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De mis consideraciones:

Yo Mao Yépez Borja con matricula # 199201260 Pongo a su disposicion
el informe del proyecto seminario sobre Analisis de Riesgo y Punto Criticos de
control cuyo objetivo es impartir los conocimientos y experiencias adquiridas
durante cinco anos de trabajar en la Industria Pesquera, y en especial en el
Dpto. de Control de Calidad

Esperando que el presente informe reuna los requisitos establecidos
por el Programa de Tecnologia en Alimentos y en especial que cumpla a
cabalidad con las expectativas de los participantes en el seminario, previo la
obtencién del titulo de tecndlogo en Alimentos
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1 INTRODUCCION

ada vez son mas los procesadores interesados en conocer

sobre las normas de aseguramiento de calidad HACCP

(Hazard Analisis and Critical Control Point ), aunque dicho

sistema es mandatorio para todos los procesadores de
productos marinos; segun norma requerida por las regulaciones de
la FDA y que fueron emitidas para asegurar el proceso de
produccion e importacion 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 produccion segura de alimentos para no causar
lesion o muerte en el consumidor final, este sistema esta diserado
para identificar los peligros, establecer los controles y monitorear
estos controles; dichos peligros pueden ser en forma de
microorganismos daninos o contaminantes quimicos o fisicos.

Debido a que la mayoria de los procesadores tienen un
proceso comun para el enlatado, en el presente informe el
estudiante o interesado encontrara, mediante un modelo del
sistema HACCP, una guia aplicable pero no exclusiva de la
implementacidon del sistema en una industria de atun enlatado.

Cabe indicar que el sistema HACCP es Unico para cada
planta en virtud de que depende de factores tales como: ubicacion
geografica, 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 orientacién a
todos aquellos que teniendo bases en los conceptos del sistema
HACCP, no poseen aun la practica de la implementacién de en un
proceso productivo.

Cabe mencionar la importancia que tiene la toma de
decisiones oportunas y acertadas al momento de corregir una
desviacion de proceso, y en especial para aquellos procesadores
de productos marinos, esto lleva a que el técnico o especialista en
Calidad asegure con principios cientificos los puntos mas criticos
del proceso, teniendo siempre en cuenta qué etapas del proceso el
producto o materia prima en transito va a ser sometida a procesos
térmicos sean estos descensos de temperatura, cocciéon, o
esterilizacion cual es el caso del procesamiento del atin, ya que
para este proceso poco o nada se utilizan productos quimico de
inhibicién.

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
entrenamiento apropiado en HACCP.



2 RESUMEN

El procesamiento del atun en el Ecuador no habia tenido
avances significativos en sus ya cerca de cincuenta afios de vida,
y es en esta ultima década que gracias a la inversion extranjera y
la transferencia de nuevas tecnologias que el atun Ecuatoriano
esta compitiendo con pasos firmes en el mercado mundial.

Primero se habldé de control de calidad, luego avanzamos al
implementar una Politica de Calidad Total, y en la actualidad
hablamos del Analisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos
HACCP y lo interesante es que estos tres sistemas guardan
relacion entre si; haciendo una analogia 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 comun y esto es su principio
de funcionamiento, son motores de combustion interna pero con
mecanismos distintos, la pregunta seria. Quién podria conducir un
modelo T en una autopista de alta velocidad?; al igual que este
ejemplo podriamos preguntar. Quién puede competir y/o vender en
el mercado mundial productos marinos sino tiene implementado un
plan HACCP en su proceso?.

En el presente trabajo el interesado encontrara un modelo
practico a seguir si se quiere aplicar un sistema HACCP en una
procesadora de atun enlatado, se expondra los justificativos
cientificos de los puntos criticos considerados en este proceso;
encontraremos también breves conceptos de los sietes principios
fundamentales del plan HACCP, asi como también de los
programas de pre-requisitos indispensables para el
funcionamientos integral del plan HACCP, se ensenara mediante
un esquema de flujo de proceso las distintas etapas en la que se
compone el proceso previo la obtencién del producto final, asi
como los controles y registros aplicados a aquellos etapas
consideradas como Puntos Criticos.

Todo lo antes expuesto estara basado en el formato del Plan
HACCP y acomparados de sistemas complementarios; al final del
informe encontrara una series de conclusiones y recomendaciones
basadas en la experiencia de trabajar en este tipo de proceso y en
la implementacion del Plan HACCP; espero que este informe sea
de gran utilidad para la persona interesada asi como para los
futuros Tecnodlogos de Alimentos.



3.1

3.2

3 QUE ES EL HACCP

Muchas personas quizas no han oido hablar del termino
"HACCP". Sin embargo, no es ni un termino nuevo ni un concepto
nuevo.

HACCP significa Hazard Analysis And Critical Control Point
en espafol (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control). El
HACCP es un sistema preventivo de control de peligros no un
sistema reactivo. Los procesadores de alimentos pueden usarlo
para garantizar que los productos alimentarios sean mas seguros
para los consumidores.

Para garantizar alimentos mas seguros, el sistema HACCP
esta disenado para identificar los peligros, establecer los controles
y monitorear estos controles. Los peligros pueden ser en forma de
microorganismos dafinos o contaminantes fisicos y/o quimicos.

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

ORIGEN DEL HACCP

La Compania Pillsbury fue la primera en promover la
aplicacion del concepto HACCP a la produccién de alimentos
durante la época de los anos 60 en que la compania suplio
alimentos para el programa espacial de los EE.UU. La Compaiia
Pillsbury decidié que las técnicas existentes de control de calidad
de alimentos no proporcionaban suficiente garantia contra la
contaminacion durante la producciéon de alimentos

UTILIDAD DEL HACCP

El HACCP no es un sistema libre de peligros, esta disefiado
para minimizar el riesgo de peligros en la seguridad de los
alimentos.

El sistema HACCP ha sido reconocido en el mundo entero
como la medida mas avanzada para el control de la seguridad de
los alimentos.



3.3

QUIENES DEBEN USARLO

La FDA exigio por primera vez en 1.973 el uso de los controles
HACCP para el proceso de alimentos enlatados con el fin de
protegerlos contra Clostridium botulinum, causante del botulismo.

La Academia Nacional de Ciencias (ANC) recomendo en 1.985
que el sistema HACCP fuera adoptado por todas las agencias
reguladoras y que fuera mandatorio para los procesadores de
alimentos.

En 1.995 Ila FDA emitio regulaciones para todos los
Procesadores de Productos Marinos basadas en los principios del
Plan HACCP.

4 BREVE DESCRIPCION DE LOS PRINCIPIOS DEL HACCP
4.1 ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS PREVENTIVAS.

El analisis de peligros una etapa fundamental para el sistema
HACCP. Para establecer un plan que prevenga efectivamente los
peligros en la seguridad de los alimentos, es crucial que se
identifiquen todos los peligros de seguridad y las medidas para
controlarlos; durante el analisis de peligros, aquellos que
conciernan a seguridad deben diferenciarse de los de calidad.

4.2 |IDENTIFICAR LOS PUNTOS CRITICOS

Un punto, paso o procedimiento en el cual es posible aplicar
medidas 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 especifico en el flujo
del proceso, donde se puede controlar el peligro 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 LIMITES CRITICOS

Son criterios que deben de cumplirse para cada medida preventiva
asociada con un PCC.

Para cada PCC identificado en el analisis de peligros se deben
establecer limites critico.

Un limite critico representa los limites utilizados para asegurar que
la operacion produce productos seguros. Cada PCC debe tener
uno o mas limites criticos para cada peligro significativo.

Cuando el proceso se desvia del limite critico se debe tomar
accion correctiva.



4.4 MONITOREO DE CADA PUNTO CRITICO

llevar a cabo una secuencia planeada de observaciones o
medidas para evaluar si un PCC esta bajo control y producir un
registro preciso para uso futuro en la verificacion.

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

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

4.5 ACCIONES CORRECTIVAS

Cuando ocurre una desviacion de un limite critico, se tiene
que tomar accion correctiva.

Accién correctiva son procedimientos a seguir cuando ocurre
una desviacién o fallo de cumplir con un limite critico.

Cuando ocurre una violacién de limites criticos en un PCC, se
deben instituir las acciones correctivas predeterminadas vy
documentadas.

Estas acciones correctivas deben sefialar los procedimientos
necesarios para volver a establecer el control del proceso y
determinar |la disposicion segura del producto afectado.

Toda accién correctiva debe estar documentada, Ia
documentacion asistira a la compafia a identificar problemas
recurrentes para que de esta forma modificar el plan HACCP.

4.6 MANTENIMIENTO DE REGISTROS

Mantener los registros con precision y exactitud es parte
primordial de un programa HACCP exitoso. Los registros proveen
documentacion de que se ha cumplido con los limites criticos o de
que se ha tomado la accién correctiva apropiada cuando se ha
excedido cualquiera de los limites.

4.7 VERIFICACION

La aplicacion de métodos, procedimientos o pruebas, en
adicion a aquellos utilizados en el monitoreo, para validar y
determinar si el sistema HACCP cumple con los requisitos del plan
HACCP y/o si el plan necesita modificacion.



Uno de Ilos principios mas complejos de HACCP es la
verificacion, su desarrollo apropiado y la implementacién de este
principio es fundamental para la ejecucion exitosa del plan HACCP.

El propdsito de la verificacion es de proveer un nivel de
confianza que el plan esta basado en principios cientificos sélidos.

5 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
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 Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control, en una planta procesadora de atun enlatado de
exportacion.

La planta esta situada en una zona industrial de la ciudad de
Guayaquil, donde se procesa la pesca proveniente de los distintos
puertos del pais, la planta cuenta ademas con un complejo de
bodegas donde se pueden almacenar ordenadamente materiales
tales como: envases de hojalata, carton de embalaje, maquinaria y
equipos obsoletos, producto terminado, y demas materiales.

Dentro de la planta de produccién existe un procedimiento
para tratar aguas residuales, tanques de agua de pozo, cisternas
de agua potable, existen también areas especificas de comedor,
barios, casilleros, almacén de repuesto, bodegas de ingredientes
secos, talleres y oficinas departamentales.

Dentro de la linea de proceso existen todos los pasos o etapas
desde la recepcion de materia prima hasta embalaje de producto
terminado previos, para a partir de pescado congelado obtener
atun enlatado; para realizar este proceso se cuenta con equipos
tales como: camaras frigorificas, piscinas de descongelamiento,
cocinadores horizontales de vapor saturado, mesas de acero
inoxidable, carros y bandejas transportadoras de pescado y lomos
limpios, selladora de latas con inyeccion de vapor, llenadoras
automaticas de atun, retortas horizontales de vapor, termdmetros,
manometros, laboratorio quimico-fisico y laboratorio
microbiolégico.

Determinar

Un plan HACCP para este proceso .



6 PROGRAMA DE PRE-REQUISITOS Y PASOS PRELIMINARES

6.1 PROGRAMAS:

6.1.a. buenas practicas de manufactura.
6.1.b. Procedimientos estandar de Sanidad y Limpieza

6.1.a. Buenas Practicas de Manufactura

Se aplican a procedimientos generales de la planta
personal.
e Higiene personal
Edificios
Operaciones de limpieza.
Facilidades
Equipos y utensilios
Control de procesos
Bodegas de almacenamiento.

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

Describen procedimientos especificos asociados con:
e Manejo de alimentos.
e Limpieza de la planta.
e Operaciones de equipos y maquinarias.

6.2 PASOS PRELIMINARES:

e Formar el equipo HACCP.

e Descripcion y distribucidén del producto.

+ Identificar el uso y consumidores del producto
e Desarrollo del diagrama de flujo

e Descripcion del diagrama de flujo.

6.2.a. Equipo HACCP:

Formado por Gerente general, gerentes
departamentales, jefe de planta, jefe de control de calidad,

jefe de limpieza.



Responsabilidades del Gerente:

—

Es esencial que el gerente
entienda y apruebe el contenido de su plan de calidad.

. comunicar a todos los empleados acerca de la comision.
. esclarecer como el programa es distribuido y como es

mantenido

. identificar las herramientas requeridas para implementar el

programa apropiadamente.

. especificar responsabilidades para la distribucion del

programa.

. enfatizar la comunicacion entre todos los niveles de

gerencias y trabajadores.

. facilitar la comunicacion y cooperacion entre produccion y

calidad.

. facilitar el programa de la comision a todos los empleados.

6.2.b. Descripciéon y distribucion del producto:

©0~No o

Nombre del producto : Lomitos de atun enlatado.

Acidez final : baja.

Ingredientes : agua, aceite, lomos de atun.

envase: hojalata electrolitica de dos cuerpos con
recubrimiento de esmalte Epoxy Fenolico y Organosol, 307 x
110.5 de 185 grs.

Usos: consumo directo.

Consumidores : publico en general.

Vida util : 5 anos bajo condiciones normales.

Donde sera vendido: localmente y mercados internacionales.
Instrucciones especiales en la etiqueta: ninguna.

10 Control especial de distribucion : no almacenar con excesos
de humedad y temperatura.

6.2.c. Uso y consumidores del producto :

el producto es fabricado para ser utilizado como un producto

listo para consumir y que no requiere de precalentamiento previo
para ser ingerido. Usualmente el consumidor drena el medio y
mezclan el atun con algun aderezo.

Puede ser consumido por personas de todas las edades.



DIAGRAMA DE FLUJO

determinacion de histamina y sal

Proveedor Ingredientes ATUN CONGELADO
de latas caldo seco recepcion planta PCC1 evaluacion organaleptica y tenmica
i l ALMACENAMIENTO I p |monitoreo temperatura
formulacien +
caldo [ DESCONGELAMIENTO I » |temperatura28-32F
l l cloro05-08 ppm
| caldo | evisceracion |
I PRecocciON | p |temperatura 120 - 145 F
' presion
I ENFRIAMIENTO I P iclorc05-08 ppm
l temperatura 80- 90 F
| LIMPIEZA || p |inspeccion de lomos impios
»{ LLENADO 1 » |control de peso B5gr
m———pl DOSIFICACION CALDO I » Icomrol liquidos de cobertura
SELLADO > control de codigos
PCC 2 evaluacion de doble cierre
ESTERILIZACION > control presion 11 psi
PCC3/4 control temperatura 242 F
control tiempo 50 min
cloro 06 - 1.5ppm
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7 BREVE DESCRIPCION DEL DIAGRAMA DE FLUJO

7.1. Recepcion de materia prima:

Las especies de atun
utilizadas para las operaciones de enlatados y lomos congelados
incluyen generalmente las de mayor importancia comercial como
son : big eyes, yellow fin, skipjack, las mismas que son capturadas
de los distintos océanos del mundo, estas especies son capturadas
mediante varios metodos entre ellos; por medio de botes de pesca
con anzuelo y redes de cerco. las naves estan equipadas con
sistemas de congelamiento con salmuera para rapidamente reducir
la temperatura del espinazo a la temperatura de congelacion.

el pescado se entrega a las instalaciones de recepcion y
almacenamiento directamente de las naves en estado congelado,
luego es transportado en camiones con furgones aislados con
capacidad promedio de 20 toneladas, el pescado ingresa con una
temperatura promedio de -20 grados centigrados, en el area de
recepcion el departamento de operaciones maritimas procede a
ponerlo en los tanques numerados basados en esta clasificacion
por especie y tamano.

en esta primera etapa del proceso se evalua la calidad del
atun y se toman muestras para analizar porcentaje de sal e
histamina, a mas de los parametros organolepticos de sabor, olor,
color y textura. asi como la codificacion del lote de pescado
recibido.

7.2.Descongelado:
la descongelacion se realiza en piscina

con agua clorada para elevar temperatura, para que estén
ligeramente sobre el punto de congelacion, y para eliminar
bacterias presentes en la superficie del pescado, las piscinas
tienen una capacidad de 10 tanques de 1.2 ton. y el pescado se
descongela en un intervalo de 4 a 8 horas dependiendo del tamafio
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 atun alcanza una
temperatura final aproximada de -1 grado centigrado.

7.3.Eviscerado:

Una vez descongelado el pescado es
pasado por una gran banda transportadora donde se procede a
sacar visceras, si el pescado es de gran tamafio se corta en
mitades o cuartos, en esta parte personal entrenado en detectar
olores impropios toman muestras al azar y verifican la calidad del
atun, revisan agallas, y panzas quemadas.

El pescado eviscerado es puesto panza abajo para evitar que
liquidos no deseados penetren en el lomo al momento de la
coccion, luego es puesto en unos carros que poseen unas
canastillas especiales para ingresar a los cocinadores.

- JT =



7.4.Coccion:
Una vez que el pescado ha sido puesto en las
canastillas y estas ultimas en sus respectivos carros, se ingresan a
los cocinadores que utilizan vapor a presion, el pescado a la
entrada de los cocinadores tiene una temperatura de -1 a 2 grados
centigrados.

La coccion tiene una primera etapa de purga y calentamiento
con el fin de evacuar el aire dentro de los cocinadores y evitar que
este actue como aislante o se tengan lecturas erroneas de presion,
luego viene la fase de coccion propiamente y por ultimo una etapa
de liberacion de vapor, todo esta etapa se da hasta alcanzar las
temperaturas de coccion a 210 grados fahrenheit y el tiempo puede
variar desde 30 minutos hasta 5 horas dependiendo de |la especie,
el tamafno y temperaturas iniciales;, el pescado sale de los
cocinadores con temperatura de 140 a 150 grados fahrenheit.

7.5.Enfriamiento:

En esta etapa se utilizan chorros de agua
fria que salen por una boquillas aspersores, el sistema consiste en
atomizar el agua para aumentar la velocidad del enfriamiento
tratando de que el lomo no absorba tanta agua y se vuelva pastoso
y dificil 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 asi 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 operacion dependera el
rendimiento total de l|a produccion por tal motivo es muy
supervisada tanto por el personal de produccién como el de control
de calidad.

La limpieza del atun sigue un procedimiento secuencial
donde el objetivo principal es retirar todo |lo que no sea carne
blanca primero;, para evitar que los lomos Ilimpios pudieran
mezclarse con restos de escamas, piel, 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
visceras y limpiamos las panzas retirandole 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 limpieza final, hay que
tener cuidado de no dejar expuesto el lomo por mucho tiempo
porque podria oxidarse y cambiar de color.

- 12 -



7.7.Inspeccién de lomos:

Una vez obtenido los lomos
limpios estos se ponen en bandejas y son inspeccionados por
personal de control de calidad donde revisan residuos de piel,
escamas, espinas, sangre, material extrano y todo lo que no sea
carne blanca.

Una vez el lomo en esta etapa puede seguir dos procesos: el
enlatado y el congelado.

proceso para enlatado

7.8.Llenado de latas:

Para esta etapa se utilizan maquinas
llenadoras continua, que tiene |la propiedad de recalibrar su peso
de llenado segun el tamano 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 atun mediante un acople
cilindrico provisto de un piston hidraulico y luego una cuchilla a
manera de guillotina 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 atun
pasa a través de unos dosificadores de agua y/o aceite calientes
190 grados fahrenheit para que se realice la eliminaciéon del
oxigeno debido al calentamiento de sus moléculas y evitar asi
problemas tales como ineficiencia en el proceso de esterilizacién,
aumento de presion interna de la lata, condiciones de crecimiento
microbiano aerobio, etc.

7.10.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 importante controlar la codificacién de la tapa, y el
control del doble cierre este se realiza cada media hora tomando
para ello cuatro latas como muestra.

7.11.Esterilizaciéon y Enfriamiento:

El C. botulinum es el
principal riesgo biolégico asociado con el atun enlatado, por ello
esta etapa del proceso es vital para la conservaciéon del atun, tanto
los tiempos, temperaturas y presiones deben ser estrictamente
controladas y documentadas para certificar la seguridad del
alimento.

Dado que en el enfriamiento l|la lata experimenta una
significativa diferencia de presion se debe controlar el cloro del
agua de enfriamiento para evitar que finisimas cantidades de esta
recontamine el alimento esterilizado, el nivel de cloro residual
debe estar en 0.5 ppm.
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8 ANALISIS DE RIESGO

El analisis de riesgo se realizé considerando el riesgo
(probabilidad de ocurrencia) y la gravedad de cada riesgo
potencial.

8.1 RIESGOS BIOLOGICOS

El atun fresco o congelado puede ser una fuente de riesgos
biolégicos. Estos riesgos incluyen esporas y celulas vegetativas de
patogenos bacterianos como por ejemplo |la salmonella, coliformes,
E. Coli, y notablemente Clostridium botulinum. El agua, incluyendo

agua de mar y agua natural utilizada en el proceso puede también
ser una fuente de bacterias patdgenas. Los ingredientes solidos
utilizados para la formulacion del caldo pueden también ser una
fuente de bacterias patéogenas, debido a la naturaleza del
producto, el proceso y el disefio del envase, se considera que el
botulismo es el principal riesgo biolégico asociado con el atun
enlatado.

El atun siendo una especie escombride, presenta también un
reto Unico 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
produccion de histamina dentro de la fabrica no se ha
experimentado nunca.

Niveles de histamina superiores al 5 mg% del nivel de accidn
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 ocurra.

Como el Clostridium botulinum es el principal riesgo bioldgico
asociado con estos productos, someter las latas llenas vy
engatilladas a un proceso térmico correcto es el control principal
para producir un producto seguro. Por lo tanto, el proceso térmico
debe ser cientificamente disefado para proporcionar la destruccién
apropiada de las esporas del C. botulinum.

Para el atun enlatado, hay un importante riesgo biolégico
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 patogenos,
particularmente el C. botulinum. Se utilizan protocolos de
inspecciéon y/o comprobacion para asegurarse que se han utilizado
latas correctas y que las latas tengan |la doble costura correcto.
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Durante el enfriamiento, el diferencial de presidon 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 contaminantes bacterianos, el agua de enfriamiento es
clorada.

8.2 RIESGOS QUIMICOS

No hay importantes riesgos quimicos asociados con el
empaque de materiales o con el uso de cualquiera de Ilos
ingredientes.

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

El riesgo de la contaminacion del producto en la nave
pesquera es controlado por el proceso de inspeccion de la nave.

El riesgo de una contaminacién con quimicos dentro de la
planta se controla mediante GMPs y SSOP, por lo tanto no hay
riesgos quimicos significativos asociados con la enlatadora o las
operaciones de la bodega.

8.3 RIESGOS FISICOS

El procedimiento de inspeccion de la nave indica el potencial
de contaminacién fisica y define acciones para rectificar
cualesquiera ocurrencias.

La adherencia a los GMPs y el correcto entrenamiento del
personal reduce apropiadamente la posibilidad de que se
iIncorporen peligros fisicos en los contenedores antes de sellarlos.
Ademas, programas de pre-requisitos ayudan a minimizar el
potencial de que metales, plastico duro, vidrio u otros riesgos
fisicos penetren en las latas antes de que sean selladas. Por lo
tanto no hay importantes riesgos fisicos asociados con la
enlatadora o las operaciones de la bodega.
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9 DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

9.1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA (PCC 1)
paso operacional:

Recepcion del pescado

Riesgo microbiolégico:

El desarrollo y la presencia de niveles de histamina en exceso del
nivel de accién de defecto de 5 mg%. El almacenamiento de
pescado o malos meétodos 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 niveles de histamina, un subproducto de un proceso
microbiolégico.

Limite critico :

El FDA ha fijado un nivel de accién de defecto de 5 mg% como el
nivel maximo permisible.

Procedimiento de monitoreo:

Se obtienen muestras de pescado crudo de las muestras de lote a
medida que el pescado es recibido y analizado en cuanto a
histamina.

Frecuencia:

Cada lote de pescado es analizado en funcion de los niveles de
histamina.

Responsabilidad de monitoreo:
Personal de Control de Calidad.
Accién Correctiva:

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

Documentacion:

Los niveles de histamina son documentados en el reporte de
prueba de histamina. El nivel de histamina es reportado al
personal de Control de Calidad y de Operaciones Maritimas.
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Verificacion:

El reporte de histamina es realizado diariamente por la supervision
de Control de Calidad y de Operaciones Maritimas.

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

Paso operacional:
Engatillado de la lata
Riesgo microbiolégico :

Recontaminacion 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 limites especificados para
el contenedor utilizado.

Limite critico:

Las especificaciones para las dimensiones estan 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: 85% - 95% son
especificas para el tamano de la lata.

Procedimientos de monitoreo:

Se realiza una evaluacion visual en una lata por cabeza.

Se realiza desgarramiento de costura en una lata por cabeza.
Frecuencia:

Se realizan evaluaciones visuales de la costura una vez cada 20
minutos.

Desgarramientos de |la costuras se realizan cada 3 horas.
Responsabilidad del monitoreo:

El operador de la selladora realiza evaluaciones visuales vy
calibracion del equipo.

El personal de Control de Calidad realiza examenes visuales y el
desgarramiento de las costuras.
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Accion Correctiva:

Condiciones fuera de las especificaciones que se han notado durante
los desgarramientos de la costura o el examen visual se reportan a la
supervision de Mantenimiento y de Control de Calidad para su
correccién. Se realizan ajustes para rectificar la situacion y el
producto puede ser puesto en cuarentena como consecuencia del
resultado.

Documentacién:

Los examenes visuales de la costura realizados por el personal de
produccion se reportan en un formulario.

Desgarramientos diarios de la costura se realizan por el personal de
Control de Calidad.

Verificacion:

Todos los reportes sobre engatillado se revisan continuamente vy
dentro de 24 horas por el Gerente de Control de Calidad.

9.3 ESTERILIZACION (PCC 3)
Paso operacional:
Procesamiento térmico.

Riesgo microbiolégico:

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

Limite critico:

Los proceso de esterilizacién registrado con la FDA dan limites
criticos para la ventilacion, temperaturas y tiempo.

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

Procedimientos de monitoreo:

El tiempo/temperatura, de ventilacion, tiempo de proceso vy
temperatura segun indica en la carta registradora de proceso.
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Frecuencia:

Los parametros criticos del proceso se registran para cada carga de
retorta.

Responsabilidad del monitoreo:

Operadores certificados de retorta realizan las mediciones y el
registro de los parametros del proceso critico.

Accion Correctiva:

El oficial de seguridad de los alimentos es el responsable de la
direccion de las desviaciones de la esterilizacion. Si hubiera falla en
los tiempos de venteo repetir operacion o retener y controlar el
producto afectado hasta que sea seguro para consumir.

Documentacion:

Las temperaturas y el tiempo pertinentes del proceso indicadas
arriba se anotan en un reporte. Desviaciones de esterilizacion se
reportan igual. Estudios de penetracién de calor y distribucion de
temperatura.

Verificacion:

Termometros y registradores son calibrados una vez al afio o con
mayor frecuencia en caso necesario.

La documentacion sobre la esterilizacion es revisada diariamente por
la supervision de Produccion y Control de Calidad.

9.4 ENFRIAMIENTO(PCC 4)
Paso operacional:
Enfriamiento del producto
Limite critico:

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

Procedimientos de monitoreo:

Los niveles residuales de cloro en el agua de enfriamiento se
miden con un comparador halégeno.
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Frecuencia:
Los niveles residuales de cloro se miden una vez por turno.
Responsabilidad del monitoreo:

El nivel residual de cloro es medido por el monitor de esterilizacion
de Control de Calidad.

Accion Correctiva:

Los niveles residuales de cloro bajo o inexistentes se reportan
inmediatamente al supervisor del Departamento de Esterilizacion y
se retiene el producto afectado hasta seguridad de consumo.

Adicionar cloro al agua de enfriamiento hasta niveles establecidos.
Documentacidn:

Los niveles de cloro son registrados en el libro de registro.
Verificacion:

El libro de registro del cloro en revisado diariamente por el
supervisor. El registro es también revisado una vez al afio durante
la auditoria de Control de Calidad de la empresa.
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9.1. ARBOL, DE DECISION PARA PCC

1. ¢ Existen medidas preventivas en esta etapa o en etapas subsecuentes para el
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Determinacion de Puntos Criticos de Control

Pregunta |
JExisten medidas
preventivas en esta

etapa”’

Pregunta 2

Esta etapa ¢limina o
reduce la ocurrencia
probable de un nesgo a

Pregunta 3

(puede existir
CONLAMINACION COM Mesgos
identificados en excesos de

Pregunta 4
(puede una etapa subsecuente

elimunar los nesgos
identificados o reducrr la

NO - No es un PCC niveles aceptables” miveles aceptables o ocurrencia probable a niveles PCC
P P Ri S1 es necesana medidas pueden aumentar estos a aceptables?
as0 Froceso 1€Sg0 preventivas para asegurar niveles no aceptables?
la segundad del alimento, SI/NO
entonces modifique la NO - no es un PCC NO - es un PCC
etapa, proceso o producto | NO pase pregunta 3
S| pase a pregunta 4 S - no es un PCC
{ S| pase a pregunta 2 Sl es un PCC - P -
Pre — Coccion Biologico
Recontaminacion NO NO
con patogenos I B
Enfriamiento Biolégico
Recontaminacion N | NO M| N | NO
con MO patogenos
 Limpieza Biologico
. R inacion
e s sl NO SI SI NO
con MO patogenos
L L. coli
' Llenado Biologico
Contaminacion con SI NO S1 S1 NO
MO patogenos N o |
Provision de latas y | Biologico
tapas Recontaminacion S1 NO Sl Sl NO
con patogeno - o
Engatillamiento Biologico SI
Recontaminacion S1 SI PCC 2
con MO patogenos - |
Esterilizacion Biologico SI
Supervivencia del Sl S1
P PCC 3

| C. botulinum.
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Determinacion de Puntos Criticos de Control

Pregunta 1
(Existen medidas
preventivas en esta
etapa?

Pregunta 2

Fsta etapa elimina o
reduce la ocurrencia
probable de un nesgo o

Pregunta 3
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CONaImINAcIon con Nesgos
wdentificados en excesos de

Pregunta 4

jpuede una ctapa
subsecuente ehmnar los
niesgos identificados o

NO - Noes un PCC nmiveles aceptables” niveles aceptables o reducir la ocurrencia PCC
s 81 es necesana medidas pueden aumentar estos a probable a niveles
Paso Proceso Rlesgo preventivas para ascgurar niveles no aceptables? aceptables?
la segundad del alimento, SI/NO
entonces modifique la NO - no es un PCC
etapa, proceso o producto | NO pase pregunta 3 NO - es un PCC
Sl pase a pregunta 4
Sl pase a pregunta 2 Sl es un PCC Sl -noes un PCC
Enfriamiento Biologico
Recontaminacion
con MO patogenos SI SI SI
debido a agua de PCC 4
enfriamiento
contaminada
Etiquetado B!_olo-g!co NO NO
Ninguno g
Empaque en cajas Blloioglco NO NO
Ninguno
Exportacion Biologico NO NO

Ninguno
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9.2.Plan HACCP

Atunpack S.A

Lomitos de atun enlatados de 185 g.

Accién

Coble sello

Biologice

ajuste la selladora

Punto Riesgo Limites Que Forma de Frecuencia Responsable Registros Verificacién
Critico de Criticos Monitorea Monitoreo de Correctiva
control r Monitoreo
Recapcién Bioldgice 5 mg% Niveles de Muestreo y Cada lote Personal de Si excede los Reporte de Raevision diaria del
histamina Pruebas del recepcion de niveles permitides histamina y supervisor
pescado pescado y Analista de histamina cartificade de
De Pescado Formacion recibido de Control Calidad rechazar lote analisis
PCC 1 Histamina
En decimas pulg Medida del Inspeccion visual Cada 20 min Meacanico Pare la linea y Revisién diaria del

supervisor
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Superviven
cia del C
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Tiempe venteo

Tiempo de
venteo

Control del
producto afectado

Reporte de
desviaciones

Estudios de
penetracién de
calor

1] d 1
Trastape 0 42 doble sello el sello
PCC-2 Recontamin P Reporte diario de

scién con rofundidad Inspeccion Control del doble sello

atégenos 2 destructiva del preducto afectado

4 . B =san sello Cada 3 horas Monitor de Control

Calidad Chequeo de 20
espesor Procedimiento de iatas
042 - 0.52 analisis del doble
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gancho de tapa
074 - 0.84
arrugas
B85% - 85%
Esterilizacion Biclégico Letalidad Tiempos y Registro y Cada ciclo de Operador de Repetir proceso de Reporte diario de Revision diaria del
requerida temperaturas Graficas de esterilizacion retorta certificado venteo si proceso proeduccioén supervisor
del proceso retorta cantinuo no empieza

Enfriamianto

PCC-4

Biologico

Recontamin
acién con
patégenos

0.5 ppm

min Cl.residual
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Comparador

Alogeno

Una vez por
turno

Inspector de
Control Calidad

Control y
evaluacién del
producto afectado

Reporte de registro
de Cloro

revision diaria del
supervisor




10. PLAN GENERAL DE SANITACION

Requerimiento: El agua que entra en contacto directo con el
alimento o con superficies que entran en contacto directo con el
alimento, debe provenir de una fuente de caracteristicas sanitarias
seguras o caso contrario debe ser tratada con cloro para obtener
dicha condicién.

La empresa Atunpack usa agua potable de la red municipal, el
supervisor de control de calidad debe requerir la verificacion de la
calidad del agua a utilizar en planta y realizar correcciones si es
necesario ( cloracién), adicionalmente debe realizar pruebas
microbiolégicas para determinar los siguientes parametros:
coliformes totales, coliformes fecales. Toda esta informacion 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 disefiados y manufacturados de un material de facil
limpieza para ser mantenidos en condiciones sanitarias adecuadas.
Dichas superficies deben ser construidas de materiales no toxicos
y resistentes a la accion de agentes sanitizantes.

Previo al reemplazo de cualquier pieza grande de un equipo
utilizado en planta deberan reunirse los departamentos de
mantenimiento, produccién y control de calidad para evaluar dicho
equipo. Esto determinara el posible impacto que tendria el
reemplazo de dicha pieza en el proceso del producto.

Las especificaciones de todos los equipos nuevos deben ser
revisadas para asegurarse que son capaces de realizar la funcion
para la cual fueron disefiados y que son de facil limpieza de igual
forma para cualquier material utilizado en el proceso ( bandejas,
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 evaluacién 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 lineas de proceso, seran lavadas durante: cada
descanso o por lo menos cada 4 horas a partir del inicio de
produccio. Esto consiste en barrer y/o remover cualquier desecho y
enjuague con agua si se requiere. El area sera inspeccionada
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por el supervisor de control de calidad y los resultados adjuntados
al reporte de inicio de sanitacion diaria.

Al final del dia de produccién el personal de limpieza y sanitacion
debe limpiar y sanitizar todo el equipo, utensilios y material para el
proximo dia de produccién,. Para ello se usara un detergente
grado alimenticio para la limpieza, seguido de un enjuague con
solucion clorada de 150 ppm de concentracion. La concentracion
sera verificada por el supervisor de control de calidad.

Previo al inicio del dia de producciéon un representante del
departamento de control de calidad debe realizar una inspeccion
de las condiciones sanitarias de la planta, un representante del
personal de limpieza de limpieza deberd acompafarlo y corregir
cualquier diferencia observada.

El proceso no puede iniciarse hasta que la planta reuna las
condiciones higiénicas adecuadas.

Requerimiento: guantes y otros implementos 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 lineas de proceso
delantales plasticos, guantes de trabajo y botas si son necesarios.
El supervisor de linea 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 reemplazarios por
intermedio del supervisor, todos los trabajadores deberan cumplir
con este requerimiento, lo cual sera verificado por sus
supervisores. Adicionalmente el supervisor de control de calidad
debe inspeccionar por lo menos una vez al mes que todos los
trabajadores usen dichos implementos. La inspeccién debera ser
mantenida en archivo.

Requerimiento: las manos de los obreros y empleados, guantes y
otras prendas, utensilios y superficies de equipos que hayan tenido
contacto con desperdicios, el piso u otros objetos en condiciones
sanitarias no aceptables, no deben entrar en contacto con el
pescado sin que primero 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 archivos.
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El jefe de planta debe mantener lugares o estaciones para lavado
de manos y bandejas con desinfectantes para sumergir las manos,
ubicados al inicio y al final de las lineas de proceso.

Si las lineas de proceso se contaminan por cualquier tipo de
desecho o salpicadura del piso, el supervisor debe parar
inmediatamente la linea, la seccion afectada sera lavada,
sanitizada e inspeccionad antes que la produccion se reinicie. Los
resultados deben ser adjuntados al reporte de sanitacion diaria.

Todos los supervisores, personal de mantenimiento, control de
calidad y produccién incluyendo también aquellos quienes
manipulen desperdicios, piso y otros objetos no sanitarios, 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 sanitarios, deben ser lavados y
sanitizados antes de ser nuevamente usados en el proceso.

Requerimiento: las manos de los obreros y empleados, guantes y
otras vestimentas, utensilios 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 area de pescado crudo no deben ser
asignados para trabajar en areas de pescado cocido, si esto es
necesario, los supervisores deben asegurarse que aquellos
empleados previo su ingreso a dichas areas, no olviden lavar y
sanitizar sus manos, guantes y otras vestimentas.

Supervisores, personal de mantenimiento y obreros en general,
que requieren movilizarse del area de pescado crudo hacia el area
de pescado cocido deben previamente lavar y sanitizar sus manos,
guantes y otras vestimentas.

El cumplimiento de dichas practicas sera inspeccionado cada 4
horas por el supervisor de control de calidad.

Requerimiento: estaciones para lavado y sanitizado de manos
deben:
|. Localizarse en todas las areas de proceso en las cuales las
practicas de higiene adecuadas son requeridas por los
trabajadores para lavar y sanitizar sus manos.
Il. Equiparse con soluciones para lavado y sanitizado efectivo y
papel toalla.

Estaciones para lavado y desinfeccion de manos deben estar
localizadas en todas las entradas al area de proceso, incluyendo
las entradas desde las oficinas administrativas. Ademas 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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oficinas y visitas deben ser provistos con botas, mandiles y
redecillas para el cabello, previo ingreso a las areas de proceso).

Las instalaciones donde estan ubicados los bafios deben estar
equipados con accesorios adecuados para lavado de manos,
dispensadores de jabon 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 dia de produccién, para verificar que las mismas estén
provistas de agua, jabdn y solucién desinfectantes.

Las piscinas con desinfectantes ubicadas en las entradas a las
areas de proceso, deben ser lavadas y renovadas después de cada
salida de personal de lineas( recreos y/o almuerzos), cada 2 horas
o cuando sea necesario, el supervisor de control de calidad debe
verificar la concentracién del desinfectante ( 200 ppm) en las
piscinas.

Requerimientos: materia prima, producto en proceso, superficies
que entren en contacto con el alimento, y todos los materiales de
empaque para alimentos (envases de lata, cartones, etc) deben ser
protegidos de tal forma que eviten la adulteracién con lubricante,
aceites para motores, pesticidas, compuestos de limpieza, agentes
sanitizantes, fragmentos metalicos u otros contaminantes quimicos
o fisicos.

Todos los compuestos utilizados para la limpieza y sanitacion de la
planta deben ser aprobados por control de calidad previo a su uso,
estar claramente identificados y almacenados en lugar apartado
del area de proceso, y de cualquier otro lubricante o compuesto
gquimico. Los proveedores de dichos compuestos y sustancias
deben aportar con mas informacion 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 identificacion.

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

Los combustibles deben almacenarse en un sitio de la planta de tal
forma que no exista la probabilidad de contaminaciéon directa o
indirecta con l|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 portatiles en un sitio adecuado de la planta y traidos al
interior de las areas de proceso solo cuando no hay produccién
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En el caso de ser necesario el uso de los mismos durante
produccién, el personal de mantenimiento debe colocar barreras
para asegurar que el proceso no sera afectado por contaminacién
con los mismo, una vez que han concluido su trabajo, el area debe
ser bien 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, debera estar perfectamente identificado y
almacenado en un lugar aparte de cualquier otro agente quimico.
El proveedor debe entregar a la empresa la respectiva informacion
técnica sobre precauciones en el uso del pesticida y de trampas de
cualquier tipo utilizadas para control para plagas.

El supervisor de control de calidad debe inspeccionar el area de
proceso diariamente durante operaciones, observando posibles
fuentes de contaminacion, incluyendo condensado, asegurarse
que los compuestos téxicos estan identificados y almacenados en
forma adecuada. Los resultados deben ser documentados en
archivos.

Requerimiento: cualquier compuesto toxico permitido en la planta,
debe ser identificado, mantenido, usado y almacenado de tal
manera que impida la contaminacion del alimento, de superficies
que entran en contacto con el alimento y del material de empaque
utilizado en planta.

El supervisor de control de calidad debe inspeccionar el area de
proceso diariamente durante operaciones observando posibles
fuentes de contaminacion, y ademas asegurarse que los
compuestos toxicos estan 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 ventilacion
de los edificios de planta, el flujo de aire y presiéon de aire que
previene o inhibe la formacién de condensado en las areas de
proceso y almacenamiento, el cual puede conducir contaminacién
del producto, superficies en contacto con el producto o materiales
de empaque utilizados.

Los supervisores deben tambien asegurarse que cualquier derrame
en el piso que ocurra en areas de proceso durante limpieza o
sanitacion realizada en horas de producciéon, sea eliminado
mediante lavado y sanitizado, e inspeccionado antes de reanudar
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La produccion en esa area. Todas las areas de proceso deben ser
inspeccionadas para prevenir posibles fuentes de contaminacion
por el supervisor de control de calidad, cada dia antes de dar
inicio a la produccién.

Requerimientos: materia prima, producto terminadodeben estar
separados fisicamente unos de otros durante su almacenamiento
en camaras frigorificas.

Todo producto terminado debe estar separado fisicamente por una
distancia minima de 3 pies de cualquier material o producto crudo
permitiendo el acceso fisico a los mismos. No se aceptan
excepciones. Adicionalmente todo producto crudo, terminado debe
estar claramente identificado por numero de lote, especie y/o
forma de producto final.

Las camaras frigorificas deben ser inspeccionadas semanalmente
por el supervisor de control de calidad para verificar la separacion
de los productos, las observaciones deben ser adjuntadas al
archivo.

Requerimiento: cualquier persona que tenga alguna enfermedad,
herida infectada, lesion abierta tales como llagas, ulceraciones o
cualquier otro tipo similar, que podria contaminar el alimento, a las
superficies que entran en contacto con el alimento o materiales de
empaque, deben ser excluidos de cualquier tipo de operacion que
pueda conducir a contaminacion ( hasta que haya sanado).

Como una parte de las orientaciones dirigidas a todo nuevo
trabajador, debe incluirse la necesidad de notificar inmediatamente
al supervisor de cualquier enfermedad que pueda Illevar a
contaminacién en cualquier parte del proceso.

Los trabajadores deben informar a su supervisor inmediatamente si
se les ha confirmado o diagnosticado enfermedad causada por
Salmonella ( tifoidea por ejemplo), o por Shigella, hepatitis A,
especialmente cuando los empleados son asintomaticos. Ademas
los trabajadores deben ser informados que si es posible se les
asignaran tareas en las cuales no comprometan el proceso. Los
resultados de entrenamiento deben ser documentados vy
mantenidos en archivos.

Es responsabilidad de todos los supervisores observar Ila
apariencia y bienestar fisico de su personal. Ante cualquier
sintoma indicativo de malestar o enfermedad que pueda
comprometer el proceso por contaminaciéon, el supervisor debe
cambiar aquella persona de la linea hacia otra area donde no
constituya un riesgo para el producto alimenticio, y reportar su
caso.
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Requerimientos: el area designada para los bafos debe ser de
facil acceso y contar con todos los elementos necesarios para su
uso y mantenerlos en condiciones sanitarios adecuadas.

Las edificaciones de los bafios de hombres y mujeres deben estar
separados unos de otros, equipados con puertas adecuadas y
ventilacion apropiada. El nimero de inodoros instalados debe estar
basados en el numero de trabajadores de la empresa.

Durante las horas de produccion, los supervisores de lineas son
responsables de asegurarse que las areas de los bafos estan
adecuadamente provisionadas y en buenas condiciones sanitarias.

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

Las condiciones de las areas de los bafios seran inspeccionadas
semanalmente por el supervisor de control de calidad, los
resultados seran archivados.

Requerimiento: no se permite plagas o pestes en cualquier area
de la planta.

La presencia de roedores, insectos, aves y otras plagas en el
interior de la planta es inaceptable. Debe mantenerse en archivo
los reportes u hojas de datos de todos los pesticidas utilizados en
planta. Habra reuniones mensuales entre un representante de
produccién y el supervisor de control de calidad para discutir y
planificar acerca del control de plagas en la planta.

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

Requerimiento: el disefio de la planta debe ser de tal forma que
presente riesgos minimos de contaminacion 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 revision mensual al
equipo y estructuras utilizadas en la planta, para asegurarse que
no ocurra ningun tipo de contaminacién al proceso ( sea fuentes
externas o internas ). Las observaciones seran registradas en la
auditoria mensual de sanitacion.
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Cualquier modificacién a las estructuras o al espacio fisicos del
interior de la planta requiere consulta sobre el aspecto sanitario de
las mismas.

Previo al inicio del dia de produccién un representante del
departamento de control de calidad debe realizar una inspeccién
de las condiciones sanitarias de la planta y un representante del
personal de limpieza y sanitacion debera acompafnario, y de ser
necesario corregir cualquier diferencia observada. Cualquier falla
en esta inspeccion sera reportada al Gerente de Produccion.

Los reportes de inspeccién diaria y los reportes de auditoria
mensual deben ser mantenidos en archivos.

El supervisor de control de calidad encargado de sanitacion debe
reunirse mensualmente con el supervisor de limpieza y sanitacion
para discutir el programa de sanitacion a seguir y resolver
cualquier problema que se haya presentado en el mismo.
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10.2. PROCEDIMIENTOS DE SANITIZACION Y LIMPIEZA

AREA DE 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 solidos
c. Embeber en SD-20 pisos, pared y tejado.
d. Raspar
e. Enjuagar perfectamente con agua.
f. Desinfectar con solucién de cloro a 150ppm de concentracion.

2. Scows
a. Remover residuos solidos.
b. Lavar con agua.
c. Rociar 0.5% de solucion de soda caustica.
d. Dejar la solucion penetrar por 4-5 minutos.
e. Raspar con cepillo y una espatula
f. Enjuagar perfectamente con agua clorada.

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

4. Mesas de descarga

Después de cada descarga:

a. Remover residuos de solidos.

b. Lavar con abundante agua clorada.

c. Desinfectar con solucion de cloro a 150ppm de concentracion.

Una por semana (fin de semana)

a. Remover adherencia de pescado con cepillo o espatula.

b. Lavar con abundante agua y SD-20.

c. Raspar con cepillo.

d. Enjuagar con agua clorada.

e. Desinfectar con solucion de cloro a 150ppm de concentracion.
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5. Balanza
Después de cada descarga:
a. Remover residuos solidos.
b. Lavar con agua clorada.
c. Drenar el agua.

AREA DE FREEZER
1. Anti-camara

Todos los dias:

a. Remover residuos solidos

b. Remojar piso con agua + SD-20

¢. Usar cepillos remojados con SD-20 para limpiar paredes y techo.
d. Raspar

e. Enjuagar perfectamente con agua clorada.

f. Drenar el agua.

2. Camara:

Todos los dias:
a. Drenar el agua sangre de pescado.

Cuando la camara esté vacia:

a. Lavar con abundante agua clorada.
b. Raspar.

c. Drenar el agua.

AREA DE EVISCERACION
1. Descongelamiento tanques
Después de cada ciclo descongelado.

a. Remover residuos sélidos.
b. Regar con manguera pisos y paredes con abundante agua clorada.

Una vez por semana (Fin de semana)

a. Remover residuos solidos.

b. Remojar paredes, pisos, canerias, drenajes con 1% de solucion de soda
caustica.

c. Raspar con cepillo.

d. Enjuague perfectamente con agua clorada.

e. Desinfectar con agua clorada a 150ppm de concentracion.
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2. Volteador de pescado, mesa de evisceracion y sierra

Tres veces por dia:
a. Remover residuos solidos.

b. Limpiar con agua.

c. Lavar con agua y SD-20

d. Raspar con cepillo y espatula.

e. Enjuagar perfectamente con agua bien clorada.

f. Desinfectar con solucion clorada a 150ppm de concentracion.

Una vez por semana (fin de semana)

a. Repita el proceso anterior en forma profunda para el volteador de pescado y la
mesa de evisceracion.

b. Para la sierra repita los pasos a y b del procedimiento anterior.

c. Lavar las sierras con 1% de solucion de soda caustica.

d. Dejar que la solucién penetre por 10 minutos, enjuague perfectamente con
agua.

e. Desinfectar con solucién clorada a 150ppm de concentracion.

PRECOCINADORES

De domingo a viernes después de cada ciclo de precocinamiento:
a. Remover los residuos solidos del interior de los precocinadores.

b. Lavar con abundante agua.
NOTA: Cuando el precocinador esté vacio.

Tres veces por dia (intercambio de turno):

a. Lavar con abundante agua todos los residuos sélidos alrededor de exterior del
precocinador.

b. Lavar con abundante agua piso y pueta externa del precocinador.

Una vez por dia (07h00) (usando una espatula)
a. Remover toda los residuos y aceite adherido de puertas, pared y techo.

Una vez por semana

Limpiar profundamente el area interna y externa

a. Remover residuos solidos-

b. Limpiar el humo de la caferia.

c. Raspar paredes y puertas con una espatula.

d. Lavar con 1% de solucién soda caustica por 20 minutos en el area interna y
externa del precocinador.

e. Raspar con cepillo.

f. Enjuagar con abundante agua.

g. Desinfectar los pisos con solucién clorada a 200ppm de concentracion.

h. Desinfectar el interior del precocinador con solucion clorada a 30ppm de
concentracion.
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BANDEJAS PLASTICAS PARA LOMOS Y FLAKE.

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

a. Lavar con agua para remover los residuos solidos y adherencias de pescado.
b. Enjuagar perfectamente con solucién clorada a 10-30ppm de concentracion.

Una vez por dia undo turno es terminado

a. Lavar con agua.

b. Sumergir dentro en un 0.5% de soda caustica por 5 minutos.
c. Enjuagar perfectamente con agua clorada.

d. Desinfectar con solucion clorada a 100ppm de concentracion.

AREA DE ENFRIAMIENTO

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

Una vez por dia (Estacion de Enfriamiento)

a. Remover todos los residuos solidos.

b. Lavar con abundante agua.

c. Dejar un 1% de soda caustica por 5 minutos.

d. Enjuagar perfectamente con agua.

e. Desinfectar con solucién clorada a 200ppm de concentracion.

Una vez por semana:

a. Limpiar todas las boquillas aspersoras.

b. Limpiar profundamente el area con 1% de solucion caustica por 20 miuntos.
c. Raspar con cepillo.

d. Enjuagar con abundante agua.

e. Desinfectar con solucién clorada a 200ppm de concentracién.
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CARROS Y BANDEJAS

Continuamente todos los dias

a. Remover toda adherencia sélida de bandejas y carros: cajas, tickets, papel
kraft, pescado.

b. Eventualmente, espatulas son usadas para remover adherencia de soélido de
las bandejas.

d. Sumergir los carros en tanques con 1% de solucion caustica (9m3) usando
un elevador automatico por 15 minutos.

d. Lavar con abundante agua clorada.

CUCHILLOS DE LIMPIEZA PARA PESCADO

Cuatro veces al dia

a. Lavar can agua + SD-20.

b. Enjuagar con abundante agua.

c.Desinfectar con solucién clorada a 100ppm de concentracion y secar a mano.

CARROS PARA LLEVAR LOMOS EN BANDEJAS PLASTICA

Dos veces por dia (_intercambio de turnos)
a. Remover todos los residuos solidos.

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 dia (alternar el interruptor)

a. Remover todos los residuos solidos de ellos.

b. Raspar con cepillo.

c. Lavar con agua y raspar mesas y estructuras con un estropajo.

d. Desinfectar con solucion clorada a 150ppm de concentracion por 15-20
minutos y enjuagar perfectamente con agua.

Cuando el segundo turno esta finalizado:

a. Repetir pasos a y b del procedimiento anterior.

b. Lavar con agua + SD-20.

c. Raspar con cepillos y estropajo.

d. Enjuagar con abundante agua.
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e. Desinfectar con solucion clorada a 150ppm de concentracion por 20 minutos.

Una vez por dia (fin de semana)
Una limpieza profunda siguiendo el mismo procedimiento descrito anterior.

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 por dia (cambio de turno)

a. Remover todos los residuos soélidos del piso y drenajes.

b. Lavar pisos con SD-20, drenando y enjuagando.

c. Desinfectar con solucién clorada a 150ppm de concentracion por 20 minutos.
d. Enjuagar.

Cuando el segundo turno esta finalizado:

a. Remover los residuos solidos del piso y drenaje.

b. Una solucion caliente de 1% soda caustica por 20 minutos que debe ser
usada sobre el piso.

c. Raspar y lavar con abundante agua.

d. Desinfectar con solucién clorada a 150ppm de concentracion por 20 minutos.

e. Enjuagar perfectamente.

Una vez por semana (fin de semana)
Una limpieza profunda debera seguirse, usando el procedimiento anterior.

3. PAREDES
Durante todo el dia continuamente, tres veces por semana:

a. Lavar y raspar con cepillo o estropajo remojado en agua + SD-20.
b. Enjuagar perfectamente con agua.

4, Maquinas llenadoras y selladoras, dosificadores, transportadores de lata

Los metodos de limpieza son descritos en La Sanitizacion 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. Intercambiar 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,
maquinas de lavado).

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

8. LAVADORA DE LATA

Dos veces por dia (cambio de turno)
a. Abrir la lavadora de lata y remover los residuos solidos.
b. Lavar cada una de las boquillas.

Una vez por dia (cambio de turmo)

a. Repetir pasosayb.

b. Limpiar las paredes de la lavadora de lata.
c. Limpiar el exterior de las tuberias.

AREA DE RETORTAS

Una vez por semana (fin de semana)

a. Limpiar el interior (orin acumulado) usando espatulas.

b. Limpiar el orin y tuberias del agua con espatulas.

c. Limpiar la cisterna y la torre de enfriamiento con espatulas.

d. Lavar con agua + SD-20.

e. Enjuagar perfectamente.

f. Limpiar los pisos, cisternas y fuente de agua con agua + SD-20.

g. Desinfectar con solucion clorada a 150ppm de concentracion por 20 minutos.
h. Enjuagar
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1. Pisos y cisternas

Una vez por mes:
a. Limpiar con agua + 1% de solucion de soda caustica por 20 minutos.
b. Enjuagar perfectamente con agua.

2. Canastas, retortas y separadores metalicos

Una vez por mes:

a. Lavar con agua + SD-20 o ALIPOL.
b. Raspar con cepillo o estropajo.

c. Enjuagar completamente.

AREA DE ETIQUETADO Y ENCARTONADO

Una vez por turno , (todos los dias)
a. remover papeles, etiquetas, cartones dafados, etc.
b. Barrer toda el area

Una vez por semana (fin de semana)

a. Repetir pasos a y b en una forma profunda.

c. Las maquinas de etiquetado y encartonado, bandas transportadoras son
Raspadas y lavadas

DESINFECTANTE MANUAL DE BANDEJA

Todo el dia, continuamente:

a. Limpiar cada cuatro horas.

b. Cambiar el agua cada dos horas como minimo.

c. Agregar solucién clorada a 150ppm de concentracion.
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PLAN GENERAL DE SANITIZACION Y LIMPIEZA

AREA FRECUENCIA DIA TIEMPO METODO RESPONSABLE
6 veces por dia todos los dias 8-10-14-18-21-3h00 Barrer lavar con agua,jabén y sanitizador
Vestibul : i i Producci
estibulos Saaralinnbs Domingo 9h00 B.aﬁm.*.‘(:ompuesto de a.c_ldo clorhidnco+agua roduccion
Pisos:Agua jabon y sanitizador
Casilleros Semanalmente Séabado/Domingo 9h00 Retirar los desechos barrer lavar y fumigar. Produccién
Retirar los desechos barrer lavar y desinfectar
1 hi ! ’
Cafeteria 3 veces por dia Todos los dias 11h00,15h00 y 22h00 usando sokicion de cloro (30ppm) Personal de cafeteria
Oficinas 2 veces por dia Lunes a Sabado | 09h00-12h00 14h00-18h00 |Barrer lavar con agua jabén y solucion de cloro Produccién
Bodegas y mecénica 2 veces por dia Lunes a Sabado 08h00-15h30 Halris y relias dss s hetanvstas Mantenimiento
mecanicas
Método de limpieza del contenedor(adjuntado) Dpto.de Operaciones
Area de descarga Después de cada descarga todos los dias 07h00-24h00 Piso:Barrer lavar bien con agua clorada y retirar ' Marit?mas
el exceso de agua
Freezer Diariamente todos los dias Continuamente Secar el agua del piso Dpto. de Freezer
Pre-camara 4 veces por dia todos los dias 9h00-14h00-18h00-23h00 Secar el agua del piso con agua clorada Dpto. de Freezer

Lavar piso paredes cafierfas con solucion de

Piscinas de descongelamiento Semanalmente Sabado 07 HOO soda céustica y enjuague cuidadosamente con Produccion
agua clorada
Bt 3 veces por dia Domingo a Viernes 07h00-24h30 Proceso de limpieza adjunto Produccion
Semanalmente Séabado 09h00 Proceso de limpieza adjunto Produccién
Despus zzcciz:a G008 Domingo a Viernes 24 horas Retirar residuo sélido desde el interior y lavar. Produccion
3 veces por dia Domingo a Viernes 07H30-15H30 y 24h30 Limpieza de los cocinadores area externa Produccién
: Una vez por dia Domingo a Viernes 07 hoo Raspar BmicUca RAcIOR ¥ Bsacies Produccion
Cocinadores aceitosas
Limpieza profunda:Remover los residuos
Semanalmente Sabado 07 h0o kidpaydo b praris el s det Pr GO, Produccion
lavando cafierias paredes pisos con agua
jabonada soda caustica y cloro
Después de cada ciclo | Domingo a Viernes 24 horas Remover residuos solidos,lavando con agua Produccion
Una vez por dia . . A :
. Cada estacion de Lunes a Viernes 24 horas Lt i ol GhEicly cameticn i desifetir Produccion
Area de enfriamiento T con cloro
enfriamiento
Semansimenis Sabado 07 hoo Limpieza profunda con agua soda caustica y Broduccidn

cloro.
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Bandejas y canastas

: Dianamente todos los dias 07 hOo Proceso de limpieza adjunto Produccién
precocinadas
Bandejas para lomos Diariamente todos los dias 07 -03 h0O (Continuamente) |Proceso de limpieza adjunto Produccién
Bandejas para flake Diartamente todos los dias 07-03 h00(Continuamente) |Proceso de impieza adjunto Produccién
Cuchillos para limpieza 4 veces por dia Lunes a Viernes 06h30-16h00-16h30-02h00 |Proceso de limpieza adjunto Produccién
— 2 veces por dia Lunes a Viernes 16h30-02h00 Proceso de limpieza adjunto Produccién
ol Semanalmente Sabado 07 HOO Limpieza profunda Produccién
Remover los residuos del pescado lavando con
Cada 2 horas Lunes a Viernes 07 h00-02h00 agua clorada la llenadora debera trabajar por 2- Produccién
Méaquinas Nenadoras 4 minutos sin ningdn producto dentro.
Remover residuos soélidos, lavando con
Por turno Lunes a Viernes 16 h30-02 h0O agua, jabdn y enjuagar cuidadosamente con Produccién
agua clorada.
Por turno Lunes a Viernes 16 h30-02 hOO Lavar el equipo con agua clorada Producciéon
Transportadoras de latas y Limpiar las bandejas lavando tanques
dosificadoras Una vez por dia Lunes a Viernes 02h30 aceite/agua dosificadores usando agua+SD-20 Producciéon
y enjuagar con agua clorada.
09h00-15h00 17h00-21h00. Rgmover residuos sdélidos, lavando o
Cada 4 horas Lunes a Viernes cuidadosamente usando agua.La selladora Mantenimiento
02h00-07h00 ‘ :
Maquina selladora debera trabajar por 2-4 minutos.
Remover residuos sélidos lavando
Cada 8 horas Lunes a Viernes 17 h00 y 02 h0O cuidadosamente usando agua y SD- Mantenimiento
20.enjuagar con agua clorada.
Area de etiquetado y Una por turno Lunes a Sabado 16 h30-06h30 Proceso de limpieza adjunto Produccion
encartonado Semanalmente Sabado 07 h0O Proceso de limpieza adjunto Produccién
Retortas, canastas y Semanalmente Sabado 07 h0o Proceso de limpieza adjunto Produccion
d etali -
SepaEon el Mensualmente Sabado 07 h0O Proceso de limpieza adjunto Produccion




10.3.a.REPORTE DIARIO DE INICIO DE SANITIZACION

FECHA

INSPECTOR

HORA

AREA / ITEM [

inspeccion

|  Rednspeccion

CUARTO DE EMPAQUE

Limpieza de superficie de mesa agujeros para rechazos y sistema de banda transportadora

Cobertor de lampara

Area de desecho y banda transportadora

Piso/ Drenajes/ Paredes

Méquina llenadoras

Transportador dosificador de aceite y agua

Maguinas selladoras

Lavadoras de lata

Cisterna lavadora de lata

Area de calentamiento de agua y aceite

Sanitizador manual de bandeja

SPALETIZADORA

Transportador de latas vaclas

lavadora a vapor de latas

S-Satistactono

NM-Necesita mejona

Re-Inspeccion{NM/M)

OBSERVACION
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10.3.b.REPORTE DIARIO DE AUDITORIA DE SANITIZACION

FECHA INSPECTOR

HORA

AREA | ITEM

INSPECCION

RE-NSPECCION

FUERA DE PERIMETRO

1.Piso/

AREA DE DESCARGA

1.Mesas de descargas

2 Scows

3. de peso

4 Piso / drenajes | paredes

CONTENEDORES

1 Interior

2.Exterior

3.Puertas / piso / techo/ paredes

FREEZER

1.Piscinas de descongelamiento

2 Mesa de evisceracion y volteador de pescado

3.5ierra

4 Canastas / Bandejas

5.Piso/ Drenajes/ Paredes/Caflerias

PRECOCINADORES

1 Estructuras internas

2. Estructuras externas

3 Piso/ Drenajes/ Paredes/ Caflerlas

AREA DE ENFRIAMIENTO

1 Piso/ Drenajes/ Paredes/ Caferias

2 Boquillas aspersoras

PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUAS RESIDUALES

1.Estructuras

2 Piso / Drenajes/ Pisos/ Caflerias

BANOS DE HOMBRES Y MUJERES

1 Puertas/ Pisos/ Paredes/ Techos

2 Urinanos / lavabos

3 Casilieros

AREA DE RECHAZO

1 Piso/ Drenajes/ Paredes

2 Rechazo de canastas del drea de enfriamiento

3 Area de rechazo de canastas vacias

4 Piso / paredes

Q C DEPARTAMENTO

1.Laboratorio de Quimica

2 Laboratorio de Microbiologia

3 Bodega de muestras

CONTROL DE PESTE

1.Fuera del perimetro, hierba, hierba mala

2 Eviscerados, Precocinadores y area fria

3. Cuartos de empaque Cryovac

4 Bodegas

5 Desperdicios

6.Bafos

7 Area de almacenaje quimico

8 Bodega de amoniaco y gas

MANTENIMIENTO

1.Area de taller

2 Area de carga

3.Cuarlo de recalentamento

4 Taller de selladora

S-Satisfactorio NM-Necesita mejoria
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10.4. PLAN GENERAL DE CONTROL DE PESTE

AREA FRECUENCIA DiA TIEMPO METODO RESPONSABLE
Vestibulos 2 veces por dia Lunes a Sabado 09 h0O, 18 h0O rociador manual Produccion
Casilleros Semanalmente Sabado y Domingo 09 h00 romgdor ".‘a"“"’" Produccion

Abrir casilleros
; \ : Abrir casilleros Fumipac y
Casilleros Cada 2 semanas Sabado y Domingo 09 h00 By A Produccion
Cafeteria: Interior Semanalmente Domingo 09 h0O rociador manual FifadaGein .
Personal de cafeteria
Cafeteria: Exterior Diariamente rociador manual FPRdHECION )
Personal de cafeteria
o
Cafeteria Cada 2 semanas Domingo 09 h0O R,AyN umupa;'y
Produccion
Oficina Mensualmente Domingo 09 h0O R,A Fumnpa; y
Produccién
Area de descarga Diariamente Lunes a Sabado Cuando no hay descarga rociador manual Produccién
i - Exterior: Diariamente Lunes a Sabado rociador manual Produccion y
Bodegas y area mecanica ) , 09 h0O e
Interior: Mensualmente Domingo Mantenimiento
Freezer (Exterior) Diariamente Lunes a Sabado 09 h0o rociador manual Produccién
i i ; ‘ F
Ewscerado‘Erecocmadores y Cada 2 semanas Sabado y Domingo 09 h0O RyA i
enfriadores Produccion
‘ ; F
Area de etiquetado Cada 2 semanas Sabado 09 h00 R HAE
Produccion
Perimetro exterior 2 veces por dia Lunes a Sabado 09 h0O, 18 h00 rociador manual Produccién
Bodags de prodictas Semanalmente Sabado 15 h0O rociador manual Logistica
enlatados
Bodega de productas Cada 3 meses Sabado 15 h00 R Fumipac y Logistica
enlatados
Simbologia :

R rociamiento P pulverizacion
A aerosol N nebulizacién




10.5. SOLUCIONES DE LIMPIEZA Y DESINFECTANTES

10.5.a. SOLUCION DE JABON
. Limpieza general con solucién de jabon:

Use un limpiador de jabon para todo propésito de grado alimenticio (SD-20 o similar),
diluido en agua.

SD-20 es diluido en agua 1:50 (2.5 onzas por galén).Por ejemplo, para preparar la
solucion de jabén, usamos:

SD-20.......... 137.5 oz.
Agua........... 55 galones

Dependiendo de la concentracién de lo sucio prepare la solucion mas concentrada
usando mas cantidad de jabon.

» Solucion para lavado de lata:
Use jabdn alcalino (grado alimenticio) tal como el ALIPOL.
Prepare solucion de jabén con ALIPOL usando una parte de jabdn y 9 partes de agua.

10.5.b. SOLUCION DESINFECTANTE / SANITIZADOR

« Solucién de cloro:
Soluciones de cloro son preparadas con Hipo cloruro de calcio, con 65% de cloro, la
concentracion de ellos sera chequeada por QC Monitor en el laboratorio antes de
usarse.
Prepare soluciones desinfectantes (varias concentraciones) con cloro a seguir:

1.- Solucién en reserva.- Pesar 10g de Hipo cloruro de calcio (HTH), mezclar con un
litro de agua, entonces tendremos una solucién desinfectante con 6.500 ppm de
concentracion.

1. a.- Para la higiene de las manos use una solucion de cloro con 2-7 ppm.
Tome 10 ml de la solucion en reserva y diluya en 6 galones de agua, entonces a
5.5 ppm la concentracion es alcanzada.

1. b.- Para desinfectar los mandiles, tomar 178 ml de la solucién en reserva y
diluir en 67 galones de agua, la solucién tiene 7 ppm de concentracion.

2.- Solucién de 150 ppm.- Pesar 13 g de Hipo cloruro de calcio (HTH), mezclar con 55
galones de agua.
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3.- Solucién de 50 ppm.- Pesar 5 g de Hipo cloruro de calcio (HTH), mezclar con 55
galones de agua.

Para preparar la solucién de cloro use Hipo cloruro de sodio, como alternativa, en este
caso podemos usar Clorin (Ver informacion técnica adjunta).

« Solucién de amonio:
Para proceso de desinfeccion use también un componente de amoniaco cuaternario.
1.- Para higiene de mano use Sani-T-10 diluido en agua, (1/4 oz. Sani-T-10 por galon
de agua.

2.- Para desinfectar superficies de contacto con alimentos tal como la limpieza de la
mesas, use % oz de SANI-T-10 por un galén de agua.

Solucién de soda caustica
Para preparar solucién caustica use hojuelas de NaOH 97.7 % de concentracion.

- Por ejemplo: 50Kg. Hojuelas de NaOH dentro en volumen de agua de 9 m3. (0.5%).
Esta solucion debera usarse caliente para remover las adherencias de aceite.
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11 . CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

¢ El atun enlatado del Ecuador estd ganando mercado a nivel
mundial, y esto se debe en gran parte a la implementacion de
nuevas y modernas politicas de Aseguramiento de la Calidad.

¢ Es importante que la persona encargada de disefiar un modelo o
plan HACCP en la industria alimenticia, posea un curso de
entrenamiento que certifique su conocimiento acerca de los
principios fundamentales del HACCP.

¢+ Con el PLAN HACCP no se mejoran los defectos de Calidad del
producto, sino que minimiza los peligros o riesgos en la seguridad
del alimento, para de esta manera evitar lesion o muerte en el
consumidor final.

¢ Para el éxito del PLAN HACCP se debe involucrar a todos los
que conforman la Empresa, desde la alta Gerencia hasta los
Proveedores.

¢ Mas que lo complejo que pudiera parecer la implementacion del
PLAN HACCP, este involucra mas bien, sélidos conocimientos
cientificos de las transformaciones o tratamientos que se le dara a
la materia prima, para poder determinar cuando un Punto de
Control es un Punto Critico de Control.

¢ La histamina principal enemigo quimico de nuestra materia
prima, es el producto de la degradacion del aminoacido histidina a
causa de la exposicion prolongada del pescado a temperaturas
ambientales o mas, y se puede generar desde la captura del pez
en aguas de los distintos océanos hasta en cualquiera de las
etapas del procesamiento, por ello es importante enfriar y
manipular el pescado lo mas rapido posible.

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

¢ En el procesamiento de atun enlatado el mayor riesgo biolégico
es el Botulismo, debido a que el atun puede ser una fuente natural
de Clostridium botulinum.
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¢ La unica etapa del proceso que garantiza la seguridad del
enlatado la constituye la Esterilizacion, por ello debe tenerse un
buen equipo de retorta y una correcta calibracién de los
termdmetros, asi como un buen calculo de penetracion de calor,
para reducir a niveles aceptables la presencia de microorganismos
en el producto final.

¢ Podemos tener un proceso de Esterilizacién seguro y adn asi
tener problemas con la integridad del producto, 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 inspeccion y/o
comprobacion para garantizar que se han usado latas y tapas
correctas.

¢ Durante el enfriamiento, el diferencial de presién 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 evitar asi una contaminacion.

¢ No es recomendable tener muchos Puntos Criticos de Control
dentro de nuestro proceso. Aunque si fuera recomendable tener
todos los Puntos de Control necesarios.

¢+ El procesamiento de atun enlatado no presenta mayores riesgos
Quimicos y/o Fisicos, por ello los Puntos Criticos de Control se
reducen al control de los riesgos Bioldgicos.

¢ Un PLAN HACCP es unico para cada planta de procesamiento
en virtud de que depende de factores ajenos al proceso tales
como: ubicacion geografica de la planta, obra civil, fuentes de
agua, drenajes, etc.
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UNITED STATES DEPARTMERNT OF AGRICULTURE
ANIMAL AND PLANT HEALTH INSPECTION SERVICE

MEAT AND PCULTRY INSPECTION PROGRAM
BUILDING 304, \GRICULTURAL RESEARCH CENTIR
IHELTSVILLE, MD. 20703

June 5, 1975

Mr. Thomas J. Mitchell

Spartan Chemlcal Company, LT
110 Horth Westwood Avenue
Toledo, OH 43607

Dear Mr. Hitchell:

This Is in reply to your request for compound authorizatlon recelved on
March 27, |975}

Your product SPARTAN 50-20 (Revised) Is acceptable as a floor and wall
cleaner for use In offlcialgestablishments operating under the Federal
meat, poultry, shell egg grading, and egg products inspection programs.

A}
Bafore using this compouné. food products and packaging materials must
be removed from the room o1 carefully protected. After using this com=-

pound, all surfaces in the ared must be thoroughly rinsed with potable
water.

Acceptance of this compound by this Department Is in no way to be con-
strued as an endorsement of the compound or of any clalms made for It.

If any change |s made In the labeling Information or formulatlon, the
authorlzation for use in o‘ficial plants becomes vold immediately.

.

Sincerely yours,

LA Lt

Donald D. Derr, Chemlst
Compound Evaluation Laboratory
Chemistry Staff

Sclentific Services



SD-20 is a concenlraled, synthelic all-
purpose cleaner designed lo accomplish
anunusually broad range of mainlenance
lasks al low cosl,

Supetior Delrigeney:

High concentrations of quality Ingredients
workifogeiher in SD-20's lormulation to
perlgtm the lour necessary lunclions ola
supggior delergent . . . welling, penelralion,
soll suspension and emulsilicalion,

Vergntile:
Formylaled wilhout soap, lree alkali, or
amrqonta. SD-20 s an "all-surface
cleager” and may be usad on lloors,
paln!bd walls, woodwork, marble, plastic,
meld| and other hard surlaces imparvious
lo w{]erA SD-20 mixes well with hol or cold,
hard br soll waler and may be applied wilh
a sponge, mop, or olher appropriale !
equi;?rnenl ' v

{
Enuli\n|v|icn|: ’
The drecisior\ balance ol SD-20's high qualily
aclive ingredients permit elfeclive cleaning
al high dilution with waler and a low in-use
costper gallon, even when compared with

so-called "bargain” cleaners.

Tiieel nned Proven: .
Since s introduction In 1958, SD-20 has
been’' evaluated by numerous independeanl
leslitig laboralories, privale Indusiry and
governmenlal agencias with favorable
resulls: Foslet 0. Snell, Inc /Missouri
Analylical Labs./Skinner & Sherman/
Rubber Mirs. Ass'n/Vinyl Tlle Ass'n/Mosaic
Tile Mirs /Nalional Board ol Fire
Underwrilers/American Holel Ass'n/
Upjohn Labs /Chrysler Molor Company/
Weslinghouse. Deparimenls ol Transporlalior
In nearly every Slale approve the use of
SD-20 as an asphall release agenl. The
producl is sulhorlzed for use by the USDA
In Faderally inspectied meal and poullry
planls. Kashrulh |.aboralories cerlilies
SD?O Kosher and Pareve.

]
'SDiE’D Aerosol is lorlilied wilh '
buloxyethanol
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UNITED STATES DEPARTMENT OF AGRICULTURE
ANIMAL AND PLANT HEALTH INSPECTION SERVICE

MEAT AND POULTRY INSPECTION PROGRAM
BUILDING 108, AGRICULTURAL RESEARCH CENTER £i
BELTSVILLE, MD. 20703 R

BN e
(fatd =y~ peterie”

wrt

February I?;€I975

Hs. Judy Beckman

Spartan Chemlcal Company, Inc.
110 North Westwood Avenue
Toledo, OH 43607

L e ia

Dear Hs. Beckman:

Lty

This Is In reply to your -equest for compound authorizatlon recelived on
February 10, 1976.

»
Your product SANI-T-10 Is acceptable for use as a sanitizing solution In
offlclal establlshments operating under the Federal meat, poultry, shell
egg grading, and egg prodiucts Inspection programs.

Before using this compound, food products and packaging materials must

be removed from the roont or carefully protected. A potable water rinse
Is not required following the use of this compound in officlal establlish-
ments, provided that the :quipment and utenslls are adequately dralned
before contact with food, so that little or no residue remains which can
adulterate or have a deleterious effect on edible products.

*
Acceptance of this compouid by this Department Is In no way to be con-
strued as an endorsement f the compound or of any clalms made for It. 4
If any change is made In the labeling Information or formulatlon, the
authorlzation for use In >fficlal plants becomes volid Immedlately.

w,

Singerely yours, ,

WW@ 89&»«/

Donald D. Derr, Chemlst L
Compound Evaluation Laboratory

Chemlistry Staff '

Sclentlflc Services



Disinfecthnt /Sanitizer/Algicide

SANI-T-10 is a lruly versalile

producl. Il makes an excellent

chisinfeéiant or

many areas including schoc
hospilsl

inslilulions. And, Sani- T - _

r"li(_j al ﬂf!l"."l'{‘-{ makes il ideal lor
use in lrealing po |e

SANI-T-10 has been shown by
olticial lesl methods lo be
BACTERICIDAL, FUNGICIDAL and
VIRUCIDAL®

SANI-T-10 is a sanilizer for use on
lood cnlacl surlacns al only 200
ppm (Y4 0z pergallon)

SANI-T-10 saniliz wen in waler
up lo 750 ppm hardness (44
grains), calculaled a CO,

SANI-TA0 carries a raling
under the USDA Meal and Poullry
Inspection Mrogram meaning that il
can be used as a sanllizer on all
food conlact surlaces withoul a
polable waler nnse

SANI-T-10 was approved lor use
as a sanilizer in tha slale ol
Wisconsin under the regulations ol
the Wigconsin Slale Division

of Heallh

SANI-T-10 is a lrue deodorizer lor

it deslroys both bacleria and the

odor causing chemicals which
lhey produce,

SANI-T-10 i5 an algicide. Offlicial
lest melhods show il o be elleclive
against A number ol swimming
pool algae

R

' pre T el
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2 *Virucidal Aclivily:

J SANI-T-10 was lesled by Doclor
& Morton Klein according 1o a slandard

'+ virnecidal 1est methor
his wotk are as lollows

The resulls of

i Ditlution
5 ol virus-
13 germicide
) or virus- [Conlrol: Teul:
. saline Virus- Virus-
i Virus mixture aaline |germitide
} Vaceinia 10" e TTT7T
] viris 10’ e 0000
10 e 0000
/ 10° e 0000
" 10 reys 0000
N 1o e 0000
4 10 0000 0000
’% 10*  |oooo | 0000
) Influenza A, 10° tesrss 000000
b (Fogland) 10 *+*++p| 000000
! 10 veesrs U(JﬂpD D
1 10 sesces | DOQUOQO
10 verertl 00Q00D
[ 10 sewe s DOQLOO
10° | oooooo| 000boo
10° 000000 | 000000
Ilerpes 10 et TTTT
Simplex 1’ i 0000
10 P 1000
10 e et 0000
} 10’ e 0000
" 10° B 0000
P 10’ 0000 0000
10 0000 00bo
Adpnoviriig 10 L Tfiff
Type 5 10" hds .ens
10 e 0000
10 ey 0000
10° et 0000
10" 0000
10 p[p[0]¢] 0000
10" 0000

0000

—-Virms present In each ol celll
culture lubes as indicaled by the

cylopathogenic ellecl
) —-Eggys dead from

non specilic lactors
N —-Virus absent

Coneclusion
vireitle al Va n7.

I —Toxieily dua lo gernmicide
Prrarnce of aheernce al vitus
could nol be delrrmined

.

SANL- T-10 iz an ellnclive
per gallon against
Vaceinia, Inlluenza A, (England),
llerprs Simplex ane f\[’f"llr)\/””'{] T‘r‘[?‘? 5

Phenal Coelliclent:

The phnol coelliclents for SANI-T-10 were delermined according to the
Phenol Coelficient Melhod as outlined in the Manual of the AOAC,

The re: ulls are as lollows:

Phenol
Orgnnisim Coellicienl
Staphy acoccus aureus 112
Salmaonella typhosa 72
Staphy ococrus epidermidis 66
Streplcsoceus faecalis 178

Algiciilal Aclivily:

Phenol
Organlsm Coellicienl
Bacillus sublilis 28
Proleus mirabilis 18
Pseudomonas lluorescens 35

The algicidal activily ol SANI-T-10 was detennined by standard methods against

Chlarel a pyrenoldosa and Phormidium inundalum

The resulls are as lollows:

Conceniralion ol Per Cent Inhibilion Growlh In Subculture

Aclive Ir gredlenls Test 1 Tosl 2 Tesl 1 Tesl 2

{p1'm) (11 day) J (7 dnmy ) (10 day) (60 day)
CHLORELLA PYRENOIDOSA

0,155 0 0 Gond Good

02) 100 90 Good Good

05 100 100 4 Good None

1.0 100 100 #  Good None

1.5 100 100 )]' None None
PHORMIDIUM INUNDATUM

0.1°'5 0 0 Good Good

02, 0 50 Good Good

0.5 100 100 None None

1.0 100 100 None None

Conclt
Al
'

Condi clive Flooring dala:

sion: SANI-T-10 is an elleclive algicide al 5.0 ppm.

SANILT. 10 will nal advarsely allect conductive llnoring when used as direcled.

Tasls r In on conductiva Nooring wilh
oulline 1 in the National Fire Proteclion

s',hnw."ff lhe Tollowing:

SAMI-T-10 In accordance wilh procedures

ssoclalion Booklel No. 56

¥4 oz. per gal.

2 ozx. per gal.

Initial Reading

200,000 ohms

250,000 ohms

Alter 131 wash with SANI-T-10
Aller 2 1d wash wilh SANI-T-10
Aller 3id wash with SANI-T-10
Alter Ath wash wilh SANI-T-10
Aller T1h wash with SANI-T-10
Aller C1h wash with SANI-T-10

200.000 ohms

200,000 ohms
225,000 ohms
250,000 ohms
250,000 ohims
250,000 olyins

1

250,000 ohms
250,000 ohms
250,000 ohms
250,000 ohms
250,000 ohims
300,000 ohms



cification dala: ]
yrin — liquid :
nlor — waler while i
pecilic Gravity -— 992 @ 75 LlF‘
—70-7.5 5
labilily —

) Frerze-Thaw — Freezes and
lhaws wilh perflecl clarily

)} Room Temperalure (707 F.) —
Stable lor al leas! one year b‘t

) Acceleraled Temperalures i
(105° F.)— stabla lor al |“«’1"§|

90 days u
vill not reduce ellacliveness q"
onduclive flooring I.J.
wclive Ingredlents: i
LAlkyl (B0% C,., 30% C,., ;
1 Cyy. 5% Cia) !
limethyl benzyl ammonium. 4
hlorides_. . ....... 5.0%

=Alkyl (8% C.,.32% C,,) dirfielhy)
iihylhenzyl amonium
hlorides

‘ 0%
PARNeqg No 5741-13

AR

R R

03
%
>

Baclericidal Activity: i
1S
The bt claricidal aclivily of SANI-T-10 has been shown againsl =
Slaphy lococcus aureus, Pseudomonas aeruginosa apd Salmonella |
choleraesuls by tha olficial AOAC Use Dilution Conflrmalion method. ‘\.._,’ A !
Resulls of these tesls are as lollows: i &) |
Slaph. aureus S. cholqraM;qu P. aeruginosa
ATCC No. 8538 ATCC No. 10708 ATCC Mo, 15442
- e e T N0l | .. .| MNasl
Ho. of Tubes No. ol Tubes No. ol Tubes A
Sani-TY 10 at Tubes Showing Tubes Showing Tubes Showing 5
Vi oz.|er gal, Tesled Growlh Tesled Growth Tesled Growlh i
- L34
Sampla A 60 0 30 0 30 0 X
Sampl2 B 60 0 30 0 30 0 o
Sampla C 60 0 30 0 30 0 Y
iy Sl I W, 1
Phenaol resistance:  1:60 1:90 1:80 ol
Concli sion: SANI-T-10 Is a baclericide al ¥ oz. per grl -'F‘
fu
Fungicidal Aclivily: Solullon Aifl‘A,‘ s min. | 10 min, | 15 min. L
. {
The lungicidal aclivity ol SANI-T-10 1:64 R" : - — {
was shawn against Trichophylon 1:75 ) . = - )
interdinitale by the AOAC Fungicidal :80 ¥ ' —~ = ot
Tesl, Fesulls of the lesl are as lollows: 1:85 b . —
Conclusion: SANI-T-10 Is a fungicide at 2 oz. per gal.
&
i
Sanjlizing Aclivity: :
SANILT-10 has been shown 1o be an elleclive sanilizer lor lood conlact surfaces
by 1he AOAC Delergent Sanilizer Test. Resulls ol lh!; lesl are as lollows: "’

Slaphylococcus aureus
30 seconds

Aclive Qual

Escherlchia coll
ppm level

Sanl-T-10 30 seconds

99.999% reduction
99.999% reduclion
99.999% reduclion

99.999% reduclion
99.999% reducllon
99.999% reduclion

200 ppm
200 ppm
200 ppm

Sampl A
Sampl: B
Samply C

Conclu sion: SANI-T-10 is an elffeclive sanilizer al 2Q0 ppm. (Y4 oz. per gal.)




RECTIONS FOR USE:

sinleclion: ¢
disinlec! hard 1
vitonmenlal surlaces, use
nl-1-10 al Y4 a7z petanllon, 4!
plying with a map, cloth, f‘-rﬂﬂ\,i.ﬁr
as a dip '

wen used as direcled lor
sinfection, Sani-T-10 is elleclive
ainst the pathogenic baclerin
aphylneorcus anrens,
eudomonas neruginosa  anel
hinenella cholerpesuis, agaimnst
thagenic vituses Vaccinin,
Muenza A, (England), Herpes
mplex and Adenovitus Type 5

s a Fungicide

e lungicidal activily, nse Sani-T7-10
? o7, per gallon, applying with A
op. cloth, sprayer or as a dip

hen used as direcled ns a funQ[IcidQ
ant-T-10 has heen proven plfnr;*[give

jainat the palthagenie ingl @
ichaphylon interdigitale 5

A

s a Sanitizer

y eanilize lood conlacl sutlacns, lirsl
ran them, then apply Sani-T-10 al

t 07 prraallon ol waler with 0 mop,
nlh, sprayer or as a dip. A (\rﬂf!llﬂf?
aler rinae is nol necassmy

nlesn an specilied hy slale or!

ical nidinance %

or Inslitutional and Industrial Use Only

partan Chemical Co., Inc.
10 N. Weslwood Ave.
oledo, Ohlo 43607

minbiledd by

In the Slale of Wisconsin:

1. Scrape and prewash ulensils and
glassi's whenever possible

2. Wa :h with Sparlan’s Golden Glo
Dishw ashing Delergent ar other
camp itible cleanor

3. Nin e with clear waler.

A Sanilize in a anlution of Y4 o7
Sani-1-10 1n 1 gal. water (200 ppm)
limme se all ulensils lor al leas! lwo
minul s or lor lime spncilied by
goveriing sanilary code.

5. Plase sanilized ulensils on a rack
or dri in hoard to air dry

Sani--10 wns approved under the
regulilions of the Wisconsin Slate
Divisi mn of Heallh

As a1 Algicide:
Initlal Dose: 1 gallon Sanl-T-10 lo
50.00) gallons ol waler.

Malnt inance Dose: 1 quart Sani-T-10
1o 50 000 gallons of waler.

Initial dose is used when lilling pool
al be jinning ol swimming season, I
pool aas visible algae growth, treal
with ®itial dose. Vacuum poaol aller
24 hcurs to remove algae debris, I
visibl + algae are still present, or
re-apoear, repeal this {realment
proct dure as necessary. When pool
is l1e v of visible algae, use lhe

reci¥ imencded maimlenance dose.

Main enance dose should be added
al 3-:5 day inlervals, 11 high

lemp rralines pravail or phol has
unus ally heavy use, add

main enance dose mare frequently.

Il ma<e-up waler is added alt the rate
ol mare than 10% per week ol pnol
capa:ily, add 1 quarl ol Sani-T-10
for each 10,000 gallons of fresh
make -up walar added per week,

Whet swimming season |s over, add
I gallon of Sani-T-10 1o 50.000
gallos ol waler in linaling waler lelt
in pcol. This dose helps provide a
meat ure of control of algae growlh
durirg the winler months, This
trealiment will also help the servicing
ol 1he poal bhalore it is relurned lo
use 1he lollowing season

When Sani-T-10 is used as direcled,
it will kill and prevenl development of
Chlorella pyrenoidosa (green),
Phormidium Inundalum (black algae),
Phormidium relzil (Square D algae),
Lyngha versicolor (hlue-green) and
olher swimming pool algae.

Snni-TrHJ"lls campalible with mosl
cammanly used swimming pool
chemicals but should nol be mixed
wilh soap or other cleaners, or
premixed wilh olher waler-lrealing
chemicals. Sani-T-10 works best
when added by ilsell directly lo pool
waler. Sani-T-10 al use dilution Is
non-corrosive lo inanimale surfaces.

Fish and/or Wildlife Precaulions
This product is toxic lo fish.
Treatmenl ellluent should nol be
discharged where il will draln inlo
lakes, slreams, ponds, or public
walers. Apply lhis producl only as
specified bn this label.

Be sure |9 read all Directions
Precaulidhary and First Ald
Stalements on product label belore
use ol this or any Sparlan producl.
Materlal Salety Data Sheets for all
Spartan products are available from
your authorized Spartan distributor.

Packaging:

Sani-1 101s packaged in DOT-
approved éf'.”a gallon loles; recyclable
HOPE 55,30 and 15-galion drums;
5-¢jallon pails and gallons, lour per
case. In colmplinnen wilh EPA
regulationa, each gallon is copnpped
willh an approved child resistant
closure Secondary labels are also
availnble.

Guaranlee:

Spartan's inodern manulacturing and
laboralory conlrol insure unilorm
qualily Il dissalislied wilh perlormance
of product, any unused portion may
be returned lor credit within one year
of the date of manufacture. Use
product as ditecled and read all
precaulionary slalements

@ Kosher and Pareve
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PRODUCTOS QUIMICOS, EQUIPOS Y SERVICIOS DE TRATAMIENTO DE AGUAS

ALIPOL

DETERGENT IN POWDER FOR FOOD INDUSTRY

The ALIPOL is a detergent in powder, compound of several tensiodctivos of character anionico, that it can be

used preferably in Nutritional indusiry.

Physical Properties:

State: Solid
"‘C‘_'o{qr.“ HWhite
pHL 12
<) e 9 “ I'
Density:’ 067 glem 3

Uses:

The ALIPOL ts used with success in the Foods Industry, especially in the preserve areas, for the cans wash.

te o l-. L |
i f

J"| Ay g

R (O

gL ot

Dousing: QRUERLET T

[t should be to mix a part of ALIPOL with nine parts of water

IWarnings:
.- The product must be maintained in a free area of Inimedad

2. The muanipulation must be careful

Presentation:
SH('L’S Uf Jf) J’\‘E.F

Mapasingue - Av. Tma. No. 614 Telfs.-257565- 254574 - Fax: 257450 - Guayaquil- Ecwader



GRUPO QUIMIGO TORRES |

PRODUCTOS QUIMICOS INDUSTRIALES GUAYAQUIL - ECUADOR
TRATAMIENTO DE AGUAS INDUSTRIALES )

COMPONENTES USADOS EN LA ELABORACION DE :

ALIPOL

Dodecylbenzene Sulfonic Acld
Bicarbonato de Sodlo
Tripolifosfato de Sodio



i PEDIiDO 96-067 %

: o e

SODA CAUSTIC/\ ESCAMAS g, J P w‘e
AT oo R

Certificate: Of Analysis

HOLANDA ECUADOR C A
ECUADOR
- ATIN: ILENE -ASPER
ATTN: JADE INT'L
Fax #: 972-404-2333, 713-449-4859

Egzhgxy Order #: 206837(’?03

92 CUSTOMER PO: __60008376
AR i sl e ]

LOT NO: D07047

Ship Date: 04 08 97

Trlr #: MSCU2277346

Requested By: ~LJAMISON

C/A Via: EAX

Product: ' . Causlic Sodu Diuphragm Dry Flake #4, #1156

| Analysis Specilicalion (#SDCS9262815)
b Total Alkalinity(as Na20) 76.]1 WL % 755 WL %  MIN
23 Hydroxide Alkal.(as NaOH) 97.7 Wt % 96.6 Wi %  MIN
© ¥ Na2C03 0,70 Wi, % 1.0 WL % MaX
HE INaQ 0.99 WL % 12 Wu% Max

:Fr: 8.2 Wt. ppm 20.0 Wt ppm MAX

o NE ~08 _  w ppm 7 Wt ppm MAX

G TREFRESENTS A TYTICAL VALUR

Plant Contact: Ted Lorfin
(113) 4762196 Pager (713) ¥4)-6442

+ = Occidental Chernical Corporation
- Basic Chemicals Group
- Houston Chemical Cumplex
* + P.O.Box 500 Deer Park, TX 77536-0500
T (713)4782000 \

\r




Via Daule Km §

Casilla 4792 Telax 04.27¢
Guayaquil Ecuadar

PBX 351110 a-'élonru

INSECTUSPAR F-3 es un fuerte insecticida de amplio espegixq,, 1509
accidn gque pertenece al grupo de los piretroides sintéticos sl 15105

La conjuncioén de venenos entre los que tenemos a la cipermetrina
y otros piretros logra el mas amplio rango de acciédn del producto
contra los insectos, plagas; ademas de brindar un margen
excelente de sequridad dada su baja toxicidad.

INSECTOSPAR F-3 Controla una diversidad de drdenmes de insectos

que van desde el Aedes Aegiptus que origina la epidemia del *
dengue",

hasta las clases ortoptera, isoptera,, tisanoptera yheteroptera,
coleaptera vy lepidoptera, correspondientes a diversidad de
plagas.

Dada su gran versatilidad, actua efectivamente contra insectos
voladores y rastreraos.

INSTRUCCIONES PARA SU EJEMPLO:

INSECTOSPAR F-3 puede ser diluido en agua o kérex en una
relacidn de hasta 20% de concentracidn, esto es, una parte del
producto en cinco partes de materia inerte. Cabe destacar que 1la
dilucidn en cualquier derivado de petréleo ( kerex, diesel, etc.)
garantiza la accidn del producto, en cambio su dilucidén en agua
debe realizarse 24 horas antes de su aplicacién para evitar asi
que los venenos componentes empliecen a perder su mayor
efectividad por el proceso de hidrolisis consiguiente.

La relacion de la dilucidn debe darse en funcidn de las
necesidades que se deseen combatir con el praoducto.

< (]
Se puede aplicar con equipos terrestres o aéreos o por alto o
bajo védlumenes, pero antes de camenzar la aplicacidn se debe dar
al equipo la lubricacion correcta.

GARANT 1A :

Métodos modernos de produccién vy un riguroso control de
laboratorio aseguran siempre una calidad uniforme.

De esta forma todos los Droductos‘maﬁufacturadus paor Spartan del
Ecuador SA estan incondicionalmente garantizados para dar
completa satisfaccidn al usuariao.



