san¡tizados antes de ser nuevamente usados en el proceso.

Requerimiento: las manos de los obreros y empleados, guantes y
otras vestimentas, utensil¡os y equipos que entren en contactos
con pescado crudo no deben entrar en contacto con pescado
precocido sin previo lavado y sanitizado adecuado.

Los trabajadores del área de pescado crudo no deben ser
asignados para trabajar en áreas de pescado cocido, si esto es
necesario, los supervisores deben asegurarse que aquellos
empleados previo su ingreso a dichas áreas, no olviden lavar y
sanit¡zar sus manos, guantes y otras vestimentas.
Supervisores, personal de mantenimiento y obreros en general,
que requieren movilizarse del área de pescado crudo hacia el área
de pescado cocido deben previamente lavar y sanitizar sus manos,
guantes y otras vestimentas.
El cumplimiento de dichas prácticas será inspeccionado cada 4
horas por el supervisor de control de calidad.

Requerimiento: estaciones para lavado y sanitizado de manos
deben:

L Localizarse en todas las áreas de proceso en las cuales las
prácticas de higiene adecuadas son requeridas por los
trabajadores para lavar y sanitizar sus manos.

ll. Equiparse con soluciones para lavado y sanit¡zado efectivo y
papel toalla.

Estaciones para lavado y dasinfección de manos deben estar
localizadas en todas las entradas al á¡ea de proceso, incluyendo
las entradas desde las oficinas administrativas. Además tanto el
personal que trabaja en planta como personal de oficinas y/o
visitas deben entrar por las puertas que tengasn piscinas con
desinfectantes (cloro) para sumergir sus botas ( personal de
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of¡cinas y visitas deben ser provistos con botas, mandiles y

redecillas para el cabello, previo ingreso a las áreas de proceso).

Las instalaciones donde están ub¡cados los baños deben estar
equipados con accesorios adecuados para lavado de manos,
dispensadores de jabón desinfectantes y papel toalla.

Las estaciones para lavado de manos deben ser inspeccionadas
por el supervisor de control de calidad previo inicio y cada 4 horas
durante el día de producción, para verificar que las mismas estén
provistas de agua, jabón y solución desinfectante§.
Las piscinas con desinfeclantes ubicadas en las entradas a las
áreas de proceso, deben ser lavadas y renovadas después de cada
salida de personal de líneas( recreos y/o almuerzos), cada 2 horas
o cuando sea necesario, el supervisor de control de calidad debe
verificar la concentración del desinfectante ( 200 ppm) en las
p ¡scin as.

Requerimientos: materia prima, producto en proceso, superficies
que enlren en contacto con el alimento, y todos los mater¡ales de
empaque para alimentos (envases de lata, cartones, etc) deben ser
protegidos de tal forma que eviten la adulteración con lubricante,
aceites para motores, pesticidas, compuestos de limpieza, agentes
san¡tizantes, fragmentos metálicos u otros contam¡nantes químicos
o f ísicos.

Todos los compuestos utilizados para la limpieza y san¡tación de la
planta deben ser aprobados por control de cal¡dad previo a su uso,
estar claramente identificados y almacenados en lugar apartado
del área de proceso, y de cualguier otro lubricante o compuesto
químico. Los proveedores de dichos compuestos y sustancias
deben aportar con mas información técnica sobre seguridad en el
manejo de las mismas.

Todos los lubricantes grado alimenticio deben ser almacenados en
un lugar separado de aquellos lubricantes que no son grado
alimenticio, con su apropiada identificacrón.

El dpto. de mantenimiento debe almacenar e identificar
adecuadamente todos los lubricantes grado no alimenticios dentro
de sus áreas.

Los combustibl6s deben almacenarse en un sitio de la planta de tal
forma que no exista la probabilidad de contaminación directa o
indirecta con la materia prima, material de empaque, con el
producto en proceso o con producto terminado. Todos los gases
combustibles ( oxigeno, acetileno) deben ser almacenado en
tanques portátiles en un s¡t¡o adecuado de la planta y traídos al
interior de las áreas de proceso solo cuando no hay producción
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En el caso de ser necesario el uso de los mismos durante
producción, el personal de mantenimiento debe colocar barreras
para asegurar que el proceso no será afectado por contaminación
con los mismo, una vez que han concluido su trabajo, el área debe
ser bren lavada y sanitizada e inspeccionada antes que se reinicie
las labores en la misma,

No se debe almacenar pesticidas o insecticidas en la planta.
En caso de hacerlo, deberá estar perfectamente identificado y

almacenado en un lugar aparte de cualquier otro agente químico.
El proveedor debe entregar a la empresa la respectiva informaclón
técnica sobre precauciones en el uso del pesticida y de trampas de
cualquier t¡po utilizadas para control para plagas.

El supervisor de control de calidad debe inspeccionar el área de
proceso diariamente durante operaciones, observando posibles
fuentes de contaminación, incluyendo condensado, asegurarse
que los compuestos tóxicos están ¡dent¡ficados y almacenados en
forma adecuada. Los resultados deben ser documentados en
a rch iv os.

Requerimiento: cualquier compuesto tóxico permitido en la planta,
debe ser identificado, mantenido, usado y almacenado de tal
manera que impida la contaminación del al¡mento, de superficies
que entran en contacto con el al¡mento y del material de empaque
utilizado en planta.

El supervisor de control de calidad debe inspeccionar el área de
proceso diariamente durante operaciones observando posibles
fuentes de contaminac¡ón, y además asegurarse que los
compuestos tóxicos están identificado y almacenados en forma
adecuada . los resultados deben ser documentados en archivos.

Requerimiento: producto alimenticio, superficies que entran en
contacto con los alimentos, y todos los materiales de empaque
utilizados deben ser protegidos de contaminantes que pueden
gotear, derramar o drenar al interior del alimento en proceso.

El Dpto. de mantenimiento es responsable de establecer un
programa de mantenimiento regular para el sistema de ventilación
de los edificios de planta, el flujo de aire y presión de aire que
previene o inhibe la formación de condensado en las áreas de
proceso y almacenamiento, el cual puede conducir contaminación
del producto, superfic¡es en contacto con el producto o materiales
de empaque utilizados.

Los supervisores deben también asegurarse que cualquier derrame
en el piso que ocurra en áreas de proceso durante l¡mp¡eza o
san¡tación tealizada en horas de producción, sea eliminado
mediante lavado y sanit¡zado, e inspeccionado antes de reanudar
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La producción en esa área. Todas las áreas de proceso deben ser
inspeccionadas para prevenir posibles fuentes de contaminación
por el supervisor de control de calidad, cada dÍa antes de dar
inicio a la producción.

Requerimientos: materia prima, producto terminadodeben estar
separados físicamente unos de otros durante su almacenamiento
en cá maras f rigoríf icas.

Todo producto terminado debe estar separado físicamente por una
distancia mínima de 3 pies de cualquier material o producto crudo
permitiendo el acceso físico a los mismos. No se aceptan
excepciones. Ad¡c¡onalmente todo producto crudo, terminado debe
estar claramente ident¡ficado por número de lote, especie y/o
forma de prod u cto final

Las cámaras frigoríficas deben ser inspeccionadas semanalmente
por el supervisor de control de cal¡dad para verificar la separación
de los productos, las observaciones deben ser adjuntadas al
archrvo.

Requerimiento: cualquier persona que tenga alguna enfermedad,
herida infectada, lesión abierta tales como llagas, ulceraciones o
cualqu¡er otro t¡po similar, que podría contaminar el al¡mento, a las
superficies que entran en contacto con el al¡mento o materiales de
empaque, deben ser excluidos de cualquier tipo de operación que
pueda conducir a contaminación ( hasta que haya sanado).

Como una parte de las orientaciones dirigidas a todo nuevo
trabajador, debe incluirse la necesidad de notificar inmed¡atamente
al supervisor de cualquier enfermedad que pueda llevar a
contaminación en cualquier parte del proceso.
Los trabajadores deben informar a su supervisor inmediatamente si
se les ha confirmado o diagnosticado enfermedad causada por
Salmonella ( tifo¡dea por ejemplo), o por Shigella, hepatitis A,
especialmente cuando los empleados son asintomáticos. Además
los trabajadores deben ser informados que si es posible se les
asignarán tareas en las cuales no comprometan el proceso. Los
resultados de entrenamiento deben ser documentados y
manten idos en archivos.

Es responsabilidad de todos los supervisores observar la
apariencia y bienestar físico de su personal. Ante cualquier
sintoma indicativo de malestar o enfermedad que pueda
comprometer el proceso por contaminac¡ón, el supervisor debe
cambiar aquella persona de la lÍnea hacia otra área donde no
const¡tuya un r¡esgo para el producto alimenticio, y reportar su
ca so.
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Requerimientos: el área designada para los baños debe ser de
fácil acceso y contar con todos los elementos necesarios para su
uso y mantenerlos en condiciones sanitarios adecuadas.

Las edificaciones de los baños de hombres y mujeres deben estar
separados unos de otros, equipados con puertas adecuadas y

ventilación apropiada. El número de inodoros instalados debe estar
basados en el número de trabajadores de la empresa.

Durante las horas de producción, los supervisores de líneas son
responsables de asegurarse que las áreas de los baños están
adecuadamente prov¡sionadas y en buenas condiciones sanitarias-

Los casilleros utilizados por los trabajadores deben ser de fácil
limpieza, y no estar expuestos a la lluvia ( bajo techo ).

Las condiciones de las áreas de los baños serán inspeccionadas
semanalmente por el supervisor de control de calidad, los
resu ltados serán arch tvados.

Requerimiento:
de la planta

no se perm¡te plagas o pestes en cualquier área

La presencia de roedores, insectos, aves y otras plagas en el
interior de la planta es inaceptable. Debe mantenerse en arch¡vo
los reportes u hoias de datos de todos los pest¡cidas utilizados en
planta. Habrá reuniones mensuales entre un representante de
producción y el supervisor de control de calidad para discutir y
planificar acerca del control de plagas en la planta.

Antes del inicio de producción, el supervisor de control de calidad,
debe inspeccionar diariamente para detectar presencia de plagas o
pestes en la planta, las observaciones serán registradas en el
reporte de inicio de sanitación diaria.

Requerimiento: el diseño de la planta debe ser de tal forma que
presente riesgos mínimos de contaminación al alimento, a
superficies que entran en contacto con el alimento y al material de
empaque.

El supervisor de control de calidad y representantes del Dpto, de
mantenimiento deben realizar un programa de revisión mensual al
equipo y estructuras ut¡l¡zadas en la planta, para asegurarse que
no ocurra ningún t¡po de contaminación al proceso ( sea fuentes
externas o internas ). Las observaciones serán registradas en la
aud ¡toría mensual de sanitación.
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Cualquier modificación a las estructuras o al espacio f¡sicos del
¡nterior cle la planta requiere consulta sobre el sspecto sanitar¡o de
las mismas.
Previo al ¡nic¡o del día de producción un representante del
departamento de control de calidad debe realizar una inspección
de las condiciones sanitarias de la planta y un representante del
personal de limpieza y sanitación deberá acompañarlo, y de ser
necesar¡o correg¡r cualquier diferencia observada. Cualquier falla
en esta inspección será reportada al Gerente de ProducciÓn.

Los reportes de inspección diaria y los reportes de auditoría
mensual deben ser mantenidos en archivos.

El supervisor de control de calidad encargado de sanitación debe
reunirse mensualmente con el supervisor de limpieza y sanitación
para discutir el programa de sanitación a segu¡r y resolver
cualquier problema que se haya presentado en el mismo.
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,I0.2. PROCEDIMIENTOS DE SANITIZACIÓN Y LIMPIEZA

Ánea oe DEScARGA

1. Contenedor
Pisos, paredes y techo son limpiados de la siguiente manera:
a. Regar con una manguera con abundante agua (pisos, paredes y tejado)
b. Remover residuos sólidos
c. Embeber en SD-20 pisos, pared y tejado.
d. Raspar
e. Enjuagar perfectamente con agua.
f. Desinfectar con solución de cloro a 150ppm de concentración.

2. Scows
a. Remover residuos sólidos.
b. Lavar con agua.
c. Rociar 0.5% de solución de soda cáustica.
d. Dejar la solución penetrar por 4-5 minutos,
e. Raspar con cepillo y una espátula
f. Enjuagar perfectamente con agua clorada.

3. Parqueo de contenedor
a. Remover residuos de sólidos del piso
b. Lavar con abundante agua clorada.
c. Drenar el agua.

4. Mesas de descarga

Después de cada descarga.
a. Remover residuos de sólidos.
b. Lavar con abundante agua clorada.
c. Desinfectar con solución de cloro a 150ppm de concentración

Una oor semana (fin de semana)
a. Remover adherencia de pescado con cepillo o espátula.
b. Lavarcon abundante agua y SD-20.
c. Raspar con cepillo.
d. Enjuagar con agua clorada.
e. Desinfectar con solución de cloro a 150ppm de concentración
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5. Balanza
Después de cada descarqa.
a. Remover residuos sólidos
b. Lavar con agua clorada.
c. Drenar el agua.

Ánea oe FREEZER

1. Anti-cámara

2. Cáma¡a:

Todos los d ías
a. Drenar el agua sangre de pescado

Cuando la cámara esté vacía:
a. Lavar con abundante agua clorada
b. Raspar.
c. Drenar el agua.

Ánee oE EVrscERAcróN

1. Descongelamiento tanques

Desoués de cada ciclo desconoelado.
a Remover residuos sólidos.
b. Regar con manguera pisos y paredes con abundante agua clorada

Una vez oor semana (F¡n de semana)
a. Remover residuos sólidos.
b Remojar paredes, pisos, cañerías, drenajes cnn 1o/o de solución de soda

cáust¡ca.
c. Raspar con cepillo.
d. Enjuague pelectamente con agua clorada.
e. Desinfeclar con agua clorada a 150ppm de concentración.
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Todos los días.
a. Remover residuos sólidos
b. Remojar piso con agua + SD-20
c Usar cepillos remojados con SD-20 para limpiar paredes y techo.
d. Raspar
e. Enjuagar perfectamente con agua clorada.
f. Drenar el agua.



2. Volteador de pesc¿do, mesa de evisceración y sierra

Tres veces oor día:
a. Remover residuos solidos.
b. Limpiar con agua.
c. Lavar con agua y SD-20
d. Raspar con cepillo y espátula.
e. Enjuagar perfectamente con agua bien clorada.
f. Desinbctar con solución clorada a 150ppm de concentración.

Una vez por sema a (fln de semana)
a. Repita el proceso anterior en forma pmfunda para el volteador de pescado y la
mesa de evisceración.
b. Para la siena repita los pasos a y b del procedimiento antenor.
c. Lavar las sienas c;ort 1o/o de solución de soda cáustica.
d. Dejar que la solución pen€,tre por 10 minutos, enjuague perfec{amente con
agua.
e. Desinfectar con solución dorada I l50ppm de concentración.

PRECOCINADORES

De domrnoo a viemes desoués de cada crclo de orecocinamiento:
a. Remover los residuos sólidos del intenor de los precocinadores
b. Lavar con abundante agua.
NOTA: Cuando el precocinador esté vació.

Tres veces por día (intercambio de tumo):
a. Lavar con abundante agua todos los residuos solidos alrededor de exterior del
precocinador.
b. Lavar con abundante agua piso y pueta extema del precoctnador,

Una vez oor día (07h00) (usando una espátula)
a. Remover toda los residuos y aceite adherido de puertas, pared y techo.

Una vez oor semana
Limpiar profundamente el área intema y extema
a. Remover residuos sólidos-
b. Limpiar el humo de la cañería.
c. Raspar paredes y puertas con una espátula.
d. Lavar @n 1o/o de solución soda cáustica por 20 minutos en el área intema y
extema del precocinador.
e. Raspar con cepillo.
f. Enjuagar con abundante agua.
g. Desinfectar los pisos con solución clorada a 200ppm de concentración.
h. Desinfectar el interior del precocinador con solución clorada a 30ppm de
concentración.
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BANDEJAS PI-ASTICAS PARA LOMOS Y FLAKE.

Durante los dos tumos las bandejas usadas para llevar lomos y flake son lavadas en
una solución clorada a 10-30ppm de concentración, de la siguiente manera:

a. Lavar con agua para remover los residuos sólidos y adherenc¡as de pescado
b. Enjuagar perfectamente con solución clorada a '10-30ppm de concentración.

Una vez por día (sequndo tumo es terminado)
a. Lavar con agua.
b. Sumergir dentro en un 0.5% de soda cáustica por 5 m¡nutos.
c. Enjuagar perfectamente con agua clorada.
d, Desinfectar con solución clorada a 100ppm de concentración

ÁRel oe ENFRtAMIENTo

De dominqo a viernes (después de cada ciclo de enfriamiento)
a. Remover residuos sólidos
b. Lavar con abundante agua

Una vez por día (Estación de Enfriamiento)
a. Remover todos los residuos sólidos.
b. Lavar con abundante agua.
c. Dejar un 1% de soda caústica por 5 mrnutos,
d. Enjuagar perfectamente con agua.
e. Desinfectar con soluc¡ón clorada a 200ppm de concentración

Una vez por semana:
a, Limpiar todas las boquillas aspersoras.
b. Limpiar profundamente el área con 1% de solución cáustica por 20 miuntos
c. Raspar con cepillo.
d, Enjuagar con abundante agua.
e. Desinfectar con solución clorada a 200ppm de concentración.
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CARROS Y BANDEJAS

Continuamente todos los días
a. Remover toda adherencia sólida de bandejas y carros: cajas, tickets, papel

krañ, pescado.
b. Eventualmente, espátulas son usadas para remover adherencia de sólido de

las bandejas.
d. Sumergir los canos en tanques con 1% de solución cáustica (9m3) usando

un elevador automatico por 15 minutos.
d. Lavar con abundante agua clorada.

CUCHILLOS DE LIMPIEZA PARA PESCADO

Cuatro veces al día
a. Lavar can agua + SD-20.
b. Enjuagar con abundante agua.
c.Desinlectar con solución clorada a 100ppm de concentración y secar a mano

CARROS PARA LLEVAR LOMOS EN BANDEJAS PLÁSTICA

Dos veces por día ( intercambio de turnos)
a. Remover todos los residuos sólidos.
b. Lavar con agua + SD-20.
c. Raspar con cepillo y estropajo.
d. Enjuagar perfectamente con agua clorada.

CUARTO DE EMPAQUE

'1. Limpieza de mesas y banda transportadora

Dos veces por dÍa (alternar el interruptor)
a. Remover todos los residuos sólidos de ellos.
b. Raspar con cepillo.
c. Lavar con agua y raspar mesas y estructuras con un estropajo.
d. Desrnfectar con solución clorada a 150ppm de concentración por 15-20

minutos y enjuagar perfeclamente con agua,
Cuando el segundo tumo está finalizádo:
a. Repet¡r pasos a y b del procedimiento antenor.
b. Lavar con agua + SD-20.
c. Raspar con cepillos y estropajo.
d. Enjuagar con abundante agua.
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e. Desinfectar con solución clorada a 150ppm de concentrac¡ón por 20 mrnutos

Una vez por día (fin de semana)
Una limpieza profunda siguiendo el mismo procedrmiento descrito anter¡or

2. PISOS Y DRENAJES

Continuamente todos los dias
a. Remover adherencia de pescado.
b. Drenar el agua del piso.
c. Remover residuos solidos de los drenajes y recogerlos
d. Asear el agua de la alcantarilla.

Cuatro veces oor día (cambio de tumo)
a. Remover todos los residuos sól¡dos del piso y drenajes.
b. Lavar pisos con SD-20, drenando y enjuagando.
c. Desinfectar con solución clorada a 150ppm de concentración por 20 minutos
d. Enjuagar.

Cuando el seoundo tumo está finalizado:
a. Remover los residuos sólidos del piso y drenaje.
b. Una solución caliente de 1% soda úustica por 20 minutos que debe ser

usada sobre el p¡so.
c. Raspar y lavar con abundante agua.
d. Desinfeclar con solución clorada a 150ppm de concentración por 20 m¡nutos
e. Enjuagar perfectamente.

Una vez por semana (fin de semana)
Una l¡mp¡eza profunda deberá seguirse, usando el procedimiento anterior.

3. PAREDES

Durante todo el dia continuamente, tres veces por semana:
a. Lavar y raspar con cepillo o estropa.io remojado en agua + SD-20
b. Enjuagar perfectamente con agua.

Los métodos de limpieza son descritos en La Sanitización y Plan General de
Limpieza
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5, CISTERNA DE LAVADO DE LATA

Continuamente:

a. Remover perfectamente el aceite de la superficie .

b. lntercambiar el agua a nivel adecuado.
b. Lavar pared, pisos usando ALIPOL o SD-20 para eliminar adherencia
aceitosa con

estropajo o cepillo.
c. Enjuagar con agua para que circule perfectamente el sistema (tanques,
máquinas de lavado).

Una vez gor semana (fin de semana)
El procedimiento anterior deberá ser seguido en forma profunda.

8. LAVADORA OE LATA

Dos veces oor día (cambio de tumo)
a. Abrir la lavadora de lata y remover los residuos sólidos
b. Lavar cada una de las boquillas.

Una vez oor día (cambio de tumo)
a. Repetir pasos a y b.

b. L¡mpaar las paredes de la lavadora de lata
c. Limpiar el exterior de las tuberías.

ARe,q oE REToRTAS

Una vez por semana (fin de semana)
a. Limpiar el interior (orín acumulado) usando espátulas.
b. Limpiar el orín y tuberfas del agua con espátulas.
c. Limpiar la c¡stema y la tone de enftiamiento con espátulas.
d. Lavar con agua + SD-20.
e. Enjuagar perfectamente.
f. Limpiar los pisos, c¡stemas y fuente de agua con agua + SD-20.
g. Desinfec{ar con solución clorada a 'l50ppm de mncentración por 20 m¡nutos.
h. Enjuagar
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1. P¡sos y cisternaa

Una vez por mes

2. Canastas, retortas y separadorce metállcos

Una vez por mes:
a Lavar con agua + SD-20 o ALIPOL.
b. Raspar con cepillo o estropajo.
c. Enjuagarcompletamente.

Ánen oe ETIQUETADo Y ENCARToNADo

Una vez por turno . (todos los días)

a. Limpiar con agua + 1o/o de solución de soda cáustica por 20 m¡nutos
b. Enjuagar perfectamente con agua.

a. remover papeles, etiquetas, cartones dañados, etc
b. Baner toda el área

Una vez por semana (fn de semana)
a, Repet¡r pasos a y b en una forma profunda.
c. Las máquinas de etiquetado y encartonado, bandas transportadoras son

Raspadas y lavadas

DESINFECTANTE MANUAL DE BANDEJA

To'do el dÍa, continuamente
a. Limpiar cada cuatro horas,
b. Cambiar el agua cada dos horas como mínimo.
c. Agregar solución clorada a 150ppm de concentración.
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PLAN GENERAL DE SANITIZACIÓN Y LIMPIEZA

AREA FRECU ENC¡A DIA TIEMPO METOOO RESPONSABLE

6 veces por dla todos 106 dfa§ 8,t0-1,t-18-21 3hO0 Berer,lsvár con sguaJaMn y s¿nüzador

Producción
Semanalmente Domingo th00

BáñosrCompuesto d€ ácido dorhf dnco+agus
Piso§:Agua,j6bón y sanit¿ador

Ca$lleros Señanalmente Sábado/Domingo th00 Retrar los d€s€chos,barrer.lavar y fumrgar Producción

Cafeterla 3 veces por dla fodos los dlas 1 t h00,15h00 y 22h00
Reürar 106 desec-hos,baarer,l6var y deainlectár
6ando sotuoón de cloro (30ppm)

Pcrsooalde cafeter¡a

Oficinas 2 veces por dla Lunes a Sábado 09h00-12h00 14h00''18h00 Bárer.lavar con sgua.jabón y solución de cloro Produccón

Bodeg€s y mecán¡ca 2 veces por dfs Lunes a Sábado 08h00-15h30
Bsner y retirar todas las herramietaa
macánica3

Menleñinrlento

Area de descargá Después de 6eda descarga todos 106 dlas 07h0,{)-24h00
Método de limpieza del coitenedo(adjuntado)
Piao:Baner,lowr bieñ con agua cloaad6 y retirar
él exceao d€ agua

Dpto.de Operaciones
Marilñas

Freezer Di¿riamenle todos los dlas Conünuamente Secar el agua del pbo DDto d€ Freezer

Pre-cámara ¡l veces por dla lodós lDs dfás th00- 14h00,1 8h00 23h00 Secar el aouá del pbo con agua clorada Dpto d€ Freezer

Piscmas de d€scong€la rn¡eñto Semanalmente Sábado 07 H00
Lavar pbo,paredes,c€ñerfag con aoluc¡ó¡ de

Bods cáu8ücá y eniuague cu¡dádo66mente @n
aqua clorada

Produccún

EvÉcerado
3 veces po. dla Dominqo a Vr¿rnes 07h00,24h30 Proceso de hmgrcza ádit¡oto Producclón

Semanalmente Sábado 09h00 Proceso de lmpre¿a adiunto

Coc¡rr3dores

Oespués de cada ciclo de
coc¡ón

Domhgo a V¡emes 2,1 horas Relrar residuo 8ólido desde el if¡tenor y levar Produccrón

3 vece6 por dla Oommqo a Viernes 07H30-15H30 y 24h30 Limpieza de los cochadores áreo ef¿rna Producción

Una vez pof dla Domflgo a Viemes 07 h00
Raspar re3iduo8 sól¡dog y aúrarenciá6
ac€ilo§ás

Semanalmente Sáb¿do 07 h00

Limpieza prolunda:Remover los res¡dro§
raspsndo la parle baj¡ del Precoc¡nador,
lávando ca¡1erfas,p€ rede3,pi8o6 con agl¡a

iabonada,soda cáuslka y c,loro

Produci¡ón

Area de e¡fnamier{o

Oespués de cada c¡cto Oominoo e Vrernes 24 horas Remover res¡duos s{l¡dos,lavando con agua Producc¡ón

Uno vez por dla
Cada estación de

eíftiam¡ento
Lmes a viernes 24 horas

Lava, fi6o con soludón cálstica y dg§inféctar

con c¡oro

Scmanalmenle Sábado 07 h00
Ump¡eza profur¡da con agua,soda cáu§üca y

doro-
Produccrón



Bandejas y cenastas
precocinadas

Orar¡amente 07 h00 Proceso de limp¡eza adjunto

BandeJas para lomos Dranamente todos los dias 07 03 h00 (Cooünuamente) Proceoo de hmpre¿a adjunto Producción

Bandejas para fake Dranamente lodos los dias 07 03 h00(Contnuamer¡te) Proceso de ¡mprezá adjunlo Producción

Cuchillos para l¡mpreza ¡l vece§ pol dla Lunes a Viernes 06h30.16h00 16h30-02h00 Proceso de ümpe¿a adjunto Producc¡óñ

Cuallo de empaque
2 veces oor dfa Lu¡es a V¡ernes 16h30-02h00 Proce6o de lmpre¿á adiunto Producción

Semanalñente Sábádo 07 H!0 Lrmpreza profunda Produccióñ

Máquinas Íenadoras

Cada 2 ho.as Lunes a Viemeg o7 h00-02h00
Remover los res¡duos del pescado,hvando con
aou€ cloradá.1á llanádora deberá babajar por 2-
4 minútos sin ñiñgún produclo dentro

Producción

Por turno Llrles a Viemes 16 h30-02 h00
Remover res¡duoa só¡irlo§,lavando con
ao|.E,jabón y enjuáoár cúiládoaámente con
aq¡¡ clofsda

Producción

fraftsportadoras de latas y
dosiñcadoras

Por turno 16 h30-02 h00 Lavar eleouioo con aoúa clorada

Uná vez por dla Lúnes a Viemes 02h30
Umpiar la3 boñdeias.hyando tanques
aceite/agua, dosiñcádore6, usá ndo agua+SD-m
Y enÚaqar con 6oua c¡oradE.

Producc¡ón

Máqu¡na se¡ladora

Cada ¡l horas Lunes a Viemes
09h00-15h00 17h00-21h00,

02h0+07h«)

Remover residros sólidos.lavando
cuidadosa mente r§€ndo agpá.La s¿lladora
debérá trabaisr po, 2-4 mirirJtos.

Manlenimiento

Cada I horas 17 h00 y 02 h00
Remover rea¡duos sól¡dos.¡avando
cu¡dado6amenle u6ándo ogua y SD'
20,eniuaoar con aoua cloradá

Mantenlmiento

Area de etquetedo y
encarlonado

Una por fumo Lunes a Sábado 16 h30-06h30 Proce6o de limpieza adiunto Producción

Semanalmente Sábado 07 h00 Proceso d€ §mrie¡a adiunto Producción

Retortas. canastas y
s€paradores metálicos

Semanalmente Sábado 07 h00 Proce6o dé limpieza adjunto Producclón

Sáb¿do 07 h00 Proceso d€ limEieza Bdiunto Produc6rón



10.3.a.REPORTE olARlO oE ll'¡lclo DE SANlTlzAclÓN

ÉECHA rr¡SPECfOR l-roRA

/ [TEM ln!p.cat.(l R.-h¡p.c.¡,on

T dc¡f.ádor cle acüE

ArB ds .¿¡lrlEmEib
Sáñrtz.do. manua¡ da

lsv.ds¡ ¿ v¡por ah lah

S'Sañfáclor'o NM-Nffi¡b ñr€F.¡á Rs-lrÉpGróñ( N M/M)

$$XP¿

§#
C IBT

I
1

t
t
I
L
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1O,3.b.REPORTE DIARIO DE AUOITORIA DE SANITIZACIÓN

FECHA II¡SPECTOR

AREA / IfEM rñsP€ccÉai aE +is PEc c lot¡
FUERA DE PERIMETRO

AREA DE DES1ARGA
I M..¿3 dc de..¡roe

4 Pi&, dr€ñát . / p.ré<,ei

CON¡ENEOORES

3 Puorta. , pi.o , l€.¡!or Fr€ae.
FREEZER
I Pltcrna! de dscono.lam¡efrlo
2 U* (b éles¡oó.r y @lte¡do. de Ftc¿do
3 SÉna
.. C¡E¡lar / 8.rxbt.!
5 h& Drs]aléa F¿rcdér,Caltériñ
PRECOCINADORES
1 E¡ln dud rnd¡-
2 Eí¡1¡¿1u6. erien¡¿t
3 Plrd OrÉ É! P¡re(b, c¡ñ.rla
AREA DE EI§RIAMIENTO
1 AE' OreiáFd P..ed.! Calorlr
2 8oqull5. ..o€ño.e¿
PTANTA DE TRAIAMIENIO DE ÁGUlqS RES/DUALES

2 P¡o , Orof'al6/ P16.'r Cai€.la
A,q/VOS DE I'OA,IARES Y MUJERES
1 F,¡¡.r! thd Fár.d.rr T-h

AREA DE REcHAzo
1 Pi3r Or.ñ¿,.4 P¿G<,..
2 Re.hzo (l€ €rE l¿. del ,eo & erfr¡¿m,€nlo
3 rAúÉ rb reh¡¿o do c¡n¡l¿. v¡cra

Q C DEPARÍAMENÍO
1 L¿bó.rm .b Oúrmú
2 L¿bo.ald¡o d€ Usob€¡osla
3 8.déoá de ñrE lr..
COIf¡RO¿ DE PES 7E
1 FtFa tlcl p¡omet¡o hsbá háb¡ ml¡
2 Evt..alBdo6.Pr€c..iñdor.3 y á.ea ,ii8
3 C@r16 dé ño¡o* C.YoÉ

6 B.ñor
7 ¡úE. d. ¡lmx.íl. qlrre
E B.doa¿ d,s ario.rEco y oss

3 Cúrlo dc re.b.n ñ¡.nto

R* lr¡a.<.róñ( Nll,M.ol¡.rErr. )
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10.4. PLAN GENERAL DE CONTROL DE PESTE

ÁREA FRECUENCIA DiA TIEMPO METOOO RESPONSABLE

Vestibulos 2 veces por dia Lunes a Sábado 09 h00. 18 h00 rociador manual Producción

Casilleros S€menalñente Sábado y Oomiñgo 09 h00
rociador manual

Producción
Abrrr casrlleros

Cas¡lleros Cada 2 semanas Sábado y Domingo 09 h00
Abrir cásilleros

RYA
Fumipac y
Producción

Cafel€ria lnterior Semanalmente Domingo 09 h00 rociador manual
Producc¡ón y

Personal d6 cafet€r¡a

Cafeteria Exlerior Diariamente rociador manual
Producc¡ón y

Personal de cafeteria

Cafeleria Cada 2 semanas Domingo 09 h00 R,AvN Fum¡pac y
Producc¡ón

Oficrna Mensualmenle Domingo 09 h00 R.A Fumipac y
Producaión

Area de descaroa Diáriámente Lunes a Sábado Cuando no hay descárga rocrador manual Producción

Bod69as y área mec¿inrca
Exlerior Diariamenle

lnlerior Mensualmente
Lunes a Sábádo

Domingo
09 h00

rociador manual Producción y
Mant€nimiento

Freezer (Extenor) Oiariamente Lunes a Sábado 09 hoo roctador manual Producción
Eviscerádo, P16coc¡nedóres y

enfriadores
Cada 2 semanas Sábado y Domingo 09 h00 RyA Fumrpac y

Producción

Ar€a de etiqu€tado Cada 2 semanas Sábado 09 h00 R
Fum¡pac y
Producción

Perimetro extenor 2 voces por d¡a Lunes a Sábado 09 h00, '18 h00 foctador manual Producclón
Bodega de produclos

enlatados
Semanalmenle Sábado 15 hOO roc¡ador manual Logislrc€

Bodega de produclos
enlatados

Cádá 3 més6s Sabado 15 h00 R Fumipec y Logist¡c€

Simbolooía .

R rociamiento P pulvenzación
A aerosol N nebulizac¡ón

I



10.5. soLUCIONES DE LIMPIEZA Y DESINFECTA NTES

10.5.A. SOLUCIÓN DE JABÓN

sD-20.. 137.5c,2.
Agua.... .. .. 55 galones

Dependiendo de la concentración de lo SuCiO prepare la solución más concentrada
usando más cantidad de ;abón.

. Solución para lavado de lata:
Use jabón alcalino (grado alimenticio) tal como el ALIPOL.
Prepare solución de jabón con ALIPOL usando una parte de jabon y 9 partes de agua

10.5.b. SOLUCIÓN DES!NFECTANTE / SANITIZADOR

. Soluclón de cloro:
Soluciones de cloro son preparadas con Hipo cloruro de calcio, con 65% de cloro, la
concentración de ellos será chequeada por QC Monitor en el laboratono antes de
usarse.
Prepare soluciones desinfectantes (varias concentraciones) con cloro a seguir:

1.- Solución en reserva.- Pesar 109 de Hipo cloruro de calcio (HTH), mezclar con un
litro de agua, entonces tendremos una solución desinfectante con 6.500 ppm de
concentración.

1. a.- Pata la higiene de las manos use una solución de cloro con 2-7 ppm.
Tome 10 ml de la soluc¡ón en reserva y d¡luya en 6 galones de agua, entonces a
5.5 ppm la concentración es alcanzada.

1. b.- Para desinfectar los mandiles, tomar'178 ml de la solución en reserva y

diluir en 67 galones de agua, la solución tiene 7 ppm de concentración.

2.- Solución de 150 ppm.- Pesar 13 g de Hipo cloruro de calcio (HTH), mezclar con 55
galones de agua.

-55-

. L¡mpleza general con solución de jabón:

Use un limpiador de jabon para todo proposito de grado alimenticio (SD-20 o similar),

diluido en agua.
SD-20 es diluido en agua 1:50 (2,5 onzas por galón).Por e¡emplo, para preparar la

solución de jabón, usamos:



3.- Solución de 50 ppm.- Pesar 5 g de Hipo cloruro de calcio (HTH), mezclar con 55
galones de agua.
Para preparar la solución de cloro use Hipo cloruro de sodio, como altemativa, en este
caso podemos usar Clorin (Ver información tá:nica adjunta).

. Soluclón de amonlo:

Para proceso de desinfección use también un componente de amoniaco cuatemario.

1.- Para higiene de mano use Sani-T-10 diluido en agua, (1/4 oz. Sani-T-10 por galón

de agua.
2.- Pa,:a desinfectar superficies de contacto con alimentos tial como la limpieza de la
mesas, use t/t oz de SANI-T-1o por un galón de agua.

Solución de soda cáustica

Para preparar solución cáustica use hojuelas de NaOH 97.7 Yo de concentración.

- Por ejemplo: 50K9. Ho1uelas de NaOH dentro en volumen de agua de I m3. (0.5%)
Esta solución deberá usarse caliente para remover las adherencias de aceite.

-5ó-



11 .CONCLUSIONESYRECOMENDACIONES

. El atún enlatado del Ecuador está ganando mercado a nivel
mundial, y esto se debe en gran parte a la implementación de
nuevas y modernas políticas de Aseguramiento de la Calidad.

o Es importante que la persona encargada de diseñar un modelo o
plan HACCP en la industria alimentic¡a, posea un curso de
entrenamiento que certrfique su conocimiento acerca de los
principios fundamentales del HACCP.

. Con el PLAN HACCP no se mejoran los defectos de Calidad del
producto, sino que m¡nimiza los peligros o riesgos en la seguridad
del alimento, para de esta manera evitar lesión o muerte en el
consumrdor fina I .

t Para el éxito
que conforman
P ro veed o re s.

del PLAN HACCP se debe involucrar a todos
la Empresa, desde la alta Gerenc¡a hasta

los
los

o Mas que lo complejo que pudiera parecer la implementación del
PLAN HACCP, este involucra mas bien, sólidos conoc¡m¡entos
científicos de las tra nsform ac iones o tratamientos que se le dará a
la materia prima, para poder determinar cuando un Punto de
Control es un Punto Crítico de Control.

i La histamina principal enemigo quím¡co de nuestra materia
prima, es el producto de la degradación del aminoácido histidina a
causa de la exposición prolongada del pescado a temperaturas
ambientales o más, y se puede generar desde la captura del pez
en aguas de los d¡stintos océanos hasta en cualquiera de las
etapas del procesamrento, por ello es importante enfriar y
manipular el pescado lo más rápido posible.

o El HACCP es un sistema preventivo que no se sustenta por sí
solo sino que necesita de otros programas como son los GMPs y
SSOP para su implementación.

. En el procesamiento de atún enlatado el mayor riesgo biológico
es el Botulismo, debido a que el atún puede ser una fuente natural
de Clostridium botul¡num.
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. La única etapa del proceso que garantiza la segur¡dad del
enlatado la constituye la Esterilización, por ello debe tenerse un
buen equipo de retorta y una correcta calibración de los
termómetros, asi como un buen cálculo de penetración de calor,
para reducir a niveles aceptables la presencia de microorganismos
en el producto final.

o Podemos tener un proceso de Ester¡lización seguro y aún así
tener problemas con la integridad del produeto, ya que después de
esta etapa los responsables de mantener la esterilidad del
alimento lo constituyen los sellos y costura del envase, por tal
motivo es importante implementar protocolos de inspección y/o
comprobación para garant¡zar que se han usado latas y tapas
correctas.

. Durante el enfriamiento, el diferencial de presión que existe
entre el exterior de la lata y el interior de la misma crea un
potencial para que cantidades diminutas de humedad penetren en
la lata por el lado de la costura, por ello debemos asegurar que el
agua de enfriamiento sea clorada, y ev¡tar así una contaminación.

. No es recomendable tener muchos Puntos Críticos de Control
dentro de nuestro proceso. Aunque si fuera recomendable tener
todos los Puntos de Control necesar¡os,

r El procesamiento de atún enlatado no presenta mayores r¡esgos
Químicos y/o Físicos, por ello los Puntos Críticos de Control se
reducen al control de los riesgos Biológicos.

r Un PLAN HACCP es único para cada ptanta de procesamiento
en virtud de que depende de factores ajenos al proceso tales
como: ub¡cación geográfica de la planta, obra civil, fuentes de
agua, drenajes, etc.
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I2. tlull.lo(;R.\l i.\

National Seafbod IIACCP Alliance for'l raining and Education, Cuniculo <Je

lj-ntrenamie nto .{nlrl s de I)c ur()s \ Puntos ticos rie ('onlr0 I.9t)7s lr

Por Bess G. Atienza, Manuales de itv Assurance. Star-kr st Seafood. Cinccinati
I 9ett

't'he food processors lntitute, Canned Foods - Principles of 'Ihermal Process Control
Aciditl catron and C ne r (' losure Evaluation quinta edición. LJSA 1 988
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UNITTD STAIES I)EPANIMETTf Of AGNTCUI'IURE

ANIMAI. AND PLTN¡ HEAI'IH I¡II?TCIION 3I¡VICI

MIAI AND PC UIIIY INlTtCtION 
'tOCTAA{!ultDlHG ,06. \Crl(uttulAl lttralctl c¡xtll

lrrtl Svltl l, MD 
'or0l

llr. Thom¡s J. l{l tchc I I

Spartan Ch¡m I c¡ I comPanY
I lo Horth Ves twood Avenuo
Tot edo, 0H ql60/

Jun¿ 5, 1975

for compound ¡uthorlzatlon recelvcd on

|'rc-

Your product SPARfAH 50-20 (Rcvlsed) ls acceptable ¡s ¿ f loor ¡nd rrall

cl¿ancr for use ln offlclalestábllshments opGrstlng undcr-th¿ Fedoral

i."i, p*ltry, shel I e99 9r-adln9, and e99 products lnspection Progr'ms'

food Droducts ant! packagln9 m'terltl3 must

.ir"fLflY Frotcctcd. After uslng thls com-

ilo-rw t'uL thoroughly rlnrcdlwlth potáblc

Acccptance of thls compottnrl by thls 0cpartment ls ln no wty to be con-
gtrued as an endorsement'nr iÁ"-compou"d or of any clalms mado for lt'

lf cny changc ls rn¿dc ln tlre labellng lnf orrtat lon or formul¡tlon' tho

¡uthorlratlon for rro ln á'itctat prrnts becones vold lrmedlatcly'

0¿¿ r Hr. ttltchell:

Ihls ls ln rePlY to Your rt'iuest
xarch 2/, I $7 !.,,

Ecforc us ltrg thls comPo,-rnrl,
b¿ r¿movcd frorn the ropm ol
pound , a I I sur f¡ccs ln the+ s

lrát¿r.

S lnccrc ly yours,

€ Li &§t
Oon¡ ld 0. Derr, Chcmlst
Co.npound Evs lurt lon LaboratorY
Ch¿mlrtry Strff
Sc l¿ntlf lc Serv lces

I

I

i

I



II a

h

SD-?O l! 6 co^conlr6l6d, synlhollc 6ll'
9rJrfro36 c¡oanc. d0glgned lo accompllsh
6n lrflugually broad f¡nga ol malñlananca
lasts st loi coal.

Strper lot D4lrt qcrtcy:
l-llgh co^cenlrEllons ol qu¡lllt lñ9?.all.nl.
wor*Jogelher lñ SD.20 t lotmulállon lo
perldlm lhe lour necess6Iy lunclion! of a
ruprif¡or dslsrgenl... w€ll¡ng, p€ñelrolloñ.
aoll suspension ond orhulrllicslion.

Vor rn t llr':
FrJL¡¡ted *lttror¡t io6o. t,s. rtkoll. o.
cmrri6nls. SG2O l¡ ¡n ".tl.rurt.c.
cloü¡r" end mey be uÉad oo ll@ts,
pñlnlEd wrll. woodleo.k, merble, frl66tlc,
rñal¡flrnd olhor h d !u.lacc! lñparvlou.
to w¡lcr- So-20 mlxe! well wilh hol or cold.
herdbr solt wal6r añcl msy be ápplisd Filh
E Epongs. mop, or olher approptiBlo Iequqmonl . ' i

Ecoiror¡ic al:
Ih€ 'á ecision bBlañce of SD-2O s high qualil'
6cliJ9 lngredlantr psrmll olleclive cleeñiñg
Bl hbh dllr.rtlon nllh w.lrf lnd á loi lñ.e¡.
corvar Ittlon, ewriwhañ compared witl!
§o.c6lled'bargáln clgan€I8r

t

F:t -ryi],r

ij),1;;i':::

'Í
\
ó^

+
I
:j
b

I
t

I

I

I
I

I

r

l'i!l n l.'l ¡,r,1 Frovnrt:
ShEo ¡l! lnlroducllorl lo 1958. SD-?o ho!
bra,'r rr¡lurlad by rumeroua lndlptndant
le!ll.rg lst orilorleü, prlvala lndualry añd
governñenlsl ágenc16! wilh hvor.bla
rrrultr: Fosloi O. S,réll. lnc /Mi.scru.l
Ánslylcal Lrb!./Sli^o.r & Shsrnor',/
Rr¡bbor Mí,i. Ar!lrvlñyl Tllc As!'rúMo!¡lc
f llc Ml,9 /Nallonol Boárd ol Flro
UñdBrwrilers/Arnsrlcan Holel A93'.V
Uplohn Lobs /Chry6ler Molor Cornpott,'/
!¡lesl lnghorrse. Oefr0.lmenl! ol TrEnsporlglior
¡n ñaerly every Slál€ ¡frpronro lhe u8e ol
SO-20 ¡3 6ñ ssnholl release 69enl. The
producl ls .ulhorlrod for u.. b, tht U§DA
ln Foplor¡lly lnspecled nreal6nd poullly
plánL! krsh,ulh l.aborslor¡escetlihe!
SD.20 Xoth.r ¡nd P.r.Y..

q
'SOIl0 Ae.osol is ,o.lilied wilh
buldtyelhanol

t,

jf

Cleaner
.'.. t..'f . '.-.'

I
l

1.,r, .

f¡
I
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I
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I

I
I
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-l UNIÍ ED SIAIES DEPARÍMEI.IT OT AGRICUTIURE

ANIMAI, AHO PLANf HIAIIH IHSPECIION 9EIVICE

,rltAt ANo ¡OUttlY INSPtCIION ?ROGtAM
¡urtor¡¡o lr,ó, 

^otrcutlulAL 
tt!tAlcll ctHltt

¡ ¡llgvtttf. A.(o. ,0r0,

February 17 ,1. 197 6

D

Hs. Judy Seckman
Spá r tan Chemlcel Cqnpány,
ll0 North Wcstwood Avenue
Tol edo, 0l{ \3607 +

Inc.

oea r Hs . Beckman :

Thls ls ln reply to your -equest for compound authorlzatlon recelved on
Februa ry 10, 1976.

tt
Your product 5A¡ll-T-l0 ls acceptablc for use as a sanltlzlng solutlon ln
offfclal ¿stabl lshmcntg ot)cratlng under tha Federal meat, poultry, shel I

eg9 gradlng, end egg prod,rcts lnspectlon programs.

Before uslng thls coírpoun'1, food products and packaglng materlels must
be re¡¡nved f rom the rooot ,)r carefully protected. A potao'le vratcr rlnse
It not requlred followlng the use of thls compound ln offlclal establlsh-
ments, provldcd thet the ,:qulpment and utenslls are adequ¿tely dralned
before contact wlth food, so that llttle or no resldue remalns lrhlch can
ldul tcr.tc or havc a dalc!6rlour cffect on cdlblc products.

AcceptancE of thls coflipou ld by thls Department ls ln no way to be con-
strued as an endorsament :f the cornpound or of any clalms m¿de for lt,

lf Eny chsngc ,l c madc ln the labellng lnfornratlon or formulatlon, the
6úthorlzatlon.for use ln :fflcl6l pl¿nts bacornes vold lmnedla!ely,

5l ly you r s,

{1
Oona ld D. Derr¡ Chehlst
Cornpound Eve luát lon Laboratory
cheml s t ry StafÉ '
Sclentlflc Se rv lce s

I

I



SANI-f-f 0 is a lr uly versal¡le
l)ro(,ucf- ll ñrakes an excellelrl
r li.rirlfoólar¡t ()r s^niliTcr for l¡se ¡¡t

rñany a rr-,as inrtlrrrlinQ schools.
lrospilils. teslittrlitrls, L¡ars arld
nclilulion:;. Arrtl, Sani- f- l0's
algiciclál activily rtrakes it ideal for

use in lr ealing Pools

SANI-T.10 lr¡s lroetr slrowlr l)Y

ollicial'iesl ¡rrclltotls lo t¡e
BACTF NICIDAL. FUNGICIDAL ANd
vtnucli)^r-:

SANI-I-10 rs il s¡nrl¡zer for t¡se ott
foocl c¿lnl.lcl sllrlnco¡ al only 2OO

pDÍ1(t/^ ol Der gallon).

SANI-f:1U sanilizes evctr in waler
up lo 750 p¡rnr hardness (4'1

grains), calctrlaled as CaCO,.

SANI-flo carlies a "D2 r. lirr(l
rrrtder the USUA Mc¡l an(l l)orrllry
lhsf recllotr I'rot¡rarn nteatllrrrllllal il

ca l)e t,serl af ¡ s;lr'llllzcr oll all
l(xxl c()rrl¡(;l st,r l¡ces wtllx)l rl a
polal)k) walcr rirrse

SANI-T-I0 was apnrovetj lor use
as n sallilizer in tlro slale ol
Wiscor]sin ur1(ler llre regul¡lirins ol
lhe Wi§consir¡ Sla le t)ivisior¡
ol I lcalllr

SANI-f -10 is a Inre (leodoriTer lor
¡t deslroys t)olh l)¡cleria nn(l lhe
odor carrsit!(t clre ticals wlriclt
lhcy Dn,(lucc.
SÁNl-f-10 is an algi{;i(lc. Olfic¡al
lesl rnelllods sllow il lo l)o elfoctiva
ác¡¡insl ^ ntrnller of sw¡r¡rrrrirrg
pool ttlgae.
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,,;

,tvlrucld6l Acllvlty:
SANI-T'10 w¡s tesled l)Y ().oi:lor

M(Íton Klr'.in accordlnq to ¡ §l;rndard
virllc¡.lal lFsl nlelhorl Tlte r(]sr¡lls ol
lria work are;1s lollows'

Phenol Coelllclenl:
The nh ¡nol co€lficlents lor SANI'T-10 were delermined according to lh8

pi,áirol Co"rr¡"ie,tr Melhod ss oullined ¡n lha Manugl of lhe AoAc'
-fhe 

re: ulls are as follows:

Co"lllcl!¡l Orgrnl!m
Pheñol

CoalflcknlOrq'tnl n
Dllulloñ

qrrmlcldo
Slapl¡y Scocc!,s auretls
Salrrronella typlrosa
Slal)hy ococcus cPi(lorrnidis
Slrcnlc';occus l.tecalis

112
72

178

0
90

100
r00
r00

PHONMIDIUM I NUNDAf
0

50
100
r00

Bacilltts sublil¡s
protoU< mltgbil¡s
Pseudornonas llt,orescens

2B
1B

35

V.1ccltt¡¡r

(f.rrolá'rl)

IIfT
0rI00
0000
0000
oooo
0000
0oo0

!p!10--
00000D
oooo00
0000DD
oodboo
00000D
0oqo00
oo0b00
000000

irñ
0000
f)000
0000
0000
0000
00u0
oo00

Conlrol

0000
0000

Tesl:

qermiclde

llerf)es
Sirnl)lex

r0,
to'
10'
t0'
t0'
l0'

Alglch lEl AcUYllY:
TlrI nlo'clcjal aclivllY ol S^Nl-T' 10 w8s delsrrnirred by sl

ci'i",..i , nrt""ál¿Js¡ nnrl Flrorrn¡dirrm inurrdaluln' rhs

Fer Cenl lnhltlllloñ

CIiLONE LLÁ pYnENolDo sA

andard msthods 6galnsl
resullg are as lollows:

Crovrth ln Strbculhrrc
f erl I

(r0 d.Y)
Tetl 2

(60 d.y)
0'
0'
0'
0'
0'
0'
0'

0000
0000

Corrctn

^ct¡ve 
lr

(Pr
0redlenlt
'ñf

feil I

{lld.r)
Te!l 2
(¡ dñy )

o
r00
r00
r00
100 h

UM

Good
Good
Good
Good
ñonet0'

to'
ro'
lo;
t0'
l0'
t0'
l0'
t0'
10'
lo'
lo'
t0'
t0'
t0,
t0'
t0.
lo'
t0.

""'D

oóoooo
000000

0t)00

9090 ,

o. ll'5
ozi
05
f .0
t5

0. | :5
o2;
0.5
t.0

0
0

r00
t00

cood
Good
Non6
Non€
None

Goor,
cood
None
None

cood
Good
No ne
Non€

Co clr rion: SANI-T.lO is ar¡ efleclive algicide al 5'0 ppm

:¡

Corrdr c llve Ftoorlng tlolo:

fl

fyfre 5
l[.' SANI I Iowlll not,!(l'

I osls r In ort corr(Jucl¡
oulline I in ll¡c Nallr)l
showár lhn lollowing

vnrsely A Ilecl corld
vo ll(,orlr1g wlll'! SA
ral f ire nrolecliolr

rrctive llooriirg whn¡ used as direcled.
Nt-f- 1O ln áccordErrc€ w;lh procedur€s
Assoclallor¡ Booklel No 56oo90

0000
0000
00Óo
00Ó0
0000

lnlllal Re ad lng

% ot. per gil.

200,0OO ohms

2 or. per grl.

250.000 ohms

' -'V¡rlls prpsetrl lt] eaclt ()l .:,:llr'
cúllllrc lulres as lndicaled bf the
cyloFnlltoocnic ellecl

l) - E¡¡gs rlead lrottt
rón sFocilic l¡clors

o --vi rs ¡hserrl
I -loxlclly (itra lo qe lrlc¡(le ';

frrntñr¡cn or ¡hsnnce ol virlrs
col,l(l nol lre delórrrl¡nerl

Conr:lr::ior S^Nl I . I0 ii ¡rl .'llnclave
v¡ rcirle nl 1/. or. r.qr o;rllo,¡ 

^t,ainslV¡cc¡rl¡, lnllt,en¿n 
^, 

(8"(,lir¡rr).
I lerpqs S¡rnfrlex ;1nrl A(lnrrovirlll fyfre 5

Af lcr I ;l w^sh wilh SANI-T- 1O

^ller 
2 rd wasll willr SANI-T'10

After 3'd wásh willr SANI-f'10
Aller 4lh wash w¡lh SANI'T'10
Afler [ll¡ wash wllh SANI'T-10

^flsr 
tllr waslr wilh SANI-t-10

20O.000 ohms
2OO.0O0 oltms
224r.00O ohtns
250.000 ohtns
250.000 olrnrs

250.000 ohrns

250.000 ohms
250.000 ohms
250.000 ohms
250.000 ohms
250.000 oltms
300.0O0 ohms

i1

..,: i



)¡rn - lleuld l'i
rrlor - 

wnlcr whlle itl

necllic G¡evily '- .992 @ 75tF.
[-70-7.5 i
lahlllly - i'
) F,enze.llraw - Ftoe¡¡s ¡nd

lhaws wilh Derlecl clarilY ,l

) noonr Ternperaluro (70' F ) -
Slablc lor al leasl onc Ye¡r H

I AccPleralPd fernDcral(,I es ry
(105" F.) - slsbls lor 8l lo{l
90 dáYs \

v¡ll n.rl r;drJce ellecl¡veness d{
orrlucliv€ llooring t
icllvo lngrcdlerlls t
^lkyl 

(60% C,,,30% C'.. ü
,o¡" 9,,.5./" c,.\ ll
lLusllrylueoIY[fl!IInPn!t]n f
uorjdes.-. .ái, 

oY"
E^lkyt (68% C,,,32% C',) dlrr&]l]Yj

clllcallon dsla:

rlhyl [)onzvl a nrrnonlum
úIaride§
iPA noo No 57'l I ' l j

Bacl€rlcldal AcllvllY:
Tho br ctarlcldal scllvlly ol SANI'T-lO has been shown 99'l"ll -,,-qleñh\ lococclls au,BUs. Psoudomonas aeruginosa Snd §armonellil

Ji?#l;;".fi;'iiy'i;"'áiriir,iÁóÁc u'e orrrrron corúlrmarion merrtod

ñ"rui, , ot tl,csó tesls a¡e as lollows: li
Slrph..uteu!
Af CC No- 651t

S. cholcrrerÚlr
AICC No.'l0rot

P- ttruglnort
ATCC No, I5a12

Srnl-Ir l0 ñl
llo- of
Tu b"r
Ta ¡tcd

No. ot
fubca

S howlng
No, ol
Tub"t
T.rl.d

No of
Tub.r

Sho*lng
cro*lh

No. ol
fub?.
T!rled

No. ol
lubi.

Showlrg
Growlh

f.'

:

t1

i¡
:li

l;
1

l+i

0
0
o

0
I
0

0
0
0

Sallrt)l:] A
Sanrpl¡ B
Somol l C
Plrenol res lsla nc e 160 l:90

Concll sion: SANI-f-!0ls a baclericlds al '/. o¿. Der gtl

3rl
30
30

t:80

S olu llon 5 mln l0 ñln. l5 lnln

60
60
60

30
30
30

Ono

*
u
s
t'

I :6,1

l:75
t :80
1:85

Funglcldal ActlvltY:
The ltnrg¡cidFl acl¡v¡ly of S^Nl'T- | o
wns slr:)wn nqFlrtsl lricltof)hylon
i'rler(l¡,tilals tiy the AO^C ft¡nglcidal
fesl, Frlsults of llre lesl or€ as lollows

r¿

')

t-

\r
it

SanIl ¿lng ActlYlty: :

SAN¡' l ' t0 has heon slrown lo be an slfecl¡ve sanillier for loorl conlacl surlaces

üv'irl" ró¡C ó"iáir¡enl Sanitizer Tesl. Resulis or lhll tesl 8re es lollows:

ConclL3lonr SANI-T' lo ls a lunglcldo al 2 oz osr gal

S¡nl-f-l0
Acllve Ou.l
ppm lcvel

EicherlLhl. coll Sl.phylococcut rurtut
!O I o co.rd.30 t!condr

99.999Yo reduclion
99.99970 reduclion
99.999Yo reducllon

a

+

Sarnpl r A
Sarnpl r B
Sampl r C

200 pptn
200 pprn
200 ppm

99 999n/o reducllon
99.999% reducllón
99 999% reductlgn

Conclu rion: SANI-T- lo is an slfecllvs sanitizer al 2tl0 oom (7r oz pergal )

,1

,:

.:ll I

l

:(

i

1

;r

1.11'.:'.tl



RECTIONS FOR USE: I

slnJecllon:
(lkinlecl hard rl

vlronrtlcnlf I slrrf ¡ccs, lr,lo
nl.l-l0al V. or. I'r'1 (lrtll.|rr. ,¿:

trlyi¡r0 willr a llrrJ). clrrllr. sl)r¡yl1r
,rs ,r rllF !l'

tañ llsc.l as crirecle(l f(rr

i¡ lc.:lion. Sarti.l- lU ¡s r'Ifer:llve
n¡ñrl llrc I'¡lltoqc|lic I'aclcti¡
¡f )lryloca)caus ¡ttrells.
e(lll(,l¡()trrs ilert,g¡n ose lrlrrI
rLrrrrnll¡ cholera4sr,is. nQ¡illsl
rllrn(¡r'rria vlrrrsFs V^cclñir.
llun,rrjr Ar(Fr!qlarrrl). I lerpe':
rrrplex nnrl 

^(leoovirt's 
lyt)c 5

r 6 Funglclde
rr ft¡nrl¡ckl¡l o(:livily. tl'ro S^lrl-I' lo
2 o¡ frar gallon. áfr¡tly¡rx¡ willt B

olr, clolh. sFr¡yet or as a tli¡t
lrcn l|'rr'(l as dirnclerl ñs o lUnql¡]ide.
rnl-I l0 lras I'een ¡rovn,r effnrillve
l;rin.l ll!. n;rlllor¡enlc lrrnql *
i(:hotllrylon inle' diullale I
s I San¡ll2er
) strilire foorl conl¡cl strfitcos. l¡tsl
oall lllcrr, lllr'r¡ iIl¡ly 5,rri.l-10 ,rl
r o7 nnr oilllol| ol w¡lor willr i n10f),
filli. sI¡ayer or ¡,'; ¡ rlifr A ¡xrl?t,lo
¡ler rirrrn iS rrr)l rIe(jesc¡rY i

nlct. ro snnc¡lie(l lry slnln or,t.
rcil or(lio¡rtce ,':

ó. lnallllrtl rl ññd lndurtrl.l Ut. only

n

ln lh6 Slale ol Wscorrsln:
I Scr¡pe artd Dtewash trlenslls and
olass|,s wherrever possit¡le
á wa .h 'ritl, Snarlatt's Gol(ier! Glo
Oishn tslrhra Dolernetrl or olher
cortlp rlllrle cleaDor
3 n¡rr ic wilh clqar w.lcI.
4 S¡r'ilize ln a soltlliorr ol 7.r o¡
Sani- l- 10 lo I qal walcr (200 pDn¡).

lrrnle se all ulflls¡ls lor al leásl lwo
rniñul !s ot for l¡r¡c snac¡fierl Ity
govor r¡nq snnil¡ry co(Jo.
5 Pta,)e s^nilired lrlensils on a rack
or dr( in l)on¡(l lo nir (lrY

S¡r¡l.l l0 wnt npprovo(j lrr¡rrer llrg
rrgr¡l¡rllons ol llrc wisconsln Slale
Div¡si ,n ol llo¡lll).
Ar á r Alglclde:
lrltl¡l lloso: I g,rllon S¡rtl-I-lO lo -
50,00r) q^llorrs(.,l waler.

Mfllnl In¡ncíf f)ose: I rltrnrl Sarri'T- lO
lo 50 0OO g^llons ol waler.

lü¡llal (lose is rrsed wlrcn l¡lll¡lo poo¡
al l)e linr!inq ol swirr!rtring sea§oll. lf
Fool r^s visll)ln alqre flrowlll. lrenl
willl '.rrli¡l <l,rse Vact¡u,r pool allcr
24 h(,Jrs to rcnrovo.ilqae debris. ll
visibl ! algl,lí: ilre slill prescril, or
re'apr)e¡r. re¡rn¡l lll¡s lro¡llnenl
füoc¡ rll¡re ¡s nccos:;t¡y. When pool
is [rr] r of visible aloae. use llre
reclt rrrrcrrrlerl r,,¡irle¡rnnce <Jose.

Malr 9 ¡nce (losn sl¡ould be ¡ddod
¡l 3- l dáy i¡rle¡vals. ll high
lerrrl)rralUrcs provnil or pool has
unt,s,::rlly lro¡vy llsc. F(lri
nr¡in gnance dose rrtote lrequer!lly.

ll rna.(e-un w¡lcr is a(l(Jed al lhe lale
of m(,rc lhan loo/n psr week ol pool
capa:ily. arJ(l I qt,arl of Sanl'f-10
for e,rch 10.000 o¡llohs of fresh
mska.up wal6r sdded p€r week.

wh6rr swimnring seaso¡t ls over. add
I gallon ol Sañi-T-10 lo 50,000
0¡llo rs of waler in lro'|li¡tq waler lsll
ln pcrf. this dose holpri Dtov¡de a
rnea! ure ol control ol algaa growlll
(lurir rl lhq w¡nler rñonlhs. Th¡s
lrenlrnenl will also lrelD iho servlclng
ol llt,r pool lrfiloro ll ls rclt¡tned lo
lrse llrr. lollowirt(l se¡liorr

When Sanl-l-'l0ls used as dlrecled,
ll will k¡ll 6nd prevenl dev€lopmsnt ol
Chlorclla l)yrenoidosa (Qreon).
Phoflnidlllm lnundalurn (black olgao),
Phornrldirlü relzil (Square O algae),
l-yngl,¡ vetslcolo. (hlue'gr€en) 8nd
olher swiry'rnirrg Pool algae.

San¡'f- lo ls cotrrDal¡l)le wilh mosl
cornmonly ttsed swinrmlng Pool
clrernicals bul should nol he mixed
wllh soap or oll¡er cleana,s. or
¡rrr¡rnixed willt olller walsr'lrealing
cltemicals. San¡-T- 10 works besl
when a(lded by ilsell d¡.eclly lo pool
waler Sah¡-l-lO ál use dilullon Is
non-corroslve lo inan¡mal€ surlaces.

Flsh end/or Wlf dllfe Preceutlons
lh¡s r)rodtrcl is lox¡c lo llslr.
fre¡lnrenl efftucrl sl\oUld nol be
d¡scharged where il w¡ll dralñ lnlo
lakes, slrearns, ponds. or Public
walers. A$ply lhis producl only as
soecilied,tn lhis lab€1.,ü
Be su¡e td read all Olrecl¡ons
Prechulldhary and Flrsl A¡d
Slalements on producl label belo¡e
use ol lhl§ of any Sparlan product.
Malerlal Safety Dala Sheels lor all
Spsrlan ploducts are avallable froln
yor¡r aulhorlzed Sparlan dlstributor.

Packag ir ! g:
SArri-l lO rs t,¡rlk;r(lc(l Iri l)Ot'
¡trt)rovn(l 275.(tilllrx r lolcs: rilcycl^l)lG
I ll)f't: 55.'3o n' r( I l5 g¡lk¡r (lrurtrs;

5 o¡lknl piil:i ¡ll(l (¡alk¡rs, lo lr pt-'r

c^ac. lr c.rrrt,li^nco willr F-l'A
rc(tul^li.n¡1. cr(:lr g¡rlk!r rr c(lt,rJrl )cd
wrlir an ¡lrptovcr l clnkl resistár rt

closrrre Sricorrtl¡ry l¡Lrcls are also
aváil¡l)¡o.

t

Gua.anlqe:
Sflarlart s ¡iroderrr ¡tranulach¡ritlg and
lal)oralo.y corrlrol lnst¡rn r¡nrlotttt
ar ralily ll ilissalisliecl willt p,lrforrrr^nce
ol fÍo(ltri:1. arry urrtrsctl l,o,lio¡t rnaY
l)e rch¡llr¿d Ior cte(lrl willrin orre ye¡r
rl tlle rlñle ñl llrñrnrfncllrrc. Usg
lno(l(rcl as (lircclcd ar!(l read all
prec¡ult)ira, y slalerrrerrls.

Kosher and P 1re ve

ISSApár lan ChEntlcal Co.. k1c
l0 N. lYetl wood Ave.
olrdo, Ohlo /t360,

MEMBEN

¡.! I h r!Ii.Úl \!.r*r,'.¡¡ r

.I SCC J¡I I



E[Irl
P R00 lJ (Tot 0l]u ( 0s, tQUrp05 y !ttvtfl05 Dt ItaIAliltliI0 Dt AclJtt

lloporin¡l h.lma. I¡.lll Lllr.: ?lltú!. ?lúlll. tcr;l5llf0. Guoyo¡ril.Irrodor

l

)

.AI,IITOT.

DD'I'ERCEN'I' INI PO\\¡DEIT I¡OIT TOOD INDU.STITY

TIrc,4LIPOL is a dclc¡ Ecn¡ ¡tt powdú , conpouud olsc'tcral te»sioáctivos o!clnrocter onionico, that it con be

used preferubl¡ in Nutritiotutl ':¡tlustrt,.

ijtote: i;ohd

ll'l¡it¿

)

P,Ht,

Den
111,

sll¡ ' ¡,r¡: g4. 3

L:s er:

) I ltc ,ILIPOL $ u|rd |,l-itlt J,'tcc¿ss ln lhe lio<¡tk hdush '.t, tspeciolly ín lhc pra*r:,c treas.J<tr tlta cotts ¡roslt

P-sr,,{
¡t should l)¿ !a üit a po t of Ai.lPOl. witl¡ 'i,rc p,lrts t í*itrt

lf'irrri ps:

I - The product »rtrst bc n,aintainei i,¡ a -ica a¡ eo o-f lniue¡lad.

2.- The muri¡tulution musl be ctrefrtl.

I'r eseuatiott:

X Soc*.r o[10 Kzs

)

)

ú

P I t t's i c o I Pr o p e¡ I ¡ ei :

I
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GfltJPO OUIl}lICO

IRoDU CTOt QU¡tl ¡C03 tNDUSTRtAL;!
f R Af A¡{ llN TO DE AC Ui3 I ND USr R tA LEs

MAPASTNGUE AV.7m¡ 614 TELFS.: 257565 - 257650 .353849
GUAYAOUIL . ECUADOR

TORflIS

be

COMPONENTES USADOS EN LA ELAI}ORACION DE :

ALIPOL

fonlc Acld
Dlcsrbonato_de_sodlo 

__

de Sodlo



em ; PED:iDo 96_o57
SODA CAUSTIC;I E SCAMñ 5

Certifi catt, Of Anatysis

lhtEfr frrI

uEtonrer:

1¡cv oqpqr 1:

§hip Date:
Trlr #:
Reguested Dy:
C/A Yla:

Pr<¡duct:

HOLANDA I;CUADO]( C A
ECUADOR
ATTN¡ ILENE,]ASPER
ATTN: JADE IllT.L
Fa¡, ll: 972-404. 2 3J3,7 t3_449-4BSg

37 l
C USTOMER {-o¡.." .grygg-r-!Y' tíl-"r¡t4:
I-o'f No: D07047

04 0B 91

nlsCU 71342 5

LJA MISON

Anal Is

Caustic Sodt liup|¡¡sgnr l)ry Iickc #4, #l 156

Speciticat lon lrislrcsy26281§). .Tot¡l AtI¡liniry(¡s N¡2O)
..¡,i, ;Hrdroxidc Alkrl.(rs NrOH)
¡' INI2CD3

.. .:NrCl

.F. .'

, .Ni

I
0.70

0 90

0 I

ol:t tlon

WLI
wr. %

wt. 96

Wl %

wl ppn¡

wt. ppm

75.5

96.6

1.0

l2
20.0

7

Wr. S
wr. *
wL*
Wt. %
Wt. ppm
Wt. ppm

MIN
MIN
MAX
MAX
lcÁ",x

IvfAX

¡ NEIRBEMT A ¡TTlc^¡ yA¡UE

á,zu]'.?ru,,I,"Í HIIí,f,.*,,

I Corp

775.]6-Otm

t
;,

ii . Brsic

c,lr) ¡ 7ú¿Do



t §@...
\L
§*i_.

a
1e

,^J i

F
a
U

:ji:lili:..".,,,
G!ry¡quil E.u¡dorF-3 es un f uerte insecticida de ampl io "=p"?:kc,..;l*.fi;pertenece al gruFo de los piretroides sintéticcñr.J5.3.) 3sro?5

La conjunción de venenos entre los que tenemosy otros piretros logra el más ámpIio rango Oecon tra I os insec tos , p I agas ; además deexcelente de seguridád dede su baja toxicrdad.
INSECTOSpAR F-3 Controlá una diverÉidad de órdenes de insectosque van desde eI Aedes Aegiptus que origina la epidemia del ,.
dengue " .
hasta Ias clases ortopterá, isopteraD tisanoptpra ,heteroptera,coleoptera y lepidoptera, .o.."=páÁdi.". t"= a diversidad dep I ag aE
Dada su gran versáti. Iidad, actúa efectivemente contra i.nsectosvo I edores y restrero5.

I NSEC TUSPAR
acción que

Hé todos moderños
I abora torio áseg u ra n

Oe es tá forma todos
Ecuador SA es tán
comp I e ta satisf acción

Se puede apli,car con equipts terrestresbajo wólumeñes, pero ¿ntes de cornenzar laral. equipc] la lubricación correcta.

GARANTIA:

TNSECTOSPAR F_5

de producción y un
s i e.¡pre una calidad

Spartat
Srrün rr.a Ect-ád
Pr!úrbr O¡¡nbor s/

a la cipermetrina
acción del producto
brindar un marqen

o ¿éreos o por alto o
aplicaci.ón se debe dar

INSTRUCCIONES PARA SU EJEHPLO:

INSECT0SPAR F-J puede ser diluido en agua o kérex en unarelación de hasta 2O7. de .on.ent."ciJ.,, esto es, una parte delproducto en cinco partes de materia i.,erte. Cabe destacar que Iadilución en cualquier derivado ae petráleo ( kérex, di.esel r etc.)garantiza Ia accióñ del producto, en cambio su dilución ár, 
"gr..,"debe realizarse 24 horas antes ¿á sr.-, 

"pticación para evitar asicl ue los ..zeñenos,
erecrividad po; ;i r::::::"::=;,0.:T?:::"l""i,n:ilÍi!. su mavor

Lá relación de la di lución debe darse en función de tasnecesidades que se deseen co,nbatir con el producto.

rrguroso
un i forme.

con tro I de

Ior producto=' a"al.., f atrturados por
incondicionalmente garan ti zados
al usuario.

Spar tan
párá

de I
dar


