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3.- Organización
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3.- La jornada de trabajo semanal fue de:
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4.- El promed¡o de horas trabajadas por día fue:

f'lerlos de 6 horas ---------
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De mis consideracio¡rs:

Yq Luis Miguel Cordor¡¿ Sori4 con nntricúa # 199702173,
egrosado de la canera do Tocrnlogia de Alinstc le preserto a
corliru¡ación el i¡rfornn de Práctica Profesionales, indicardo el lugar de
prácticas, fecta de inicioy finalüaion:

LUGAR:
DIRECCION:

F.ECTIA DE IMCIO:
F'ECIIA DE F'INALIZACION:

EXPOBIOSAS. A
ViaDaulc Km l0'/acalhs
Casuainas y Ced¡o§.

4 de febrero dsl 2002
27 &únldel?!0z

Esperando qrc el infornre desrrcllado a corúim¡rción soa do zu
agmdo, quedo de ustednuy agradecido.

Atertrrrrúe,

LuisMi I Csdova Soria
MAT # 199702473
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RT,SUMEN

El infornrc desa¡rollado a co¡tirurción contiene Ia descripción de las

Practicas P¡ofesionales realizryloo en la en4ncadc,ra & carrnrorics

E)(POBIOSA S. A @:cpoilaciones Bimcuaticm).

Denlro de eS.e infornp se contenplan:

. Descr[ritr¡r de las labores rpalizadas

. Aspectos pnerales de la enpresa

. Descrifrion ¿letallada del trf,treso de proürocion

r Listado de lm cortroles on linea y en labcrotaio

En la desoipion d€ las labcres reatizadas, se &¡a tma idea dotáIlada

acerca de todas las ñ¡rciones qrc se cunplienrn a 1o largp del per'íodo de

practicas, y las resporeabilidades asigrada por partÉ del Jefe de Pla¡ta,

quien firc el irrrpdiá.o superior durarte lm tres nnses de pnáctioe, se

npnciorar¿ tarüién algunos detall€s del aspecto laboml

En los a¡rctc gernrales de la errryres4 se nrncior¡axá algurm

datos rcerca de la constihrcio¡r de La arrpresa, su uticrció4 su capidad de

proárcción y a donde se desi¡¡a el poórcto termina¿o, adenns de u¡r

organigrarra de la en4nesa

I^a descripción detallada del p,oceso prodrrtivo, sera u¡¡a expcición

exlaugiva de todas las eta¡ns ¡nr las que pasan lc carnrones desde qr
rriban a la reccpción de la plada hasta que el prodrcto krmirado sale de

lm túneles de congekión en corferpdores lecia el prcrto po¡a su

cotsecuerle exportación.
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Y conp fi¡nlizasión se haá un listrado de los co¡úrdes en lfrrca y

analisis dE laboratoriro que se realiza a }a nderia prinq u lo largo de la

línea de proúrccion y al poórcto tormi$ado.

Espero qm e$e i¡rforrrc sea lo más conpleto psible, para +¡e sirra

a las fiüuras gernraciorns con cualquier propósito & co¡nsulta o de

irvestigacion

, 
,'i!''(,[*

trilr)p
§h;ü.'$
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INTRODUCCION

Las Práctice en las qrr se basa este infornr ñ¡eron realizdrs e¡r un

perído de tres nnseg sn el uea de poúrccion (ptrta) de la enpacadora

E(POBIOSAS. A

La plarfa esá diüdida enlas siguiefies foeas:

r Recepcion - Descabezado

¡ Clcificrio¡r - erpaqtrc (aguqie)

. Valor agregado - Enpaque

r Alrrnceramierüo

Se hace necesa¡io especificar qm las de recepción - doscabezado y

clmificación - errryaqlr, furrcio¡ra¡r tfficarrs¡rte en las fechas del rres qrr

corresponden a aguqie. El aguqie es la época del nns en que lc
proúrctores carrrtrorrcros están pescando zu prodrctq y la plarta sdo esta

dedicada al descaboza& y a la clasificaoiofl del ploü¡cüo. El rcsto de lc
¡lias del rrrs se dedica a v'alor agregado, de acrcrdo a lm pedidm

realizados por la errpres a inpo,rtador¿

El área & produocion (planta) es r:na de las paltes nÉs inportantes

dE EXPOBIOSA S. A., ya qu€ en esta seccion la n¡aleria prinra es sonrctida

a todas las o,peraciorns que son reqreridc pra que el cannrón ploórcidq

sea rceÉado pcr el rrrerrado anpricmo.
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Denho de esta área mis fi¡nciones firron nuy dives*, de acuerdo a

la rrccesidad del npnrento corrxo se r¡er¿ nÉs adelarte cuardo se realice el

detalle de le labores realizadas dr¡¡mfe el periodo de práoticc.

t_x

:,$19üi.

trc;;)á
aüiñiúd'
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CAPITULO#1

DETALLE DEL TRABA.JO REALIZADO

El periodo de protica fue de tres nnses, el horado fire de lurres a

sátado, desde lc ocho de la naña¡a lasa las seis de la tude, exce$o lc
días de aguaje en lce que m tabajaba hasta las ocho de la rncfu el prreto

ergr¡ado firc de INSPECTOR DE PROCESO, on donde se cigrmon las

siguiertes respolsabilid¿des :

l. Contrd de pesce en li¡pa: este co¡t¡ol incluye el m¡frd de peso de

cannro¡r e¡fero en la recepcion y de las colas desprÉ del

descabezadq e$c datos eran rcpotados en la loja de registro de

cortrol de pcsc dE pro&roto ertero o descabozado (ver arnxo # l)
con eSm dúc se ottenia¡r los pcrcentqjes de rerdimiento del

descabezado (6 5 - 6%;o encda\

En esta áuea se lncia corl¡ol de peso de lm cdre lnra c*la urn del

penonal de esta área, debido a $É este pers<nnl recibía el flEldo en

ñrrpion a la ca¡tidad de 1itr6 descabezadas IDr serrtrna de aguqie,

estos pes6 E:ian rctistrados en disirtc hdc que lugo eran

reportador al deprtanrcrto de persoml, quiercs lecían el

cálculo resped.ivo pma el pctericr pago del jomal.

2- Conteo de ruurrcrt¡ de canrmorcs por libm: esta labc consiste en

cerciorarse de que la cadi&d de canra,orps en rma libra conesporrla

a la mitd rrÉs rr¡o dertro del rango ccrrespordiente de clreiñoación

que se e4plicmá nÉs adelanle.

3. Contrd de peso de oscu¡rido: co¡rsiste €n rmrcSrertr difererües cqic

d"rpro de Ere han sido enpacadas, con el fin de aseguase de que

9



el p€so es exado sia que ha¡a exceso ni ñlta de peso, trrua esto es

frccesari o dejar escurrir el prod¡cto dumrte un periodo de tiefrpo

erüre5-l0mirnÍs.

4. Corúrd de peso enlírea de valcr arregado: lebor qrc se realizaba en

lm dire en que no había agu4je, corsi.sia en corfrola¡ el peso de las

ñ¡rdas de dos libre en las qrr se en4ncah el prodrrto congelado

porel rnétodo IQF.

5. Elaboracisri dc liquidasiorrcs: respc,rsabüdad que corrisi$ía en

elabcra loe reportes en donde se especifioa la cartidad de c{as

proúrci&s por lcte segrur la clcificacion obtenida durarüe el

prtreso dato qw era repcrta& al dopatannrto de pagc 1nra su

posterior carrelacio¡r a lm poduaores.

l0



CAPITLTLO #2

ASPECTO§GENERALES DE LA ET,IPRESA

2.1 Breve historla dela empresa: EXPORTACIONES BIOACUATICAS

S. A (EXPOBIOSA S. A), es una planla erpacadora qrr tiere

ñupionando rurrrnlr¡Dflte en srs labcres de procesanierÉo y eryortación

de car¡aro¡r desde 1997. Sus adr¡alss pro¡ietaios la adqubieron cuardo

tsnía la ¡azon social MARISCOS del ECUADOR C. A (M ARISEC C. A).

El dlreño .rignal creo esta enpacadora en el afro 1992 y opero como

progietario hasta 1997 crnrxlo pate de la enpacadoa ñ:e vendida y el

duerio origiml es parte de lajrnta de accionista hmta la achralidad

L2l-údlradón de la empr€sa: Vía Darle Km l0 7a oalles Casrarirns y
Cedros.

2,3 llbrcado al que se destlna el producto: el ca¡ra¡ón procesado en

D(POBIOSA §.A tiene corr¡o de$ino flml el puerto de Nuem Yodq el

prodrcto es conprado por ru¡a err1pre*r nn¡ltinacio¡ul llannda EMPRESS

INC. que s€ encarga de la diSribucion dol proórcto en lc Fstadce Unida§.

2.4 Tamaño de la producdónl la plaüa tiene una ca¡acidad de

proórcción en aguqie de 30000 übras diarias, tr¿bajado lre 24. horas, pero

esto no se cunplg ya que no se trabqjan las 24 homs.

DIARIA (librñ) MENSLTAL (lib,r-6)
PRODUCCION (tustalada)

PRODUCCION (nal)
30000
12500

720ñO
300000

.SEL¡r
- 

._. t !,

#i;;r:$
Sü-,r¡r

¡tutll¡ñ tiL t¡ral'

CTBT
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2.5 ORGANIGRAMA
DE

EXPOBIOSA S. A.

JUNTA DE AMIONISTAS

GERENTE GENERAL

PRODUCCION COMPRAS FINANZAS

SUPERVISOR
DESCABEZADO

SUPERVISOR
CLASIFICACION Y/O
VALOR AGREGADO

tz

I
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CAPITULO # 3

3. I Dlagrama de tr'luJo dcl Empae ado dcl Camarón Cola

T P.C.C

5cJeD"

*$P()¡

s$ip
gTBT

* P.C.C
I P.C.C

Recepción
( C arac t€rfutic as

Organoléptic u)

Lrvado
T=2a5oC

Cloro = 50 ppm

Pesado (entao)

De sc ü ezado

Selecc ión
C ab ezas

Pesado (cola)

Lavado
T=2a5oC

Cloro = 50 ppm

Clasifrcación

Glaseado
Cloro = 5 ppm

Env¡s ado
Cajas de 5 libras

Pclado y dcvenadoCongclacién en
bloqw

T=-30oClt=18lrs
Congelacién IQF

Salmrrcr¡ 25olo: T = - 25o C
Masterización

Envasado y sellado

Almacenamiento
T=-250C

Mastorízación

Almacenamicnto
T=-25oC

DESCRIPCION DEL PROCE§O
I



3.2 Descrlpc,tón dcl proceso:

3,2.1 Recepdón: el ca¡r¡arón es recibdo en la plaf4 pror,tnierte &
lc cansrorrcrre, en czmiones isotérmicc con el fln de evitar la

traruferencia tcmicq paxa que se nanrterga la tenperatura ópfuu de

tnarsparts dol prodrrtq qr:e eS.á en un rango de 0 a ? C.

El care¡ón viorrc estibado en gavotas, oorr rm peso ¡norrndio ertre 30

y 40 übrc, esto depende del prodrctoq recutisto de ura capa de

hielq pa-a quo el tnrsporte se lo rpalice alas tenqremturas @imre de

trar§'portÉ yel canraron sea reciUdo enlm nnjores condiciorres.

Arúes de qrr el canurón sea acepado por la enpacado,ra se debe

realizar r¡¡r nn¡est¡eo qrr tierrc lcs siguiertes objetivos:

¡ Determi¡ar la calidad organolépica del podudo al nlourrfo

de su llegada a la plarta con lo cual se prrde repm o rechaaa

el lote.

¡ Hacer una ee tinación sobre el tardo ryroxirnado qrr se rna ha

terpr en la cleifir:acióq prya cl poder calibrar la náqufura

clai-ficadora

El tan¡año de tra r¡nrestra es deüermi¡rado segrur la nornra INEN 456

1980 - ll sobre los REQUISITOS Y CAMARONES

CONGELADOS (ver anexo # 2):

Masa del lote Masa de la nuosha
Merns de 250 0.25

251 - 500 0.50
501- 1000 1.00
1001-1500 l-50
l50l - 2000 2.00
Máls d€ 2000 2.25



3,2,2 Contrdes Orsanolépücm d momento de Ia recelción

Segm la tabla de CLAStrICACION DE DEFECTOS (ver arnxo # 3),

so realizan los siguierfes ccrrtroles orgmolép.icc:

a) luhncha wsa (¡nshnatii: €s una arpnrlal pigmertacion de

órgarns y tejidos a corsecrrncia de r¡r¡a reaccion tioquímica

irrerrcsible: oxidación de la enzi¡ra ti¡osira (amino ácido) del

exo€squeldo del carr¡mon en pressncia de r¡ateria orgánica y

otrcs corynrostcs; acelera& por la accicn de lc mym solaes.

I¿ firlanosis, rn en podrrida por corlariraciorr de baderias

al coúnriq un:a cdomia de bactÉric en crecimiefllo activo

puede reducir la forrncion de pigrrcnto rregro al proórcir urn

dismirucion de oxígeno del ¡rndio colordzado.

En rur comierao se irfrflto increfiBntü el tierpo y el área de

pescq p€ro ¡esr¡lto on querrnzon del oan¡ar<y¡r por accion

del frio de nratÉdal aislaú€ y el uso del hielo, incrennnto

la incidencia de la rrrclansis, por qlD el hielo al ¡ro derrcti¡se

rp lar¡a el exoesqueletq taÍpoco ctros conqnr$cs qlr
i¡terviercn en la reaccion y adeÍBs dismirnryen la ca1,idad

del oxígeno.

Cuarido el m¡rarón nnrda se unlve nÉs suscefl.ible a la
nrclmosis, por que en la f6e pre-mrda acurrula ürosirla

conpueso hhico enla reaccio¡t en opmicion, a la fae de p

pmt-nurd4 dorde es ¡rrenc's susce$itle de prodncir

frrclarosis.

Prwencl*t de b twlanods: el rrndio rrÉs efedivo corsiste en rm

eficis¡te narjo en las canEtrolrcrr§: un irrrrdi*o y fuerG lar¡adq

enhielado del prodrrto al alrnocenarse: la a¡!&z del

proceso disrnirnrye el tienpo tle erymicion a ls rays solares y

,SJ|,ü¿

trü:,-#qü-.,i§'
r.tf¡t¡¡tr 0lt l,lr0r'
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a altas terperafuras. Un lat¡ado erÉrgico rcfitt¡elt la nrateia

orgáÍica co4ir:rtannrte oo¡r la ti¡sina y otrcs cofipolnrfes

que intervierrn en la rerccion prodrrctora de la tirosina y otrm

coilponeffes que irfervienen en la rerccio,n productora de

rrancla rrcgra. Un hielo de tnrerra calidad en corüirr¡o

descorg,elrnierlo lava lm conpuestos citados y rnartiern

rur nrdio conunnivel@io de odgcrn.

Se rxa nnta tisulfito de sodio debido a qrc es un fi:erte

reórctc4 es decir, conpite con la tirosiÍa por el oxígeno

existertg redu;iendola poaitilidad & layor€s r¡anrchas

fE8ra§.

l-a ñ¡¡rción de el nreta bisr¡lñto de sodio es a¡tioxida¡te, debi&

azu accion especifica:

F El rrnta bisfñto de sodio rpaccior¡a con los constüuyertes

del camaro¡r en reacciorrcs túúo reversitilcs cotrlo

i¡rewsiblps. C\n¡do se adiciofia al carmó,r¡. este sufre

reaccior¡es rmiacion y disocirción en la ftse Írcuca y se

estatlece un equilibrio e¡tre las foonas S0:, HrSO:,

H2Sq-, SqF. E equihbrio «leperde del pH y de dras

espocies reactir¡as qm se erruerfren presentes corrn gn+G

ca¡borilc lihes o gnrpm disulfluos.

Uso delmeta Utst¿frta & sodio

El ¡rreta bisulfto dB sodio viene en polvo y se pellar4 para su

uso más eficierte, en una solución de 2 a 2.50?'q dorde se

surrrcrge el cunarón por rm mi¡n¡to.

16



PROCEDMIENTO USANDO META BIzuLFTTO EN CAI\{ARON

l. Se pmpa'a wa solucion a7 2 o 2.5@/o de conceúE ion: 25 gr. &
rrreta tisulñto de sodio en I litrro de agua

2 Sunnrgir el canmón por I mirnüo.

3. Rerrpver el prodrcto en gavetas oaladas y dejú drenar por diez

mirutoo.

4. Entrielu engpr&tas.

TABLA PARA PREPARAR t]NA SOLUCION DE ME-TA

BISULFMO AL 2%DE CONCENTRACION

Esta corpe¡tracion es la optirn, concentraciorrcs srry€riores rD son

más oGctivas on reú¡ci¡ la ¡rs¡rcla rngra

b) úi¡cara u'e¡tosa: En algunos cass, ciertos preservative conro

el rrnta bsulñto de sodiq no son adecuadanrerúe disrctm en el

agua útes de ser aplicadm al can¡aror¡. De nanra ocaioral e

inryrutlenfe, esa solucion con ÍEta bisr¡lf,to de sodio es vertida

sobre el hielo que cubre el carrnrór1 br¡scando qrc ésta se

disush¡¿ con el hiel,o e irrpregne al arirrnl. Si la co¡rcentrrción

de rrta bisr¡lfito de sodio en la solrrión es nruy alta al hacsr

co¡úarto con el canra¡ón ésta car¡sa u¡a deshid¡atación severa

de la cásca¡a, ocasionado rma te)úr¡ra &pera o arersa, y dejar

rastrcs irdeseatiles de npta bsulfito de sodio en ella

,

AGUA

I LITRO 25 GRAIVIOS

I GALON 95 GRAMOS

l GALON 3 ONZAS

t7
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c) Colqacibz ra¡ah: Esta conficion la ocmio¡m ura eryución

excesir¡¿ &l canmcr¡r a terrperdr¡rrc rrErJ¡ores de 10" C. Si el

crrstáceo no es congelado o enhielado de narnra ryropiada,

éste comierza a detpriorase y canrbia a rm solor rmado. A.sI

mis¡no, al elevarse la tenryerztrua del n¡arisco, se prodrrce un

aflommierto bacterial y, corcecuartenrcrúg desconposición

Esta coloración rosada se dernta en el dcrso, viE¡Ép, patas y

aleta El color & los carreo¡¡es en lm en{Bqrc debe ser

rr¡ifornp. De rp ser así, se puede corrluir que se trata de

diñreúes especies (algulas de calidad i¡frrior) q peor aúL

proórdo congelado en desconposi ci ón

Cá¡cara rustosa (mufufu): Este deftcto En la teúlra oflrfi€d)

e)

detido a qle el canmón es un cn¡stáceo cula cáscua se cae o

nnrda c'on determi¡¡ada frecuenci4 es por esto que el prodrrtor

antes de pescu debe hacer sus respectivc corfioles en pisciúa,

para que rE terga prcblenas en la plafa, ya que el ca¡narón

con estas cmateristicas m enpacado encqjas de segmda

OJw y mba a alrc (aarpplura¡): Clcasionalrrpúe se detecta

--lSFGr.ff$i
4eü¡;rd'

ttíiErr^ ¡¡L ufou'

CIBT

este olor en cn¡rErorrs de ga¡ia (& acuacultua) curdo éstos

son cocidm. Es ca,*ado por la irge*a dsl arinel de algr

corrcoide con el normbre de amoltytas en el e$rrque donde

fi:e criado. Anáüisis prevrcs en labordorio rp detedar¡ ese olor

ya ql¡e es solo se hace eüderte cuardo se cocina

3.2,3 Lavado fentero)¡ en esta etaf¿ del proce so el cannron que ha

llegado en buen e ado a la plaúa, es vertido en u¡a totva con agua

que lta sido trdada con cluo y que ticrrc r¡¡ra co¡rcentmción de 50 p,pnr

a tenpemtura de p,roceso (2 - 5" C).
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3.2.4 Presdecdón: se hace pasar el podtÉo por ura barda

trarspcrtadra donde existe perscnal orrya ñmcicn es tratar de scpamr

la rnayor cartidad pcible de inpurezas del cannrón

La inprreza, es cualquier ¡rnterial eÉraño que leng¡ j unto al

poórcto en el i¡teris de las ga.wtre, es decu, pescadoq jaihs, pa1s,

lnjas, etc.

Estas inpurezas son cclocadas err gavet]as cóúicas ]¡a quo debe de ser

pemda por separado ya qrr este valor debe ser doscortado paa asi

obtÉrrer el peso rsto y realizr el porcerfaje & rendimierto. A

cortiru¡ación el prrcduclo es cd ocado en gavetás cala&s, conel cbjeto

de deja re¡sar el pro&rcto du¡-¿fe 15 - 20 minrtos co¡r el ñn de

elimina¡ el exceso de agua qlre ra a afeda lm resultados de la

siguieúe cperación

3.2,5 Fesado (entero): en esta operacion se pesan la gavete calada=

do¡de se ha elimirndo la nrayor cmtidad de basura p,rrserte, ete

pesado üene la fiÍalidad de obtprnr el peso n€to del mraron recibido

en plarta

3.2,6 Descabezado - §eleodón¡ se ha1 colocado estas dc
operrciones jurtas ya que se lm realiza al misnn tienqn, ya qrc en la

preselección no se logra hacor r¡¡a elimi¡racion conpleta de la
inptrrezm qr¡e se oncuerúren prEse¡tes enel p,roducto.

El descabezry{o es una operaión r¡arn¡al realizada por penorul

cortratado por la orrpacador4 E)(POBIOSA S. A
El pesonal de esta área saca la cabeza o cefaldórax del ca¡raron

teniendo en cuenla de que el prirrnr r¡illo del c¡ustrceo debe

pemrarncer irfetq lñ cabezas son depositadas en gpvetas que luego

son elimirndas. Las inpurez* tales conr: el resto de pescadq j aibas
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y cdros nateriales erúEñc, es pesado ltrra vez mas y se a{iwta al

peso otrtenido en la ¡neselección y tercrnos el ¡reso rrto de irrryurezre.

3.2,7 Fesado (cola): se procedo a pesar la mlq esto con dm

pr@itm:
F prinnro ottener el porcerúqie de rerdimierto del descab€zado,

F segundo l¡acer un proróstico de cr¡antas c{as de producto

termirado se \¡ari a hacer.

Para otterrer el porcerüqie & rerdimiento de descabezado, se ¡ealia

el siguiente pnocedimiento natenÉtico, al peso obtenido en la prinera

pesada se le rosta el peso de la nateria eÉraña r€cq+da enlas dc
operaiones y obterrenros el peso rnto de carmm4 a corti¡u¡acion se

tace la division entrc el peso de la cda y el peso de camaron eítÉro y

rultiflicamos pcr lm, corno se ve en el sig¡rienlÉ ejenplo:

DATOS:
e: 1000 übr'e (erfnro)
x 25 libms (inpureza)
c: 650 librc (cola)
P. N. (e): 1000- 25:975übras

650
o/o rendimierto * lü:6.66%o

975
Porcenta de rendi miento mados

6l - 110 35o/" 65o/o

cabeza Cola
36 -60 34o/" 66Yo

?ñ

Regularnnrte miefúr¿s rrrh grande es el ca¡rmón rrriyor 1¡¿ a ser el

porceü{e de rcrdimieúq esto se debe a gue cfl el caúlarofl ÍÉs

pequoño el ta¡naño de la cabeza os oasi igrul, a npdida que sube el

granaje la cola se desarrctla nÉs que la cabeza lo qrre ñcilita el

descabezado y aunenta el rentimierfo.



&2,8 Lavadu el lar¡ado es llevado a cabo en ruu tolr¡a en dorde

oolooa agra a terp€xatrr'a de proceso (2 - 5' CI esta agua es tratada

con hipoclorito de sodiq q¡re es la forrna connrcial en la qrc se

cor4rra el cloro, lusta qrre ss aloarpe u¡la corrcErf¡acion de 50 ppm

Esta etrya del proceso es un purúo critico de cortrol ya que el

proúrdo está en un nronprto de t¡ansición de n¡ateria prirna a

proórrlo termiÍado, ertorrc€s lx colas deben de ser tctalfirrfe

irpcr:re, arfes de erlnr a la clasiñcacion pam su posterior onvasado.

La tolva e$a equipada por ü¡¡n banda trarsportadora que lleva le
colas del cn¡dárceo ha§a la ba¡da eleradora qrrc eski adyacerte a la

clasiñcadora (ver arcxo # 4 ).

3.2,9 Clmiflcadón: este €s la operacion mas inportaile dentro del

proceso' ya qw dependierdo del tarraflo del cann¡ón son lc precim

del misrrp, es decú entre nÉs grado el caÍrtrón mrcho rrrejor el

precio.

Tabla de ddñcadón de camarón y contoo por Ilbra

CLASIF'ICACION IDEAL MINIMO MA)flMO
Ul7 7

u/10 10 9

un2
u/r5

t2
r5

ll
l4

rcn0 i8 l7 l9
2u25 23 ,,, 24
26/30 28 27 29

3tB5 33 32 34
36/40 38 37
4y50 46 44 48
5l/60 .56 54 -§8

61170 66 64 68
80 76 88

9lll l0 100 96 105
t lc/130 trn t25

2t

39

71i90

115



La clasificación po,r tmdo en cdas de car¡ar&1 esta operación ha

sido estadaizrle por nndio de rilrgos qus describen ol nt¡¡rpro de

caÍrarorrs qlr sr4)trr I [b¡e ertofres torEÍros clasiñcacrorres quo

'ram desde U10 (U : rmder : por debajo dE) ql¡o quiere decir que

oncontraÍDs nrcrps de l0 carm¡orns por libra esta es la clasiñcrcion

más afr.a en el nnrcado, hasta I I l/130 quÉ qrrieÉ decir que lay entre

I I I y 130 carrnroncs por cada libm enpacada

3.2.9,1 Mriodna dtlñcadora: os un equipo con las siguienies

cracterbticas (ver mrexos # 5 para diagrama):

) Máryina clcificadon de rodillm.

D Tiore 2 pa'es de rodills.

F Los rodillm giran de rrarrra corrétrtdca.

) La apertura erfre 106 rodillm es rariable de acuerdo al trynaño

del producto.

P Tiere 4 slidas distirtc, cada una de ellas ptra rtris

clasificrión

3.29.2 Hndpio de fundonarrlento- consiste en un sisten¡a

tramspcrtaftr con rodillos en el que la sepracion er¡tre los rodillc se

lace tle fmrra qre alrrcnte mgtrla'nrrte desde el extrerrn de entrada

al & salida del sistene- La rotación de ls rodillm orie¡ta a las colas

en la pmición de su fcfira rÉs regular. Las colre perrrurrrcen en el

sister¡a trarsportador hasta que s€ encuertra r¡ria alrcrtura ert¡e lm

rodillc pu la que preden baja cayerdo en carnles de recolección. La

i¡rli¡ución de los rodillc es vmiatúe.

32,93 A,Slcadón fu¡rdond (Banta).

tos rodillos girm de firrrEtrr concentsic4 es decir que e*&r

disprretc en !arÉs, entorrces cada rodill¡ gira en dirección al ctrq

estos equipc son calibr¿dm en fimción al resr¡ltado del ilElisis de

". ÉTlf ¡¡
!¡ -t .l- \,

{t'a;:$
§ü.É§

ni¡ttc¡lq Dil ufot¡'

C IBT
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taornño de la cola, esto se determira por nredio de t¡¡ta e$i¡r¡aciry

dada por el labcratorig con 1o clal los operadcrcs que scrn porsonrc

con la suñciorle eryeriencia calibmn la nÉquina de tal fonra qrr lre

colas que pasan por lc rodiltros va¡¡an cryerdo de acrrrdo a zu

tarnañg las maquirre clasificador¿s corstan do cinco salidas,

distribuidm asi 4 budre de errpa.qrc (clreiñcrción) y rura salida

lderal do,rde cae el carnrón qtr es mry grarde o restc de cabeza

que se pudieron escqxn en la sepmacion drrtrf€ el descabezado.

I¿ calibracion se confir¡na úonrrrfo mre$ras a la salida de cada

ba¡da ale eÍpaque en do¡de se tofirafl na¡estrs y se realizan lc
colf.ec pevios, suporg,ilrns el siguiente ejerrplo, se a estirmdo qrr

la clasificacion va des& 4ll50 ln$a 7l/9O y otseruarns qrre la

rmyu cariidad de colc se corrcelúram erüre las dm bmdas cert¡ales

esto es ent¡e la claificrión 5l/60 y ó 1/70, entorrces torna¡rns

Íntostras a la salida de ambas brdas y \¡aü¡os a la balalza electronica

que se encueúa en 6l á¡ea de pesado de cqlas, de la üuestra de la

bada 5l/ó0 cdoanros cdas sobre la balarua hasta alcxnuar un peso

de una lib¡a y hacernos el coúeo erúonces debenps otterrr la mitad

más r¡no corno mininp, es decir 5ó cda, de la misna Enera

prmedenm con la nueata dE la banda 6l/10 y debor¡os otterer

conp míninp rur corúeo de 66 colas por libra, en el caso de qrre no

suceda esto el opeIa&r prmede a regular la apertura ¿* 15 páillm

segnn corresporú.

A la salida de cada banda d€ enpaque se enfl¡Erfra personal qre se

errrrcrúra selsccionardo las cole, ya qre puede haber ¡neserrcia de

carndó¡n nnrdado o con la cásca¡a Handa lo cual debe ser

irspecciornda con la finalidad de sepera el producl.o de prinrcre
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calidad con el pducto de segurda calidad q¡e son enpacadas en dc
cqias diúirtas.

3,2,10 Glaseado: esta cperacion oorsiste en agregnr ¡¡redio litro de

agua aproxirradarnente, euta agua tiene r¡rla corpert¡ación de clom de

5 ppr,L sobrE el producto que esta envrrlto enla ñmda de pdietilern

de bqia dersidad, eúa etapa tiern las siguientes ñnalidades :

a) Evitar qre se pduzca uru deshidratación por t{o, por efectos de

una congBlación raflda o dernasiado brusca

b) Para que el producto se cor{Ec¿e y se corgele en fon¡ra de blorye,

ya q¡¡E el agua oubrc lm espacioa \¡ací6 quE existen ertre las colre y

tiene la propiedart de t¡arnmitir nucho nnjor el calor.

3.2.11 6ado: El proürcto qtr v¿ salie¡rlo es cdocado

i¡rediatarrrJe en cajas con capacidad de cinco libras, eú.as caim

son elabc,mda do catuli¡a paraSna¿a que tiern las siguientes

caacterbücas:

D Debe n¡a¡fener su estnrctura estatüe sin gue el agua la defonrrc.

F Debe facilitar la trarsferencia de calor ertre el produdo y el

nrdio reftigerarte.

El emree prirnario es una firda plastica de polidilern de @a

Ly .,- ,

fflí . 't:.:.
*.r'- ', j.,
B Xi.. ,,

si¿-.1,"¡
út¡Llf,r !¿I llfol¡

C IBT

al€nsiah{ csn rm grosor dE 0.0004 pulgadas, su fiurcicrl es ¡etorm el

agua dertro de la c{a pra qrre se puada dar la corgelacion en Hoque .

En este moÍElfo el prmeso se divi& en dm partes:

a) la colas ds tallx nns pequeñre dede 71190 en a.l"latte son

corgeladc enbloqre y,

b) lm colas rrÉs grades desde 61170 lacia dms entran al prooeso &
valor agrcgado, en dode se elabora 1o qrrc conrercialmnte se lla¡ra

canmon IQF (kdiüd'pl Quick Frozen) pelado y devenado.
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I-a razon d¿ escoger lm colas nÉs gmndes pua dales valor agregado

es el hecb de que zu rrudpulacicn es nn¡cho más sencilla y existe

nnnos riosgp de qu" el producto sufi'a algun daiq drante le
o,peffiiones de valcr agfepdo.

3.2"f1 Conqdación en bloque: e$a et4a se lle\¡¿ a cabo en trforeles

de corgelacion con circr¡lación de aire tÍo (rrer anexo # 5).

3.ZlZl T¡lnd de corgdadón (pilrdflo de funclonamlento)l la

fssna nÉs ser¡oilla y do enpleo nre gpnoral de r¡¡r trhel de

corgBlacion es aquella en la que se hacen circular por el trurcl

\¡agpmctás de rejilla cargadas conlas cajas con proórcto a corgelu. Se

hace atravesar las vagonetas por ür trinel aislado de seccion

rel¿i¡¡annrúe peqrÉña se pueden alca¡rzar velocidades de aire de 7

rdseg y rnayom enla superfrcie de lc o{etm

3.L ILZ Aplicadón fundond (en fl anta)

El prodrrcto es cdocado en bardejas nntáücc qtr se erÉuefltran en

cürm tÉ¡rsportado,rcs cqra cryacidad es do 120 cqias de 5 übrm, lo

que equivale 6m hbnas de prodmto.

El rrrctodo usado es la corg,elación por airc, se üilizan tr¡¡rles de

corgelación que tienen ci¡cr¡lación de corrierte intensas de aire.

El pro&rcto ertra en las carnras o turnles de congelación que se

enctnrtra¡r en rm rrargo de tenperatura ortro -25 y -30" C, dert¡o de

las cuales el poúroto alcanza la tenperdura de -l8o C en su cerúm

térnicq ó,uante un periodo de tie¡rpo de lE horas. l^a wlocidad del

aire es de 2.5 rdseg lo qr influerria enla reó¡ccion del tienpo de

corgelación l,a terperatua alcarzada se debe nnnterrer hcta que el

prodrdo se a consumido. 
\
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3.3 l¡olor agesadtl

3.3.1 Pelado v devenado: €da es ur¡a etry nwnral quo se realiza al

misrrn tienpq consiste en realiza¡ r¡n corte en la rcgión ventral de la

cola del cnrÉfuq luego hace una separación de la casca¡a por nrcdio

de la aplicrio¡r de r¡a lerre fi:erza y a cortinuación rmlizan la

extraccion de la rrera (tracto digestivo) y el prodrrcto queda li$o.

3.3.2 Conselac{ó IOF lsdmuera)¡ esa etspa es llevada a cabo

usardo el ¡rÉtodo do cong¡elacion pol irrnersion en liquido frío (Ver

rrexo # 5).

3.3.2.1 Equlpo de congslac-ión ¡rcr i nmersi ón en líquido frío

(prlndolo de fundonanrlento): La corgelaion de canmorrcs por

imrcrsion en liqddos tic üe¡r tres ventajas sobft la corg§lació{r en

bloqrc:

a) Puede obterrcrse eler¡adm ccficierles de trfl.smision de calor

ent¡e el prodwto y el líquido.

b) I"as cdas de fo¡nas irregulues prreden corgelme cür la

misrna f ilidad que los Uoqres rectangulaes

c) l,as cole puedcn coryelase individmlrrrnte pcr srya¡ado en

lugar do bloqrcs conpad.m.

El prweso se llerr¿ a cabo en disoluciones corrertralas de sal coÍtrkl

(25o/o) cw¡at*npexatr¡ra se rebqja hada uros -20" C por nredio de run

rÉquim ftigoriñca

3,3.22 Adtcadón fundonal (d anta): la salnu¡era es preparada a rma

conc€rtraciórl &l 25yq estja sah¡n¡€ra iryresa al siilefia por rra
tuberia uticada en la parte irtrerior thl costado del equipo, esta sección

cs dorde se prodl¡ce el descerso de tenperatura dctido a qrr se

agregp hielo lo ctlat poútce qrr las terp€rdurc bajenhastra -25" C,

luego esta mlnnren gre a alcuzado la temperahrra de proceso es
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snvida al conpmtimicnto adjurto del eqnpq que e doufe se realiza

la innnrsion de las cdas. La cmgelaciür se llev¿ a cabo en rm tienpo

de 10 minr¡toe.

§e aflica este nÉtodo de congelación ya que es rapdo y es lo que se

requiere )¡a que Ias colas sin las cáscaras qrndan bastante delica&s,

efltorrces si se ra a aphcar rma congelrción le¡ta conp en ls tuneles

de coryelaciorl se prrede pofucir m dfrio en lm tejidos que han

quedado <bsprotegidm.

33.3 Env xado - sellado¡ e$e prodrrto es cdocado en furdas

plásticas de pdietilern d€ alta dersidad clryo grscr es de 0.010

pulgadas, con un peso de dos librc cada fimda rrrtr r,Ez más de

acurdo a su talla o tmrnño.

Son selladas por nredio de sellado termico, en rm eqüpo que tiern ura

resi.d.encia eléctrica que tenea calor y calierta el eÉreÍio de la ñnda

1o crnl proérce qm en la rnrión se selle la fu¡da y $EdÉ inpernsable.

3.3.4 l\dmterlzación: esta etqa consiste colocu el pro&rcto

terr¡i¡ado enlc onvases securdarios qrr son llarnaáqs rna$erg que

son cdtorrs cotrugadm, Es pG e$o $re esta opermión es llamada

nasterizció4 bien deprdierdo del Irmeso recibdo lo
nasterizacion oambi4 e srres tefienns ds tipcs:

§ El proúrcto de tar¡raño nÉs pequerio qrr ñE corgBlado en bloqw,

lre cajas con cclcczlas en rrnsters con calrcidad de diez cqias de

cirro litras cada urA es decir, cryla rna$er Lierre rm peso de

circur¡ta übrc de can¡aron fresco congelado.

b El proórto +E fi.r estinado pa-a valcr agregado, es colocado en

ilrastes dotde se disporcn veirfe frudas de cinco libras cada ü¡a,

1o qrr rrcs da cada rriaster con cr¡arcflta libras de carnarón IQF

pelado y devenado.
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3.3.5 Almaemmiento: esta es la et4a flrnl cc¡rsiste en coloca¡ los

mastrrs de Ic divescÉ prsductaÉ ñr¡ales de todc lre cperacicnes

aplicadas a lo lago del proceso, en cárrEuas de alnacer¡amierto donde

se nanliene la terperatura por de @o de lm -25" C, paa asi

r¡anterer la cadona & friq hasta el rnonprto en que el pmoducto es

retir¿do en corf.enedcres para ser llevado al puerto y hansportado al

puertode NewYuk

r,*ii'{l
#{, " 

.\::t
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CAPITI]LO # 4

CONTROLES DE LINEA Y LABORATORIO,

La mayor parte de los arÉlisis reali zndc en E)GOBIOSA S.

A., son realizadc en Ia LÍnea de prodrrcció4 ya que se trda de

irspecciorcs vjsualos de carrctedsicas orgarnléflicas, que son las

siguierfes:

a

a

a

Saba (re epcioz); aquí se cociÍa el carruor en el microo¡dm,

de dc a cirrco mirnrtoq con el fin de deterninr si el podrrto

tierr el sabor caractÉfístico poúrcido por el consunn de algBs

cianoplrytm en las piscims de cultivq si preserta este sabs se

rwbaza el lote, basandsc en urrr fftrrestm aleácriq tonada

conro se e>plico al inicio.

Col.a (racepciór) : se arntiza 1a colomsio¡r de la cabeza si

preserfa errojecimiertq rD es mry estricto este corÉrcI ya guo

igual el prcdwto \ia a ser descabezadq mierfrs que el cortrol

de la nnrrcha rrcgra es de nns irrportancia ya qw si existe un

alto porcentaje de carma¡orrs con ilrarcha ncsa (> ZV/o) se

reohaza el lcte.

Tertra (recepeión): pua determirm si os qtr el cama¡ónesta

nndado o no, en este caso se tofiB uúa Ía¡éstra aleatoria del

lote de ryroxirradarprfe 100 urid*les y se srca el porcerf{e

de cansón nudado segrrr este dd.o se estima la proporcior de

cqias & prirnera y segunda cali&d.
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a

a

Conteo (chsificación): se tolrnn diversas cqic al azar y en

nronrertos di&rentes düarú.e la etqa de clasiñcaciór¡ para

detemirnr si os que el ocrteo se errcrrntra enla mitad mas rmo

de laclasificación dada

Peso esc*ldo (enpq*): ¡ma detormirnr Er el peso por caja

es el exactq se tiene rm rrúEo de fluctrncion de más - nprps

0.2 übr6, tonando rarias cqjas al azr en rroÍEntos distintm

¿firmrte el prmeso-

Conteo (despus & la emgelaciór): se toman al azar de

diwrsm lotes 'se lm descorgela, se lo rcaliza pa¡a comprrohr

qu6 no haya un exccir,o anrnsúo del oorteo (rÉx. la mitad

rnls dc del rcspectirrc conteo) ya que el pro&rto suts cierta

deshidrá.rción pu' congelrcion entonces el ruhrrro dE

cafiElrofEs por hbra au¡¡renla, se cortrarrEsta este efectro cq¡l uri

buon cor{eo en la clasificación y lm o ñclz glree ado.

I:FTI
&i ".'tx
E't i..#

Q¡ürrfuo-
tllta¡ü olL l¡t01,

C IBT
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BLIENAS PRACTICA§ DE MANUFACTURAY TIACCP

§ 1 Inhod¡¡cción

HACCP (Analisis de riesgm de puntm criticos de corúrol), es

un siserna ¡xevertivo para gardfiztr la i¡pouidad de los alinrcrtog

perD no es lm sistefira intepediente, sirn qre fonra parte de m
sisterna de prrocedimienlos de contrd nayor. Pa'a ser efectivo debe

terpr r¡rn base sólida de cunplimiertm co¡r las Brrenre Práctice de

Ma¡¡fadu¡a (BMP) y lm Prccedimiertcs Operrionales de Linpieza

y Deshfección (SSOP) lce cuales lrorreen rm corfrol global de las

co¡xliciomes higiénicx del nrdio a¡rbierfe en el crnl se desarrolla el

proc esamiefro del carmron

Las BPM y los SSOP son esenciales pam el fimciommierto

exitco del Plan HACCP, pu€sto qr¡e las nredidas preveñi\¡as

zugerida en el Plan se fimdarprtar en e*c Pre - reqüsitcs.

52 Prooedmientos Ope¡ado¡ralg de Llmdeza y deslnfecdó¡r

§¿1 SSOP 1.- §egurtdad del aguar rmfactorinportante, pamlograr

un prograÍE salitario eñcierte, es tertr a dispwicion agua linpra y

desirtrectada Esto se logra desinfectanlo con cloro.

DEFTNICIÓN DETERMINOS.

Dosis de doro- ca¡úidad de cloro agregxl¡ al agua preserite como

dosis rciú¡al; expresada corrn "libra de cloro preserte en la

solución ', cuando se rsa u¡a sducion de hipoclorito.

Demanda de doro- cartidad de clo¡r¡ que reacciona con las

ifiryurezc del agua genenl¡rrcfre rspres€ilan urta pequeña fracción

(0.25 - 0.75 pm) de la corrcerf¡acion total. Esta corrert¡ación

depende de:
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a) ConcenEmiony clase de inpurczas del aguaatratase

b) Del pH del agua

c) Tienpo de mrtacto

d) Tenperatura

e) Cantidad de cloro rylicado

Cloro resldud: ca¡úidad de clcro que pernErrDce en el agu4 despufu

que la denada del misrno, lla sido cutierta Se desconporc en doo

pates:

> Resiánl co¡rüinado. Cloro combi¡rado con las susta¡Eias

nitrogeradas del agu+

> Residrul libre. Cloro qrr zctrlq ¡ar¿ elifiir¡ff lc
mimocrrganisnm; es la cartidad que se mide paa determirr su

corre ftraciórn en el agua.

La ¡rrcdicion dol clcro resi<tral se hrce usando kits colcrfurÉtricc en

partes por millon ale corrcertrmioq es decir, "ruforpro de pertes" de

clcro presentes en rm millo¡r do putes agua.

CONCENTRACIONES SUGERIDAS DE CLORO

l) Paf,¿ agua usada en el proceso: 5 - 7 pm
El agua clori¡ada reduce la poblmion de bacterias en lc
superficieq la linpieza es más frcil y dismirurye dores

demgradaHes en lc fl.orie .

2) Agua usa& pra lalinpieza do la plarta 15 - 25 ppm

OTRAS CONCENTRACIONES SI.JGERIDAS DE CLORO

AGUA DE LA CISTERNA l0 ppm

UTENSILIOS 100pgmX 15 min

Plsos Y TANQiJES 150 ppm

CAMARON 50 ppm innrersionr4ida
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S2,2 SSOP 2.- Umplea de su¡rrfdes de contactor la turpieza de

le superñcies de coilacto so llem a cabo al inioiar el día, al cambiar

de lcte y al frrnl del dia

Los utersiüos son erjugadc oon ag¡¡a de procesq y a corfiruación

son colocados en una tina qrre tierc rra sdución de cloro con una

corrertración de 50 ppm durarúe un periodo míni¡rn de cuatro hore-

Ias nresas y derns superflcies de contad.o co¡r el proú¡do son

lav-¿fu conjabornes clomdc con lc siguierúes caracterid.iore:

Estos oonpuestos clomdm son líquidm dr tipo a¡iómicq irtegradm

por surfactamtes arúonicc y erfc¡tericos, hrmrecta¡úee o hipoclorito de

sodiq con triple acción detergBrte, oxida¡te y sanitizarte -
deúnfedaúte. Diseñado para la higienizacion de superñcies no

prsas en la irdrstria aliÍnnticia, dorde existan resi&ros de na¡gr€ y

rnateria orgtrca en pisos, rrnsorÉs, equipc, gpvetas, flrrgones, etc.

Su irgredierte activo hl@orito de sodio aI 6 5olo (teérico aI &9o)
permiúe sanitizr segrur el nrnrnral 21 CFR 17&1010 (b-I, c*I) de la

tr"DÁ., sin exceder 200 ppm de clso residr¡al, pma áreas en 
"ort 

ctog$1.'Lr,
con el ali¡rrento dn enjuagar, pero con un buen escurrimiento. #" 

. 
,liil

CARACTERTSTICAS *¿ü:;,:#

Cblor, tmslrrido ,.r¡r'r¡q !¡t r'or'

Aspecto, Iíq*idoviscoso C IBT

pH (concentrado) 13

pH (drlución 17d l0

Pesoespecifico, 1.106

MisciHe con egla

JJ



S¿3 S§OP 3 Prevenclón contra crntaminadón cruzada: las áreas

de recepción - descabezado y clasificacion - empaqrrc, se onol¡Dntran

a rra distancia prudencial, para evitar la co¡rtaminacion cruzada,

adcflas qtre en el á¡rea de recepcion descabezado existe

pernnrrentennrte trrosornl, qlrc esta hrcierdo lirrpieza du psos y

demas superñcies que puedan ocasionar corüaminación cnrzada

SA4 S§OP 4 tlgfene de lm ompoadocr el pmstaral tierp la

obligpcion de larrase las r¡anos c".la vez que salga o erfre a la plafa,

conjabón iodado que tiene las siguiertes ca¡acteristica:

El jabfu lodado, es rm corpuesto sauitizarte y artibacterial

corc€ilrado, pra el lavado de las rr¡arps del personal qr.r traQia en la

planta. Cortiene corn irgredierte acüvo un conplejo iodóforo.

Su ingrediente actirc (corplejo iodóforo) curple con la rprras

FDA Ref. 2l CFR 178.1010, b-.5 y c-4, (la FDA exigp rn yo&
resió¡al de 25 ppmparasanitizm nnrns.)

Roprcdad-es.

r' G¡m capaci¿la¡t de sanitizrción

r' Efedivo sobre rua anplia ganra de micrmrganisrrns

r' Es un sa¡ritizate natual

r' Tctat¡rprte sduHe en agua en oualquier proporcion

r' Economico por sus bqjas co¡rcerfiacio¡Es de uso
y' Usado en la forrna recorrrendada no alter¿ el ols ni el mbcr de los

alinprtos.

r' Conporpfle safliti^art€. Yodo

/ Conteddo de Yodo disponible: mínir¡p 1.7 5o/o (17. 500 pgn)
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Four¡a de uso.

El j abon Yodado, por su grado do co¡rent¡acioq pennite ser diluido

en agua y otterrr de esta br¡ra r¡ra solucio¡r de jabon Yodado

corrierte.

Se apica con dosificadcres de jabón. Hr¡r¡ndecer la rrulr¡os corr agrul

potatte y dosifi.car en la plma de la nnnos, aproxinadanrcrfe I CC.

De jabón Yodadq logrardo r¡¡ta solución gorrnicida jab<urca.

Restriegue y lave rnrrnalrrnrfe sr¡s ranos, pernanoierdo de rup o

dos mirn¡tos Én contado con el poórdo, p6m lqgrar su acüüdad

gprmicida Termhada la operación e4iuagrlm con EIua.

la5 SSOP § Contaml¡ndón: todo el personal de la flarrta tierre el

objetirc de eütar la corlarniración de cualquier tipq el pesonal de

cada área esta corÉantefiDfte realiza¡rdo lirrpiezm en sus res¡rectivm

areas de trabgiq aderras la plarta ouenta con pesoral especializado

que oondulennrte e$a supervisado la linpieza y denm"s acciones

preverfivas püa evitü la cortamirnción

Pa¡a wita la cortamirncion a la erlrada de la plafa existe rm

pediluüq qrrc es rr¡a piscira con ura sdrrión de cloro de 1000 ppnl

para eüminar oualquier agente corú.amir¡aÍte a nivel de lre botas de

tmbqio.

52.6 SS¡OP 6 Compuestc y agentes de kixicc: todc le rercüvos

usados pa'a lm labomtorios y pam demas actiüdades y qre no tiernn

que ver con el prwso tierrcn ura bodega especial alqada ah la flrfa
con el fin de eütar crnlquier co¡ia¡rimción invduntaria del proórcto.

§?^7 SS,oP 7 §alud de los empeadc: cualquier enpleado grr tenga

algtln protfenn ds Hlud debe ssr evaluado por lc super:r¡iscrrcs, y

elloe son los que determinan si es qrre debe retiruse a su casa o si se
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errcrrcltra en condiciorrcs de trabqiar pero en foeas alejadc del

prmeso pa'a witr cualTrie¡ pssibls co¡úaminacicrn

SAE SS'OP 8 Control de Plaga: para el cortrol do Éa8"" l.
enpacadcra nra¡tisne un corfrdo oon rma conpaffa e)úefila que sc

encarga de r¡¡a¡ü.ener la plarúa hbre de plaga, por el r¡so de tmnrym,

verrno y cmlquier otra rcción pevertiva

53 Buena Pr¿icücas de i\lf¡nrfacü¡ra

I-as BPM aksan arplianrcnte nuchos aspcdc operaciornles da la

planta y el pesonal. L,os SSOP son procedimiertc rylicadc a lc
plantas procesdoaas de alirrnilc para mztener las BPM en las

operaciones de proúrccion-

El Código de Regulaciorres Federales delaFDA(Titrúo21, Parte ll0)
proporciora r¡a lisüa de B¡¡ena Mticas de Mail¡fach¡ra, éstas se

diü&n en cudnr sub-pa.ú.es:

) Pe¡soral

) Edificios e irst¿lrciorres

> Equipc yr:terxiüos

> Prod¡¡ccio¡l y corüroles de proceso.

l"as BPM definen las nrcdidre grrcrales que preüenen ql¡e los

alinprtos se deterioren debido a co¡diciro¡res r¡o sa¡itarias, pa-a esto

existen tula serie de hojas de registrcs qr peden ser diarice,

serrx¡nales o nrersrnleq en do¡de se ller¡a el co¡ú¡d de si es qrc la
BPM se ed.fur ller¡¿¡do a cabo de la n¡amr¿ adecuada (Ver anexo # 6).

54 Puntc Críüos de Control.

§41 L¡r,ado (cola): este es rm F¡nto critico de mnhd, ya qre

dcstrxrs de esta etrya no va a existir ninguna operación poeterior qrr

'va1a a re&rcir o eLimirar lc riesgos hdogicos, qtrimicc y fisicc.
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Medda prevenüva! tratar el agua de proceso lusta alcuuar

corrce rtracisns de clo¡o.

Límtte Cridco: 50 tr4rm de cloro

Monltoreo:

Accién corrccdya: retimr el proórcto de la tolva de lavado y crrüiar

el agua y proceder a r¡¡r rn¡ovo tratanrierúo.

§.42 Congel ad ón en Hoque: e*e es un prrto crÍtico de corúrol ya

que si las terrperdwas de corgehión rro se rrlaltierrn eI proórcto 'va

a sufrir deteriom por presencia de génrrrcs ptógonos (riesgm

bidógicc).

Med& prevenúva: rrwrternr la tenpemfura ras @a pcible

dum¡úe todo eltienpo tle congelaciony almacerumierto.

Límite Críüco: - 30o C

Monltoreo¡

Acción correcfiva: si se presenta lm ar¡rrrcnto excasivo de la

teilperatur4 toÍrar rmrestrras aleatuire de lce lotes erEuestoe, y

determirn¡ si exi*e p,rdiferrcinn bacteriana, si es así desecha¡ el lcte.

-,. É'i"'1¡,-ar.!. .._'l/,'
h't ,"'' . .

$ii. ,,"i.Ú
É?' . a-\ . ..'w

Qü*r,;,oS
tfficlmr oll t¡tot

CIBT

¿QruÉ? ¿Cómo? ¿Cu.indo? ¿Quién?

Concenkrión

de cloro

Usardor¡nKIT

de

corperfración

Al final de cada

lote

Cont¡d de

Calidad

¿QtÉ?

Tenperdura

dol tr¡¡reI

¿Córn?

Mediaúe el r¡so

de t ernónre tros

¿Cuando?

Cada Hcrra

¿Quién?

Operarim de

AlrnaceÉmieÍto
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§43 Corgdaclén IQFI este es un p¡¡rto crítico de confrol, debido a

que el proürcto debe qrredm totalnrerte congeladq ya que despues

irgresa a r¡¡El cárftrm de alrracenamiento que corsorva corgplado.

Limlt€ Crldcot - %o C.

Mo¡rl toreo:

Acción correcüva: detener el prmeso lraú¿ veriflcar qrre ocasiore la

subida la tenperatura y luegp seguir conla corgelacion IQF

¿Que? ¿Córn? ¿Cuándo? ¿Quién?

Tenperiura de

la salrmrera

Mediante el uso

de terrrÉnc tros

Cada Honr Cperarie del

área de ¡¡alo

agrcgatlo
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CONCLU$ONES Y RECOI\IENDACIOFIES

DurantÉ el período de pictioas se pudo obsorr¡a lc diversm

rurj os al qrr el canarón es sofiEtido en rnta plarta enpacadcra, y

se trruede corrcluir co¡r el hecln de que el éxito para cornerra¡ la

calidad del producto al óÉirno es el nra¡ü.enimierto de las @as

tenperahuas desde que lo,s crtutárceos son e:iú.raídc tle lre piscirus de

cultivq mientra son trasportadcs y drrante su pocesaniento hrta
que ertra a los tri,¡reles de corgelacior¡ es por esto que es rrcesaio dar

oriertrció¡ra lc productores qrre no se debe escatinn¡ el rso de hielo

en el rrnrrejo &1 camaó,n especialrrnrte cua¡do las carr¡aroneras se

encrrerlran a grardes dista¡pia de la plarta enpacador¿

Ta¡rüién se concluye el hecho de qr* el nanej o del produrto en

la plarta debe amplir las rÉ altc norms de sanida{ es por esto

gue en D(POBIOSA §. A, exi$e un estdoto seguimierto de las

BUENAS PRACTICAS DE MANLIFACTURA enfocadas a

proúrclc pesquerm, ademas de que 6'uerfan con nn plan HACCP,

bien estaHecidq lo que asegura la prrewrrión de cualquier riesgo (FE

pueda afectar al cor¡sumidcr final, aegurardo un prodrrcto de la nre

alta calidad.

Hernos üsto ta¡nbién que la rnayor parte de las etaps del

proceso de proúrccion de carn¡on ftesco corgelado y cEt[rErón con

walor agregado son opemciorrcs ¡rannrales, 1o que tiene la wrúqia de

que el coilr§l es nÉs preciso ya qrE se cr¡e a con perso¡Bl (le ha
experierria en trabqio de enpacadorm, lo qrc grartüa rm ÍByor
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coürol al poducto en proceso y la ottencion de un pro&rcto

termir¡ado de e:<celerria

Venrcs quo el nprcado norteanrricrp es corxumidor exch¡sivo

de las colas del carrnron ya qrre ctros nercadc co¡¡p el er:rqreo y el

eiático tieren la pcferencia de mrsurnir ca¡r¡a¡ón erfero, este factor

frilita el proceso ya qre solo se clasifica y se erqpaca el poúrcto,

pero a la vez hrce qr:e lcs cort¡oles organd@icm sean márs estrictm

y a la rrez lm precic son nrej ores poqrrc se exigÉ rnayor calidad en la

materia prirna

É1,''ü¡
'iii;'-,-5
{:"'*":'?;Y

:#'.:ifl,
C IBT
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REPORTE DE ANALISIS V/A
Ho¡a Ter¡n¡no:Hora ln¡cio:

FECHA:
REPOBTE DE ANALISIS:

OEPARIAMENIO OE COIITBOL DT CATIDAD

UNIDADES
POR LIBRA

PESO
NETO

UNIOADES POR
CAJA O FUNOA coDtFlcactoNcLAStFICACtON OESfINO / MARCA PESO

BNUTO

1

?

3

4

5

PORCE DESJE ENTACIORES ORGANOLEPTICOS MARCADOS

cLAStFtCACtON

IANCHAS NEGNAS LEVES

tÁNcflAs ¡¿EcnÁs FUEarEs

LACIDEZ

IELlq oSrS

IUEBNADO

lrr"roo, ,* ,rrrrcER sEcMENro

rAS Y CARAPACHOS SUEL¡OS

TERIA EXfRAÑA

AOO / DESCOMPUESTO

DO

fADO

D DE TAMAÑo

ÍUFA DE ENVASE

HONA COLOR: SASOR OLOR:

CLORO

o,/.

s02

OORA / ENVASADOFA:

OE ANALISIS:

JE OE GLACEO:

A UflLIZAR DEL PRODUCfo.

FEALIZADO POR FEVISADO POR VERIFICADO
;P-42 VER00-AGO-2000

t

RVACIONES:

lso 9002

.:ENf,1



REPORTE DE ANALISIS S'C

FECHA:REPoRTE ÁA,Á1,§,s 9c
btvrsró EirPAcÁDoñl

,.

:pARrArrrEl¡Io DE cotrrRol DÉbAL|DAD

UNIDAOES
POR LIBRA

coDlFtcActot¿PESO
NEfO

UNIDADES
POR CAJAcLAStFtCACtON oE§fll,to, ilARcA

ti. PtEfls PORCENT¡JE E¡., U'V'DADESRES ORGAi¡OLEPTICOS I'ARCADOS

CLASIFICACION

§ NEGRÁS I.EVES

S ¡'E6RAS FUERTES

CIDEZ

^/osts
BFADO

E EL TERCER SEG¡IENTO

S T CARAPACHOS SUEITOS

DO / DESCOMPI'/€SI!0

DO

HIDRATAOO

oE ÍarttAño
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Norma

Ecuator¡ana

LANGOSTINOS Y CAMARONES CONGE LADOS
(Crustáceos)

REOUIS¡TOS

0BLrG[T0fl4
1. OBJETO

1.1 Esta norma cstablcce los rcquisitos indispensables que se debcn cumplir en el proccsamicnto de langos-

t¡nos y camarones para su comercialización.

2. TER]MINOLOGIA

2.1 Langostinos congelados. Producto comest¡b¡e ,,Jel orden de los crustáceos Nephrops Norvegicus (Lin.

naeus), llumcnopenaus o afincs, crudos o cocidos, cnvasados cn rec¡p¡cntcs convcn¡entemente ccrrados y

somet¡dos a un adecuado procedimiento dc congclación.

2,2 Camaroncs congelados. Productos comest¡bles, dcl grupo de los crustáceos, clc Ias far¡tilias Pcnacidae,

Pandalidae, Crangonidae y Palaemonidae, crudos o cocidos, cnvasados cn rec¡picn¿cs aptos, cor'rvenicrtc.

mcnte cerrados y somct¡dos a un adecuado proccdimicnto dc congelación.

2.3 Langost¡nos y cam¿rones enteros. Producto comcsl"ible quc conscrva sus camcterísticns rnorfoiti1¡icas

naturales.

2-4 La¡¡gostinos y carnarones descabezados. Producto comestible (cola) quc ha siclo privado dc su cal¡cza,

pcro quc conserva su caparazón.

2.5 Langostinos y camarones pelados (ordinario). Producto comcst¡blc quc ha sido privado dc su cabcza,

capanzón y patas.

2.6 Langostinos y camarones lirnpios (devenados). Produsto comcstiblc quc, a r¡ás de habcr sicio pclado,

sc lo ha privado de su intcstino y su tracto dorsal, por lo nrcnos hasta cl últ¡m,) scgmerto próximo a la coia.

2.7 Trozos de langostinos y camarones. Fragmcntos de carne de ia cr¡la de estos crustáccos, (luc cr)nstan dc

hasta 4 segmentos.

2.8 Langort¡nos y camarones defectuosos. Son los que prescntan climinac¡ón incomplcta dc la cabcza, ca-

para¿ón, vena y pala§, y aqucllos guc dcnotan cortc incorrecto dc Ia cola.

2.9 Claseo. C.rpa dc hiclo quc recubrc cl ptoduclo congclado.

2,10 Otros tórminos relacionados con esta norma sc cncuentran def¡n¡dos en la Norma INEN l7fJ. Conscr-

vas de pcscado. Dcfinicioncs.

3 CLASIFICACION

3,1 Dc acuc¡ do ¡r su cspccic y comcrcialización, los c¡maroncs cxislcntcs cn aguas ccualori¡lr¡s sc cl¡silican

dc la nrancra siguicnte:

lCont¡nLia )

{\
cDU 637.56.664 AL 03.03.404

1980-0011

tNEt{ 456
1980-r l

1



tlíEN 456 1980-1 1

DENOMINACION

Camarón blanco
Pen¿eus occidentalis

Penael]5 5tyl¡rostr¡s

Penaeus vanname¡

camarón café Penaeu5 califo rn ien5i5

Camarón rojo

Penaeus brevirostr¡s

Solinocera florea
Sollnocera agassiz¡

Hetergcarpus sp.

Camarón t ¡gre o cebra,

Caraba¡f

Trachypeneus byrdi
Trachypeneus faoea

Trachypeneus simi¡s pacif icus

Camarón Tita o Pomad¿ Xiphopeneu5 r¡vet¡

Protr¿chypene prec¡pua

ESPECIE

I¡,1¡

CIB

4. DISPOSICIONESGENERALES

4.1 Los ejemplare5 de las especies utilizadas deben ser manipulados desde su captura cn condicioncs sanita-

rias apropiadas, estar libres de arcna y otras materias extrañas, y ser sanos, frescos, pcrfeclamcnte limpios

y exentos dc manchas y de colores que indiquen alteración amoniacal o sulftídrica. Si sc utilizan langos-

t¡nos y camafones cocidos, la carne de los mismos deberá conservar su cons¡stenc¡a firme natura¡,

4.2 La ca¡ne de los ejcmplarcs util¡zados, en cualquier forma en que se prescnten: entero!, descabezados,

eviscerados, pr¡vados de patas y caparazón, deberá estar librc de manchas negras que evidencian oxidación y

asecación, y prácticamcnte exenta, de acucrdo a los límites dc tolerancias v¡gentes, de residuos de plaguici"

das u otras sustancias tóx¡cas.

4.3 En cada envase, las piezas de langost¡nos y camarones dcberán prcsentar un tamaño razonablcmenle

uniforme, detcrminado de acuerdo a la Norma INEN 454. Langostinos y camaroncs. Determ¡nac¡ón de la

longitud.

4.4 Los cjcmplarcs de langostinos y camarones, cualquiera que fuerc su cspecic, deben presentarsc:

a) frcscos, o sca que no han sufrido ningún proceso de conservación, excepto por enfriam¡ento, y que

mant¡enen sus caracterÍsticas organolépticas inalterablcs;

b) refr¡gérados, o s€a sometidos prcviamente al dcscabczado y/o a cviscerado y limpicza, luego conser-

vados a temperatura entre OoC y -6oC (seis grados centígrados bajo cero);

c) congelados, o sea sometidos prev¡amentc al descabezado y cv¡scerado y limpieza, y colocados prime-

ramcnte a la temperatura mínima de -20oC (-veinte grados centigrados bajo cero), por cl tiernpo que

permita la congelación profunda, y iuego mantenidos a la fcmpcraLura dc -1ooc a "15"C (.dicz gra-

dos centígrados;a.quince grados centfgrados balo cero).

(Cont¡núa)
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4.5 Cualquiera sea el proceso decongclación utilizado, la carne de los langost¡nos y camarones, alcorLarla,

deberá prcscntar un aspecto ceroso, y los cr¡stales de hielo formados serán m¡croscóp¡cos y una vez dcscon.

gelador no dcben ser ¡ntrodt¡c¡dos nuevamente cn las cámaras frigoríficas.

4.6 Los ejemplares util¡zados dcberán poseer textura consistentc, rclativamcnte firme, no esponjosa, con

buenas caracterÍst¡cas organolépticas; deben estár exentos de olor y sabor desagradables.El color será ilaro y

uniforme, típico del producto bien elaborado.

4,7 Los ejemplares utilizados no debcrán contcner ant¡biót¡cos, y no se perm¡t¡rá la adic¡ón de co¡orantes,

n¡ de otras sustancias que produzcan dcteríoro, ni d¡sminuyan la calidad del producto o aumenten su valor

rcal. /

4.8 Los envases debcrán ser dc mater¡al conven¡entemente apto y resistente a las condiciones hab¡tuales de

almacenamiento y transporte. Deberán estar perfcctamente limpios y no presentar d€formacíones pefma-

n€ntes en sus fondos, cuando sean envalados en cajas, ni manchas u otros defectos quc atenten contra la

bucna prcscntación del producto; deberán estar cxentos de microorganismos o cualquier otro agentc b¡oló-

gico, flsico o químico, que puedan causar la descomposición del producto.

5.1 Los langost¡nos y camarones cnteros, descabczados, pelados y limpios, ensayados de acuerdo a las nor-

mas ecuator¡an as concspondientes, deberán cumplir con los requisitos estal¡lecidos en Ia Tabla I .

TABLA 1. Presentación de langost¡nos y camarones enteros, descabezados, pelados y limpios

TAMAÑO
Número de langost¡no5 y c¿n'r¿rones

por 500 q de masa escurrida

Extra grande

grande

med iano

pequeño

pH

N¡trógeno bás¡co volátil

en mg/I00 9 máx. a)

2-6
7-10

tl -20

más de 21

6,5 -7,2

30

a-25
26-4s

más de 46

6,5 - 7,2

30

4. I0
1l - 30

31 -50

má5 de 51

6,2 - 7,2

30

a) Expresado como nitrógeno

5,2 lndcpendicntementc del tamaño, dcberán juntarsc Ios langost¡nos y camaroncs pc¡ados que s prcsenta-

rBn rotos o defectuosos y quc no pudiercn scr clasificados según 5.1; csta suna no contcndrá más ile 5 uni-

dades de dcfectuosos por cada 100 un¡dades.

5.3 Los cjemplarcs dc langost¡nos y camarones deberán estar cxcntos dc bactcrias patógcnas, tex¡n¡s y (le

cualqu¡er otro clcmcnto quc pued¡cra causar la dcscomposición dcl producto.

lCont¡núal
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5.5 La determ¡nac¡ón de gas sulfhídrico, ensayada de acuerdo a Norma INEN 459, debe dar resultado nega-

tivo-

5.6 La determ¡nación del indol, debe dar resultado negaf¡vo.

6. REQU¡SrroscOMPLEl\4ENrARlot 9$:j',
&í " '\:r

6.1 Envase. B'.,* "r_ lfq»;-.,i,¡r

6,1.1 Los envases deberán ser de un mater¡at de tat naturateza que no reaccionen con.¡ protfltüit#ü.
suelvan con é1, alterando sus caracterísücas organolépticas o produciendo sustancias tóx¡cas. C I B f

6.1.2 Los langostinos y camarones, después de acondicionarlos, deben ser conservados a temperatura ade.

cuada a cada clase, al abr¡go de la humedad y contaminaciones. Podrán ser expuestos alaventay consumo

a granel en envases impermeables resistentes a la acción del producto.

5.1.3 En cada uno de los envases deberá marcarse, en forma indeleble, una clave que indique el fabr¡cante,

y en el embalaje, ¡nd¡car el lote.

6.2 Rotulado.

6.2.1 En todos los envases ¡nter¡ores figurarán, con caracteres legiblcs e indelebles y en el ¡dioma que exige

cl mercado, Ias indicaciones siguientes:

a) nombre y marca del fabr¡cante,

b) nombre del producto y forma de presentación "Langost¡nos congelados" o"Camarones congelados",

seguida de: enteros, descabezados, pelados y/o devenados, scgún corrcsponda,

c)

d)

e)

f)

c)

masa neta en g,

rcg¡stro sanitario,

aditivos ut¡lizados (si los usa),

lugar de procesam¡cnto,

país de origen.

6.2.2 En el embalaje figurarán, con caracteres leg¡bles e indelebles y en el idioma quc exige ef mercado, las

indicaciones siguicntes:

a) nombre y marca del fabricante,

b) nombre del producto y forma de presentación "Langostinos congeiados " o "Camaronss congelados",

seguida de: Bnteros, descabezados, pelados y/o devenados, según correspondan,

(Cont¡núa)
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c)

d)

e)

f)

8)

h)

m asa neta en 8,

identificación dcl lote,

rcg¡stro sanitario,

aditivos utilizados (si los usa),

lugar de procesamiento,

país de origen.

6.2.3 Además, se llevará un registro relacionando el lote con la fecha de procesamiento.

6.2,4 No podrá tener lcyenda alguna de s¡gnificado amb¡guo, ni descripción de característ¡cas del producto

que no puedan ser comprobadas.

6.2.5 Podrá agregarse cualquier información adicional para producto de exponación, cuando el país de des.

tiiro así lo cxija.

7. MUESTREO

7.1 Lotc. E5 cualquicr cant¡dad de materia¡ dc características sim¡lares, proven¡entes de una fuente común

y de una producción diaria.

7.2 El mu€streo se realizará de acuerdo al tamaño del lote, y la cantidad de muestra extraída de cada lote

será la siguiente:

Masa del lote
k9

Ma5a de ¡a muestra
kg

Menos de 250

251 . 500

s01 - l 000

1001 1 500

1501 .2000
má5 de 2 001

0,25

0,50

I,OO

1,50

2,00

2,25

7.3 5i Ia mucstra en ensayo no cumplierc con uno o más de los rcquisitos cstablccidos en los numcrales 3 y

4, y existicra acucrdo con respccto a los valorcs experimqntalc! obtcn¡dos, sc rechazará el iote. Si no hubic-

ra concordanc¡a con respccto a los valores experimcntales obteD¡dos, sc rcchazará cl lote, se rcpetirán los en-

sayos en cuestión, sobrc Ia porción de mucstra rcscrvada para los casos de discrcpancia, la que scrá cnsayada

por las pancs cn forma conjunta o remitida a un árbrito, de acucrdo a lo quc convenga. Si alguno dc los cn-

iayos real¡zados sobre esta porc¡ón dc muestra no diera resultados sat¡sfactorios, sc rechazará cl lotc.

7.4 o tro5 térmi nos re AL

vat de pe cad o l\.1 uc 1rc

to n ad o co¡l c5ta no rma 5C cn U 0 ntTan ocf II do cn a N orl-rl a N E N 79 Conscr-
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INEN 'I78

IN EN 179

INEN 389

INEN 454

INEN 455

INEN 458

INEN 459

1980

APENDICE Z

2.1 NORMAS A CONSULTAR

Conser@s envasadas de pescado. Def¡n¡c¡ones,

Conser@s envasddas de pescado. Muestreo.

Conservas vegetales. Deúrmlnacldn de la concentraclón de ¡on h¡d,

Langost¡nos y ca¡ndrones. Determ¡nac¡ón de la long¡tud.

Langostinos y camarones. Detem¡nac¡ón del n¡jmero,

Conserws envasadas de pescado. Determlnac¡ón de la h¡stamlna,

Conservas envasadas de pescado. Ensyo de gas sulÍhtar¡co,

* $'Til'r
rócft1Fnl.-,"¡.t

#ie " 'S$. *-i,*'+üú¡{*
,r{l[ac¡rf¡ DtL ¡¡ot

C IBT
2.2 BASES DE ESTUD IO

Normas Alime¡rtarias. Comisión del Codex Al¡mentarius CAC/RS92. Norm¿ lntcrnaclonal recomcndadl

para los ca¡narones congelados rdpidamente. Programa conjunto FAO/OMS. Organización Mundial de lr

salud. Roma, 1976.

Esqucma 1. Nornra Argenüna I RAM 15 337. Langostinos y cañeronas ñngelados. lnst¡tuto Argentino d(

Racionalización dc Matcriales. Buenos Aires, 1970.

Normas Al¡nrcntarias. Comisión dcl Codex Alimentarius. CAC/R537. Re@ncnded lntc¡tEt¡otEl
for canned Ehr¡mps or prown§. Pro1raffa conjunto FAO/OMS. Organización Mundial de la Salud. Roma, '197

Normas Alimcntarias. Comisión dcl Codcx Alimentarius CAC/R537 . Norms lnternaclonal rccomcndadá

Ía los canarones en conserva. Pro1rama conjunto FAO/OMS. Organización Mundialde la Salud. Roma, '197

lnstituto Nac¡onal de Pesca, Boletín lnformat¡vo No. 1. Guayaquil, Ecuador, 1976

Norma Francesa V45-053. Crastads - Langaustine. Classif¡üt¡on paraa¡lle. Asroc¡at¡on Francaise de No

mal¡zat¡on. I'aris, 1968.

Norma Chilcna Nch 571. C¿marones. Requis¡tos generales. lnst¡tuto Nacional de lnvcst¡gac¡ones Tecnol

gicas y Nolrnalización. Santiago, 1963.

Norma Chifena Nch 572. Lanlost¡nos- Bequls¡tos generales. lnrt¡tuto Nac¡onal de lnvestigaciones Tec

lógicas y Noruralización. Santiago, 1968.

Norma San¡tar¡a dc Al¡mcntos. OFSANPAN/IALUT ZO32.O1-O5. üusúds. OPS/OI\IS. Of¡c¡na Sanitar

Panamericana. Washington, 1968.
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Cauraroncs congclados ráprdantcntc

CODEX STAN 92-l9lll. Rcr'. l-199i

NORMA DEL CODEX PARA LOS CAIIIARONES CONGELADOS NÁPIOINNEUTS

('ODF.X STAN 92-19¡tl, RcP. l-1995

I. ÁMBITO DE APLICACIÓN

La presente Nonna se aplica a los camarones congclados rápidamcnte. crudos o cocidos conlplcta

o parcialmcntg pclados o sin pclar.

DESCRIPCIÓN

2.1 Definición del producto

2.1.1 Se denomina 'bamarones congclados rapidanrcnte" cl producto obtenido dc cspecies de las

siguienlcs familias:

- Penaeiclae

- Panclalidoe

- Crcngonidae

- Paleemoniclae

2.1.2 El paquete no conlcrdrá una mezcla de géneros, pero podrá contcner una mezcla dc cspccics dcl
misrno género que posean propicdades sensorialcs similarcs.

2.2 Definición del proceso

El agua utilizada para la cocción 1, la refrigcración scrá poteblc o bien agr¡a dc nrar lirrrpiit

El producto- una vcz prcparado conycnicrrterncntc, sc somctcrá a ul proccso dc congclación r
dcbcrá satisfaccr las condicioncs que sc e\poncn seguidamcnlc El proccso dc congclación sc roaliza¡á cn un

equipo apropiado. dc nrancra que se alravicse rápidamcntc cl intcnalo dc tcrlpcríturas ó cristaliz:rción
máxima. El proccso dc congelación rápida no sc considcrará complcto hasta quc cl producto alcaucc ur¡i¡

tempcratura de -18"C o infcrior en cl centro témrico. rura vez sstabilizada la teulpcratrra. El producto sc

corucrva¡á ultracougclado de nodo que se mantenga su calidad durantc cl transportc. cl ahnaccn¿unic¡rto v lir
dist¡ibución.

Los ca¡ra¡oncs congelados rápidamentc se prcpararán ¡' cn'r,aserárr dc mancra que la
deshidratación y Ia oxidación sean nrínimas.

2.3

2.3.1

2.3.1.1

2.3.t.2

2.3.2

Present¡ción

Se pennitirá cualquicr fon[a de prcsen¡ación dcl produclo. sicmprc I' cuando:

ctunpla todos los requisitos dc ia prescn(e Nomra: 1'

esté dcbidamcnte descrita cn la ctiqucta de modo quc no i¡rdr¡z,ca a crror o cngaño al corrsunidr:r

Poüá indicarse cl nru¡cro dc camarones por unidad de pcso o por env¡se.

COMPOSICIÓN ESENCIAL Y FACTORES DE CALIDAD3

3.1 Camarones

Los camarones congelados rápidanrentc estarán prcparados con car¡rarorrcs sarros dc ur¿ c¿lidad
apta para vendcrse frcscos para cl col'rsruuo huma¡ro.
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3.2 Glaseado

Si cl producto estri glascado, cl agua utilizada para cl glascado o para Ia prcparación dc solucio¡rcs

dc glaseado scrá agua potablc o agua dc mar lirrrpia. Sc cntiendc por aglra potable cl agua dulcc apta para cl
consumo humano. Los critcrios dc potabilidad no scriín rnenos cstrictos quc los cstipuladcs cn Ia ütirna
edición de las "Guias para la calidad dcl agua potable" dc la OMS. Sc cntiendc por agua dc urar limpia cl

agua de mar que cunple los nrismos critcrios microbiológicos qr"rc sc aplican al gua potablc v cstá crcnta dc

sustmcias objetables.

3.3 Otros ingredientes

Todos los demeh ingrcdientes utilizados sentr de calidad alimentaria )'sc ajustariin a todas las

non¡as del Codex 4licables,

3.4 Producto final

Sc considerará que los productos cruplen los rcqüsitos de la prcsente Nonna cuando los lotcs

exa¡ninados con arreglo a la Sccción 9 sc ajusten a las disposiciones cstablccidas en Ia Sccción 8. Los
productos sc cxaminanin aplicando los métodos quc se indican cn la Sección 7.

4. ADITIVOS ALIMENTARIOS

Sólo se pennite cl uso de los aditilos que se indica¡r a continuación.

Aditivos Dosis máxim¿ en el producto finnl

Reeuladorcs del pH

ts.,§&
K'u*F
,.ffi',#-330

450 iii)
450 v)
45r i)
45rü)

Ácido cítnco

Difoslato tretrasódico
Difodato tetrapotásico
Tritosfato pentasodico
Trifosfato pentapotásico

Sulfito de sodio
Mctabisulfito dc sodio
Metabisul ñto dc potasio

Sulfito de potasio

l0 rngÁig, cxprcsado coruo P,0,-

solos o en combinación (con inclusión dc
fosfatos naturales

BPF

30 urg/Iig. solanlcntc cn prodrctcs
sonrctidos a lratarnicnto tén ico

C TBT

221
223
224
225

BPF

Antioxidante

300 Ácido ascorbico (L-)

Colores

124 Ponceau 4R

Sustancias conservadoras

l{)0 nrgfig dc sulfito cn la pañc corucritiblc
dcl producto crudo o 30 nrgAg cn la partc

comcsiblc dcl producto cocido- csprcsarlo
cono S0, solos o c¡r conrbinación
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5. HIGIENEYMANIPULACIÓN

5.1 El producto final cstará cxcnto dc cualquier matcrial c\traño quc constitu) a r.ur pligro la salud

humana.

5.2 Cualrdo se sometá a los métodos apropiados de urucstroo ¡'anáisis prcscritos por la Conrisión dcl
Codex Alimentarius, el prcducao:

i) cstará excnto de microorganisntos o dc sustancias procedcntss de microor.ganismos cn
c¿ntidadcs quc puedan con$inrir u¡ ricsgo para la salud. en confomtidad con las nonnas
establccidas por la Comisión dcl Codex Alimentarius: ¡'

ii) no contordrá ninguna otra sustancia en cantidades quc puedan constituir rur peligro para la salud,

con anoglo a las normas establecidas por la Comisión del Codcx Alirncntanus.

5.3 Se rccomierda quc el producto al que se aplican las disposicioncs de la prcsentc Norma sc preparc ],
manipule cn confomidad con Ias seccioncs apropiadas dcl Código Intcmacional Recomcndado dc
Prácticas - Principios Gcneralcs de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP ll%9. Rcv.3-l1l-)7) ¡ los

sigücntcs códigos afi ncs:

i) cl Código Intcmacional Recomendado dc Prácticas para cl Pescado Congelado
(CAC/RCP lr1978);

ii) el Código Intemacional Recomendado de Pnácticas para los Carnarones (CAC/RCP 17-1978 
-'t,

suplemcnto de novieurbrc de 1989);

iif el Codigo Intemacional Reconrendado de Prácticas para la Elaboración ¡, Manipulación dc
Alimentos Congelados Rápidanrentc (CAC/RCP &1976):

iv) las secciones sobre los productos de acüculhra en cl Antepro)ecto dc C&igo Intcmacional dc

Prácticas para Pcscados y Productos Pesqueros (en preparación)r.

6. ETIQUETADO

Adernás de las disposiciones de Ia Nomla General del Codcx para cl Etiquctado dc los Alimcntos
Prcenvasados. (CODEX STAN l-1985. Rcv.l-l99l) se aplicarán las siguicntcs disposicioncs cspcciñcas:

6.t Nombre del fllimento

En la etiqueta, el nomb¡e del producto sq declarará corno "carlarones", cn corfbnnidad con la
legislaciórq costunbrc o prácticas vigcntes en cl pais en que vava a distribuirsc el producto.

6.1.1 En [a etiqucta y muy ccrca dcl nonbre dcl alimcnto, se hará constar la lbmra dc prcsentación en
términos que dcscriban correcta y plenanente Ia naturalcza de Ia prescntación del producto sin inducir a crror
o a sngaño al consrunidor.

6.1.2 Adcm¿is dc las denoninaciones espccificadas rnás a¡riba cn la etiqueta podrár añadirsc nombrcs
comerciales corricntcs o cornuncs de la vanedad, sicmprc y cuando no induz¡afl a cngaño al consr¡midor tlcl
pais dondc se drstribrya el producto.

6. 1.3 Los productos se denominarán "cocidos", "parcialnentc cocidos" o "crudos"- scgrur corcsporrda.

6. 1.4 Cuando cl producto esté glascado con agua de ma¡. deberá indica$c c\plicitamcntc.

6.1.5 En la ctiqueta figurarám ta¡nbién la expresión "congelados r¿ipidanente"- si bicn podrá utilizarsc el
termino "congelados" enlos países donde suela cmplearse estc término para indicar el producto claborado c¡r

confonnidad con cl apafado 2.2 dc la prescnte Nonna.

6.1,6 Sc indicará en la etiqueta que el producto debe conscn arsc cn condicioncs quc ffantcngan su
ca.lidd durantc cl ransporte, cl almaccnamiento y la dislribución.

I El Autcproyecto de Código de Prácticas, una vez fiualizado, rcenrplazará ¡l ¡ctu¡l Código dc l,ráoticas Lrara Pcscodo r
Produclos Pesqucros.
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6.2 Contenido neto (productos glaseados)

Cuando el producto estó glaseado, e¡r la dcclaración del contenido ncto dcl alimcnto no sc incluirá cl
glascado,

6.3 Instrucciones de almacen¿miento

Se indicaní en la ctiqueta que el producto dobc almacenarse a una tcmperatura dc - I tPC o inlerior

6.4 Etiquetado de envases no destinados a la ventr al por menor

La inlonnación especificada en las secciones anteriorcs dcbc urdicarse cn cl cnvasc o en los

documcntos que Io acompañar pcro el nombrc del alirncnto, la idcntrficación dcl lots, cl noulbrc l Ia dirccción
y las instrucciones para Ia consen,ación debcrán figurar cn el envasc.

No obstantc. la idcntificación dcl lorc ¡.cl nornbre ¡'la dirccción pueden sustituirsc por una scñal dc

idcntificación, sicrnprc y cuando dicha scñal sc idcntifiquc cl¿ranlcnl.c con los docuncntos quc acompcñan al

envasc.

7. MUESTREO. EXAMEN Y ANÁLISIS

7.1 Muestreo

i) El rnueskco de lotcs para exaninar cl producto estará cn conlonuidad con los Pl¿ncs dcl Codcx
Alimentarius FAO/OMS para la toma dc nlucstras de los alimcnaos precnvasados (NCA - 6.5)
(CAC/GL 42-1969- Rev. tl97l). La unidad dc Ínucstra scr¿i cl envasc prinrario- o cuando sc

úatc de produc¡os congclados rápidanrcnlc por piezas urür,idualcs. una porción dc al nrc¡ros dc

I kg.

ü) El rnucstrco de lotes para Ia detemrinación dcl pcso ncto ss realizárá dc confonnidad con tr¡r

plan apropiado de muestreo quc satisfaga los critcrios cstablecidos por la Cornisión dcl Codcr
Aluncnladus.

7.2 Examen sensorial y tisico

Las muestras que se tomen para cl examcn scnsorial y fisico scrán cvaluadas por pcrsonas

especialmente capacitadas para cllo. ajusiindose a los procedimientos dcscritos en las scccioncs 7 .3 a 7.6. cn
cl Anexo A y en las Direct¡ices pua la Evaluación Scnsorial del Pescado l los Mariscos cn Laboratorio
(CAC/GL 3l-l9ee).

7.3 Determinación del peso neto

7,3,1 Delcrminación del peso neto de los productos no glaseados

El peso neto (cxcluido el rnaterial dc cnvasado) de cada u¡udad dc muestra quc rcprescntc un lotc
se detemrinará cn estado de congclación.

7.3,2 Dele¡minacián del peso neto tle los produakts glasead<ts

Procedimiento

1) Abrir inmcdiatamentc e[ enr.asc con los carnaroncs congelados dcspuós dc haberlo cxtraido del
rcfrigcrador a baja tcmpcrat¡ra.

i) Para cl producto crudo, colóquese cl producto en un cnrasc ali¡ncntado dcsdc la partc
inferior con rur chorro de agua potablc (dulce) a tcnrperahua alnbicntc a un rifno dc 2-l

litros por minuto. aproximadanc¡rtc.
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ii) Para el producto cocido colóqucsc el produclo en un cnvasc quc contcnga ura cantidad dc

agua potable a 27 oC (80'F) equiyalente a ocho veccs cl peso dcclarado dcl producto.

Délese cl producto cn el agua hasta que sc ha1'a derrctido todo cl hiclo. Si cl producto cstá

congclado eri bloque- dese ruelta varias veces cl bloque durante la descongelación. El punto

cn cl cual se ha cornpletado [a descongclación pucde detcrminarse tratando dc separar

cuidadosarncnte las parlcs del bloque.

2) Péscsc tm tanriz limpio y scco dc tela metálica §id4 con apcrturas cuadradas dc 2,8 tnm

fi.ecomcndación R565 de la ISO) o de 2,38 mnt (Iar»iz nonnalizado No.8 dc los EE.UU.).

i) Si cl mntenido total dcl paquetc ss de 500 g (1,1 lbs) o mcnos, utilícesc rm tauriz con ur
diámetro de 20 c¡n (8 pulgadas).

ü) Si el contenido total del paqucte es dc más de 500 g (l-l lbs). utiliccsc trrr tanriz con ur
di¿ínetro de 30 cn (12 pulgadas).

3) Dcspués de haberse climinado todo el glascado quc pucda rcrsc o palparsc ¡'una lcz que los

canlarones puedan scpararse fácilmentc. r'acicse e[ contenido dcl envasc cn cl t:uniz pcsado

prcviamente. Inclinese el ta.miz con ur ángulo dc 20" t, dójesc escurrir durantc 2 ¡ninutos.

4) Póscse el tamiz con cl producto escurrido y éstcse el pcso dcl tarniz: el rcsullado sc

considerará como partc del contrcnido neto dsl envase.

7.4 Recuento

Cuarido deba dcclararse cn la ctiqucta, el recu€nto de ca¡uarottcs sc cfcctuará contando los

camarones contcnidos cn cl envasc o er1 tuu nrucstra rcprcscntati\a dcl nismo ¡ dilidicndo csc núurcro por

cl peso real del producto dcsglaseado para dctemrinar elnruuero de cama¡ones por unidad dc pcso.

7.5 Procedimientodedescongelación

La unidad dc muestra sc descongcla inroduciéndola cn una bolsa de plistico v suncrgióndola cn

agua a la tcmperat¡,¡ra arubicnte (no superior a los 35'C), La dcscongelación conrpleta dcl producto sc

dctemrina ejercicndo de vez on cuando una leve presión cn Ia bolsa, procwando no dañar la textura dc los

ca¡[arones, hasta quc cl núcleo hq,a dejado de estar duro 1. no queden cnstalcs dc luelo,

7.6 Métodos de cocción

Los procedinrientos que se indican a continuación consistcn cn calcntar e[ producto hasta quc

alcance gn su interior una temperatura dc 65 'C a 70 t. El producl.o no deberá cocerse cn exccso. El ticmpo
dc cocción varía según cl tanaño del producto y la tempcralura aplicada. El ticnrpo ]. las condicioncs dc
cocción dcl producto se determinarár con exactitud urediantc experinrcntación prclia.

Cocción al homo: Envoh'er el prodrcto cn ura láuina de aluminio v colocarlo dc nranem unilomrc
en r.ma bandeja dc homo plana o en una caancla plana poco profiurda.

Cocción al vapor: Envolrcr cl producto en ma lánina de a[uninio l colocarlo cn una rcjilla dc

alambrc suspendida sobre agua hirvicndo dcnüo dc un recipicntc tapado

Cocción en bolsas: Colocar cl producto dcntro de rura bolsa dc flástico rcsistente a la cocción I
ccnada hemréticanentc, Suncrgir la bolsa cn agua hirviendo y coccr.

Cocción por microondas: Introducir €l produclo cn ur rccipicntc apropiado para la cocción por

microondas. Si sc utiliz¿n bolsas de plásdco, ccrciorarsc de quc éstas no dcsprendan nirrgírn olor.
Cocer cl producto srguiendo las ustrucciones para cl uso dcl cquipo-

l:,'1.]*',r.
i,. É I ü-f
v .. !--'.t

gf-J,§
ch,-.úar

,aúl.rt.¡ ¡lL l¡01

c lB1
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8. DEFINICIÓN DE DEFECTOS

Una unidad dc muestra se considerará defectuosa cuando prcsentc cualquicra dc las caractcristicas
quc se dctsrminan a continuación.

8.1 Deshidrutnción profunda

En mrís dcl [0 por ciento cn pcso del contcnido de canaroncs de la uridad dc ¡nuestra o cn nrás dcl
10 por cicnto de la supcrlicie del bloquc se obsena una perdida excesiva dc hruncdad quc se n¡anificsta
claramente en forma de alteraciones de color bla¡co o arnmllo dc la superficic que enmascaran el color dc la
carne, pcnclran por debqio de [a supcrficie .v no pucden eli inasc fácillncnte con un cuchillo u otro
instrurento afilado sin afcctar en exceso cl aspecto dclcamarón.

8,2 M¡terias extrañ¡s

Cualquicr materia prcsente cn la uudad dc rnucstra quc no provcnga de canraroncs. que no
constitul'a un peligro para la salud humana, ¡- sc rcconozra lácilmcntc sin u¡ra lentc dc ar¡nlc¡rto o sc dstectc
nrcdiante cualquier método, incluso media¡te cl uso de ula Icntc de auncnto. que rerclc cl incurnplinricnto dc
las buenas prácticas dc fabricación e higicnc.

8.3 Olor y sabor

Una unidad de mr¡cstra afectada por olores o saborcs objctablcs pcrsistenles c inconfturdiblcs quc

sean signo de desconrposición o rarcicdad o caracleristicos dc los picnsos.

8,4 Alteraciones del color

Alteraciones cvidentes de color negro, vcrdc o anarillo, solas o cn combinación- quc afectcn a urás
dcl l0 por cienro de la superficic de cada canrarón en más dcl 25 pnr cicnto dc la uridad dc rnucstra.

ACEPTACIÓN DEL LOTE

Se considerará qtre un loE cunplc con los reqüsitos de la proscnte Nonna si:

i) cl número total de unidades defecfirosas clasificados dc confomridad con la Sccción 8 no cs
superior al nr¡mero de accptación (c) dcl plan de mucstrco apropiado indicado c¡ los Plancs
para la toma de muestras dc los alirüentos preen,r,asados 0{CA.ó.5) (CAC/GL 42- l9(9. Rcv. l-
l97l);

ii) el nrunero total dc unidadcs de muesta que no reúna los requisitos dc prcscntación dc la
Sección 2.3 no es superior aI número de aceptación (c) dcl plan de nrucstreo apropiado dc los
Planes paiz la toma de rnucstras de los alimentos prccnvasados (NCA-6.5) (CAC/GL 42-1969.
Rev. l-1971);

iir) el peso ncto medio dc trcdas las urudades dc muestra exarninadas r¡o cs inferior al peso

declarado, siemprc que ninguno de los envases tomado por scparado prcscntc ur déficit dc pcso
injrutilcado;

ir) se cumplcn los reqüsitos sobre aditivos alimentarios, higienc )' ctiquctado dc las scccio¡rcs 4. 5 . l .

5.2y 6.

9
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r)

2)

3)

+)

5)

6)

''ANEXO A"

Complctar la dctenlinación del pcso neto en conlonnidad con Ios proccdimicntos cstipulados en la

Sccción 7.3 (eliminar cl glaseado según corresponda).

Esaminar los camarones congelados dc la imrdad dc rnucstra o la supcrñcic dcl bloquc para

detcmrina¡ la prcscncia dc deshid¡atación. Dctcmrina¡ cl porccntajc dc ca¡uaroncs o dc supcrficic
afectados.

Descongclar aplicando cl proccdimicnto dcscrito en Ia Sccción 7.5 y exarninar por scparado cada

canarón de la u¡udad de n¡uesfra para dctemrirar la prcscncia dc rrratcrias extrañas l dcfcctos dc
presentación. Detcmtinar el pcso de los ca¡rraroncs quc teDgan dcfcctos dc prcscntación.

Examina¡ el producto para verificar las declaracioncs sobre cl l1lüuero dc carnaroucs- cn
confonnidad con los proccdimicntos dcfinidos cn la Sccción 7.4.

Evaluar e[ olor ¡, las altcracioncs del color de los carna¡ones confomrc a lo cstipulado.

En caso dc que no pucda tornarsc ura dccisión dcfinitiva sobrc cl olor o cl sabor cn cl cstado

descongclado, preparar sin demora rura pequcña porción dc la unidad dc l¡rucstra (dc I00 a 20{) g)
para coccrla y comprobar el olor o sabor utiliza¡do turo dc los métodos de cocción dcscritos cn la

Sección 7-6.

EXAMEN SENSORIAL Y FÍSICO
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Forklift trucks should not be used outside the plant unless they can be adequalely cleaned

upon re-entry.
5.4

Operating Practices and Production Requircments

5.4.1

Gencral Considcrations

SHRIMP SHOULD BE HANDLED, PROCESSED AND DISTRIBUTED WITH CARE

fu/., ¿o,lf;H;€Nf{
Poor handling of shrimp on shore can ruin the fforts ol the fishermen. If unnecessary

urd the keeping tiuie can be rerluceddelays occur aller the sluimp ore lunded thoir quality
considerably. Everyone concemed should there ercise the greatest care and at the same

time endeavour not to delay any stage in the handling, processing and distributión chairi. Fresh

Volume 9

shrimp are ofien handled a number ol times aiier Lirey are landetl, and tlle ell¡cts ol bruising'.2
contamination or exposure to unduly high temperatures wili become apparent by the time the

final product reaches the consumer. ''n> ¿i: r¿c ;; r'a*7é*7 ¿

SHRIMP SHOULD BE IMMEDIATELY EX,,\IVÍINED ON RECEIPT A,f THE PLANT
TO DETERMINE THEIR INTERNAL TEMPERATURE AND ORGANOLEPTIC]
QUAL,TIES 

n51 ) tu Do
.fl"

Shrimp stow¡['in ice or refrigerated sea water when delivered to the plant should be close to
the temperature ol'melting ice UJC t32"Ft. ll orpt t\a4¿Ld

ti7 0e/¿Í.€7;n 2r" 
- 

a¿nqary
Iftlre lemperature is higher but the shrinip are otherwise-acceptable, they should be cbilleÜr'|

in the plant immediately altet deliuery anabetorc Or\"ttÉrr*o *
Shrimp liozen and slored aboard á\fishing vessefshould lrave an internal temperature close

1o -l8oC (0'F;, It is poor practice to &iv tiozen shrimp by exposure to amblenl lemperalures
during the unloa{ing, transportation oi storage on the plant premise§ 'thawing should be carried
out in specially designed equipment and under strict control ol'rim/and le,nperalure.

t-d LocÁ Le(
Shrimp cooked at sea should be handled during the unloading with extra care and ra¡ridity.

As lus been mentioned l¡elote, this product is usualiy incrletr'd ¿nll co¡rsumec.l rvithoul uny
further processing.

NO SHRIMP SHOULD BE OFFERED FOR S.ALD OR USED FOR FURTHER
PROCESSING WHICH iiAVE UNDERGONE DE'IERIOIIAIION OR /\NY PI1OCESS Oi,.

DECOMPOSTTTON, OR WHrCH H VE/BEEN CONTAMTNATED WITH FOREIGN
MATTER TO AN I]XTENT WHICHÁAS MADII THEM UNFIf FOR HUMAN
CONSUMPTION /. I 'q 

e rfet,r,t¿**,ro e lyt| o€curao
Shrimp should be rejected if they are known to conlain ha¡mful, decon.rposed or extraueous

substances which will not be removed to an acceptable level by normal procedures ol'sortin§ or

D c¿A ,,, fi.aa¿/ a,_t

ltbta4¿
Ul¿sé

waler to which suitable detergent and disinfectanl liave been adcled, is usually necessary'

AND A MINIMTJM OF DELAY-,7 N€78,T,'O
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preparatiorl Only clean, sound sh¡imp should be used for furth^er processiDg and tlistribution.

¡tirl&alL 2lloc,tto
IF SHRMP ARE TO BE DIPPE' OR SPRAYED WITH FOOD 

^DDITIVES. 
THE

ADVICE OF THE OFFICIAL AGENCY HAVING JURISDICTION SHOULD BE SOUG*|Í (Sé¿ É)
r_> BA5c,tpb

The use ofadditives or any additional ueatment of shrimp during the processing increases
their cost and, therefore. should be measured against the benelils gained. An additive permitted
in one country might not be allowed in another.
5.4.2

Handling of Raw Shrimp

ICED RAW SHRIMP FROM THE VESSEL SHOULD BE DE.ICED AND WASHED
THOROUGHLY IN COLD POTABLI, OR CLEAN SI]A WATER PITIOR TO PROCESSINO

De-icing should be done in a tank designed for this purpose and only clean sea water or
potable liesh water should be used. Shnmp should not be spilledon the ground dunng de-icrng.
The best arrangement is to have continuous de-icing and washin! with an ample supply of cold
clean water, LA 0e7tL A,'1A}o

ssP,9¿

ffi;*r;ü-,óf
tl¡fL¡L¡ ¡tL urou

C IBT

Shrimp üat have been de-iced fo¡ weighing should be iced again or chilled iflhey cannot be
processed at once.

.€cLa filñc*lo
SHRIMP SHOULD BE GRADED AND INSPECTED

Wash water should oot be reci¡culated no¡ should be re-used unless it is resto¡ed to a level
olpotable quality.

Size grading olshrimp is important both because the market demands it and also to give the
best ¡esults when heading. packing or deveinins are done mechanically.

AII collection containers used in grading should not be allowed to rest on the floor o[the
plant but rathei should be placed on pallets or otlier suitable clevices to prevent the
contamination ofl$e shrimp by water splashes liom the floor. Ifpellets are used, they should be
clean. well oainted and should not be taken outside the olant.

I fll of a¡tla.dñ64r¿
WHEN "AG REQUIRED FO

BE CAREFULLY CONTRO
R SHRIMP TO BE PEELED RAW, THIS SHOULD
éNUéJa 4a ¡o¡y'ñ

Freshly caught shrimp, especially ofthe smaller

Pandalidae

species, are diffrcult to peel. Such shrimp require a controlled "aging" by keeping them well
iced f'rom tbur to eighken hours to break the bond between rhe sheli and the muscle.

;g Lo a/4¿
The same eflbct could also be attaifed by freezing rhe lreshly cauglrt shrinrp and rhawing

them later for peeling. The lattef method allows for more uniÍbrm supply of the raw ¡naterialtD kTtl-l rL a éJ 6v,¿v
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into the processing line and a better control.ol the quality.

O I -fe4lo
Such practices should be thoroughly researclied ro suit the local condilions. On prolonged

icing the quality ofthe shrimp could be seriously alfected.

CARE SHOULD B[, EXERCISED WHEN THAWING FROZEN SHRIMP

He¡t Processing of Shrimp

COOKING OR PABBOILING OF SHRIMP SHOULD BE CARRIED OUT BEFORE
FREEZINC tl gCN) cgcq D/r'

Shrimp that are cooked afler freezing lose more weight than liesh shrimp and have somewhaf
inlerior textu¡e- 1a üU pn -

.oé4tuLiÍaf)D
In some countries, depending on the/species of the shrimp, parboiling has been practised in

order to ñx the colour, induce curling(of the tail. reduce breakage in handling and lo eliminate
some micro-organisms from the surface. The heat lreaünent given in parboiling is usually
insurficient to r€ndf the product ready for consumption without additional cooking.

télr/ lL
SHRIMP SHOULD BE THOROUGHLY WASHED BEFORE COOKING

' -41*N
Shrimp to be cboked in steam or water should be free from rdñ or any other delritds which

might discolour the meals and give an undesirable taste or odou¡. L, D¿»ru qo

TIME AND TEMPHATURE OF COOKING SHOULD BE STzuCTLY CONTROLLID

Cooking is a critical operation. Il affects texture, colour, taste and, ilcarelessly carried out
withoul preliminary experimenlation 1o define optimum condilions. it rvill resull in considerable
loss.

Shrimp may be cooked in steam or liesh water with or without the addition of salt. For

-46-

Shrimp should be thawed rapidly in properly designed equiprnent. The water lemperature

should be not higher than 20oC (68'F) and recirculation ol'the wate¡ slrould not be practiseti.

If thawing tanks are used, a constant supply ofpotable or clean sea water at a temperature
not higher than 20"C (68"F) shouid be provided and it should not be rectrculaled. . E.T.'-t{ I -.-,

- c€TZA F * 'l 
1'

Prior to tlrawing, the packaging material. like wú-ía¡1ns, should be removed so that they ki 't'' ;i,
wrll not come in conlact with the lhawrng water, Bl- ,. .-'";

rr is desirabre ,o, rn" "*,rinÍr::"ff:;ñ:^?J,;ii- rank; ro be equipped *,,n , '.1"#*,',*,
series of low velocity sprays to wash the shrimp as they ieave the tank. l'he water used fbr this C I B T
purpose should be cold so that the shrimp are chilled while being washed.
5.4.3
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species like

Pandalus

, the total cooking time should not exceed 3 to 4 minutes at 99"C to 100"C (210"F to 212'F)
if undesirable textural changes in the meat and unnecessary loss rn weight are to be avoided.
The thermal capaci§ ofthe cooker should be sufficient to bring the water lo the boil one to two
minutes afte¡ the shrimp have beerr adtled. For cerlain species ofslrrinrp il might be necessarv
to agitate the shrimp during the cooking.

Cooking time should be measured fiom the moment the required temperature is reached. The
cooking time, based on the time taken by the shrimp to tloat, is not a suitable criterion ol'
sufficient cooking.

It is suggested that for a new operation an inplant experimentation should be carried oul lo
determine the optimal conditions of cooking that will suit the local species and market
prelerences.

SHRIMP SHOULD BE COOLED RAPIDLY IMMEDIATELY AFTER COOKING

The cooling may be carried out in cool potable water, cool clean sea water or air. The choice
ofcooling medium employed will be that most benelicial lor 1he particular species, as soure lose
colour in water and othe¡s lose colour in air, while on the other hand, the shell:life of some i
extended when cooled in air. Cooling in ai¡ should be carried out in sha
coolers specially designed for the purpose. Water cool'ing has been found to be
removal from the shrimp of extraneous material which may still ren.rain after cooking. Care
must be taken afler cooking to prevent conlamination.

f) f ,4 ry r'b [¿¿¡/ 7)

COOKED COOLED SHRIMP Wf{EúÉf, PEELED OR UNPEELED SHOULD NOT
COME IN DIRECT CONTACT WITH THE ICE OR MELTING ICE WATER DURINÜ
SUBSEQUENT STORAGI] AND FIANDLING

Rapid cooling is essential and ice is very effective for this purpose. Direct contact with ice,
ol' llavour and colour liom the product. The cooked and cooled

lasti which should be small so as to give a good rate ofcooling
f the p uct. ?é.2 ¿ocAo(Pe*O )Da\

PASTEURIZATION SHOULD BE CARRIED OUT PROPERLY IN ORDER TO BE
EFFECTIVE

-'"? 
qAs A LLa

Pasteurization means further lreatmenl of cooked shrinrp nreat by heat í¡t times and
temperatures which will reduce appreciably the total number ol' micro-orgaDisms prcsent atrd
deslroy a high proportion ofobjectionable micro-organisms. As ¡1 involves application ofheat,
lurther reduction in weight and undesirable changes in texture, appearance and taste miglrt
easily occur, unless the technique is well researched to suit the local condltions and strictly
conholled.

Pao

fullexa¡,

Pasteurization can be canied ou1 in metal or glass conlainers lrom which the air has been



Codex Alimentarius 48 Volume I

but most ofthe recommendations apply.

It should o" "#rir fr*ning sh.mp, Iáilu¡e to perlorm all processing or.*,,orrySl,',(l¿
correctly may result in very substantial losses or perhaps in the production ol a product ttraif¡o ' \r'r
might be harmful to the consumer Ui$tl:t li
5 4.4 'd;:;í§

rrttartú Dtt Lllot'

evacuated or in vacuutn packaged and lteat sealed pouches

The process usually involves healing ofpackaged shrimp in a water balh for an appropriate
period and chilling them rapidly. Faclors such as the weight and size oftbe containcrs (thickness

ol'the sluimp laye¡), heat conductivlty olthe container, presence ol'air or liquid inside, and the

initial number ol¡tnicro-organisms on the product, will determine the time and temperature of
treatment. á CAPa

TI{E PROCESSING PRACTICES, AS DETAILED IN THE "RECOMMENDED
INTERNATIONAL CODE OF PR{CTICL FOR CAI\}{ED TISI{ (C,\C,'RCP 1O-1976)"

SHOULD BE FOLLOWED FOR CANMNG OF SHRIMP

The above-mentioned code does not deal specifically wilh the canning (retorling) of shrimp

Pecling and Devcining CIBT
HEADING, PEELING AND DEVEINING SHOULD DE CARI{IED OUT RAPIDLY TO

PREVENT CONTAMiNATION AND GROWTH OF MICRO-ORGz\NISMS

These operations affect the leld as well as the quality, wholesomeness and shelllife olthe
product. (o n o¡t»tm;eu ro Q Ío- ¡aO

2 t2o2 ¿r ¿ ¿1¡*
In hand peeling üe cost oflabour increases as the size olshnmp diminishes and, at the same

time, the greater is the chance for contamination. The peeling machine ma¡, allou, Í'or a rapid
movement ofproduc! shorter exposure to ambient temperalure and, ifconducted in a lrygienic
manner, decreases a chance for conlamination. It may be desirable to peel large shrinrp by hald
unless the size o[protluction is considerable. \\'hen very small sluimp arc pe!'led by nlchinc- /,\tr ¡^ _ .

reduced yields may be obtained because of a high proportion of'breakages. Any offaÉdelGl 
y"6 J ecñ

from the heading, peeling and deveining operations may be proñtablyprocessed lbr animal feecl

(includrng fish), or l'ertilizer (p flp,,f a U ¿ c*a h/a?»
ALL AUTOMATIC PEELING EQUIPMENT SHOULD DE PEzuODICALLY CHECKED

THROUGHOUT THE PROCESSING DAY

Badly adjusted peeling machines reduce yield and may cause damage 1o the.slrimp

)

Peeled shrimp should be examined frequently for broke¡r or squashcd nleats, incomplete
peeling and smoothnesí of the meat suriace. LA A e¿lsra$l

r_ D 54aú l2t7
Shells leaving the machine should also be checked lor incornplete removtl o[meat antl the
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presence of unshelled or broken pieces of shrimp.

PEELED SHRIMP SHOULD BE CLEANED AFTER SHELLING

After shelling and before being packaged, the peeled shrimp should be examined for pieces

ofshell, antennae, entrail§ attached l-eet, grE[e and other parts ot exoskeleton which should be
removed. L¡ ¿Nmr*t I Ce C'aL>7'246o

ütl¿a¡tAJ
Peeled shrimp meats should be thoroughly washed and chilled, preferably by a spray ofcold

potable water or a wea{brine^solution. AII these operations can also be pertbnned by autornated

equipment presentl¡ávailablef on the market.
5.4.5 V- ¿) 

Sac,truélxoaq;¿
Freezing

FREEZING OF SHRIMP SHOI.-ILD BE DONE IN THE MANNER RECOMMENDED IN
THE'RECOMMENDED INTERNATIONAL CODE OF PRACTICE FOR FROZEN FISH"
( CAC/RCP 16-r97ii)

Although the above-mentioned code does not deal specifically with the freezing of shrimp,
most of the recommendations would apply.

Shrimp may be lrozen either indiüdually or in mass and may be presented in a number of'
ways, see the Codex Standard lbr Quick Frozen Shnmps or Prawns (CODEX S-I-AN 92- 198 I ,,
adopted by the Codex Alimentarius Commission. lo z,l^l ¿-," 6 un-,

COMPOUNDS USED IN THE IMMERSION OR SPRAY FREEZING OF SHRIMP
SHOULD BE ACCEPTABLE TO THE OFFICIAL ACENCY HAVING JURISDICTION

Cryogenic methods ol freezing shrimp have been lound highly effective- However, prior to
employing them, competent expert advice should be sought. Conrpounds used iri the immersion
or spray freezing, such as lieon. liquid nit¡oqen and lbod additives, should be acceptable to the

ofEcial agency having jurisdiction.
5.4.6

Packaging and Distribution

PACKAGING OF SHRIMP SHOULD BE CARRIED OUT I'NDER CONDITIONS THAT
WILL NOT CAUSE CONTAMINATION OF THE PRODUCT OR DETERIORATION OF
ITS QUAL'ÍTY

It is prelerable that lhe packaging is done imnrediately al the end of lhe processing line.

Ifthe uncooked shrimp are packaged on the same line or during the same day as tlre cooked
and peeled product, extreme care should be exercised that there is no cross-contamination-

PACKAGING SHOULD BE DESIGNED AND MATERIALS CHOSEN TO CREATE AN
ATTRACTIVE. CO}TVENIENT AND ECONOMICAL PACKAGE WHICH WILL

É-9P"a

fr(l*rB
'!f¡ su¡t¡r

CIBT
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PROTECTTHE PRODUCT

Many types of flexible wrapping and packaging materials are available, usually in several
grades and thicknesses.

These materials differ considerably in physical properties and cost, Some can be sealed by
heat; ofhers require the use of odhesives. They also differ in thr'ir suitability lor automatcd
wrappi4grmachines.

Li eNu o-taza
Laminated wrappers are oflen used to take advantage of the most desirable properties of two

or more materials. For example, regenerated cellulose lllm, which his low gas permeabrlty,

high shear is completely hanspare0t and takes print well, is liequently bonded u,ith
polyellrylene film rvlr ich has low water vapour permeability.

é: zt¿to rnechanical properti e¡atutes

The Iack of standardization of malerials ollered by the pack

f causes considerable confusion, and, theretbre, it may be advrsable

6
is tlexible and/has good

,o o:ffi
age manufacturing ird,E!,y i.,b¿
to seek tlre adric" ol'e*p&; ')}

THE wET on rno#f,,**
Eo¿¿fu ¡¿whet considering proper packaging for the producl.

PACKAGING MATERTALS SHOULD NOT STICK TO

<.-
b

D é4A5

Since foreign odours and flavours üll adversely affect the acceptability ol'the product, all
rvrappings, adhesives and printing malerial likely lo come into contacl with it should be
odourless. The packaging should ensure that the original product flavour and odour are retained.
Furthermore there should be no risk that substaúces likely to be harmful to health will be
transfened lrom the packaging materirl to ths foüd.

PACKAGING MATERIALS SHOULD BE SUFFICIENTLY STRONG AND DURABLE
TO WITHSTANry STRESSES DlrzuNG PROCDSSING, H^^NDI-INU, S'r'ORAGE ANI)
DISTRIBUTION r4 A-eJ )r r )L

The package should be able to wilhstand stresses during assenrbly, lilling, rnachine closing,
lieezing, storage, lransport and thawing. Wet-strenglh and impermeabrlity to moisture are
necessary as products may be wet when packed. Low temperalure llexibility oflhe packaging
material will prevent rupturing or tearing during storage and lransportation. l.aminated
materials should not separate when dsm{_, kl) lr ezb

MASTER CARTONS FOR WHOLESALB. PACKAGING SHOULD BE LICHT,
t-l lt Par 14 A./ott-

SURFACEoFTHEPRODUCT C tBT
Materials which stick to the wet or fiozen surface ofthe product are a source olannoyancf,,t

to the consumer. Lift^tZa Ltha¿ eg ¡,
PACKAGING MATERIALS SHOULD NOT CONTAMINATE THE PRODUCT IN ANY

WAY

It is important that the producl be presented in a package that is att¡active, convenient lo
handle, store and easy to open.
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STRONG AND PRO\'IDE GOOD PROTECTION F'OR T[I[, PRODI.JCTS

Fibreboard and corrugated paperboa¡d have been lound to be satislactory material Ibr master
cartons. To facilitate handling, these containers should not be loo large. A good wet strength and

lurstinj strength are required. Master contalners may be strapped wrth wirE-or bands to provrde

/#E"P»ilL1,- 9ra*rr, " il*f
CARTONS, WRAPPINGS AND OT}IER PACKAGING MATERIALS SHOULD NOT

BE STORED IN THE PROCESSING AREA

Delivery wrappings ofpackaging materials should be removed outside the processing area

and only those packages required for immediate use at any given time should be introduced to

the area.

SHRIMP SHOULD BE THOROUGHLY PRECHILLED BEFORE BEING PACKED FOR
SHIPMENT

Shrimp may be prechilled by inrmersion in a mixture of ice and potable walcr or clean cbilled
sea water or by other means such as liquid nitrogen. Wlrere ice is used in the shipping
containem, the prechilling will reduce meltage.:'- -- L? De c ¿¿ ¿6¿ caa»<,

INSULATED VANS OR REFRIGERATED VEHICLES SHOULD BE USID FOR THE
TRANSPORTATION OF SHRIMP OR SHRIMP PRODUCTS ri*¡atlrü ! ¡r, utot¡

A well ir»ulated van will reduce the meltage of ice during transportation and protecl rh. C I B T
product from warming up. Vehicles used in transportation of fiozen products should be

equipped with mechanical reliigeration to maintain pruducts at a Lemperature ol'-18'C (0'F) or
less.

Small orde¡s may also be transpofed in insulated boxes which are eilher prechilled belbre
loading or packed in a Iieezer store or chillroom.
5.5

Hygicnc Control Programmc

IT IS DESIRABLE THAT EACH SHRIMP PROCESSTNG PLANT. IN ITS Olry? )6/)attc1
INTEREST, DESIGNATES A SINGLE ]NDI\4DI)A.T WHoSN DLITIESI-ARF
PREFERABLY DTVORCED FROM PRODUCTION, TO BE HELT'R-ESPONSIBLE FOR
THE CLEANLINESS OFTHE ESTABLISHMENT LV n,t*oer/;oo

Such a person or his staffshould be a permanent part ofthe organization or employed by lhe
organization and should be well trained in the use of special cleaning lools, melhods of
dismantling equipment lbr cleaning and in the signilicance of contamination and the hazards
involved. A permanent cleaning and disinfection schedule should be drawn uflfuo ensure lhat all
parts ol the establishment are cleaned appropriately and that critica[areas, equipment and

>) OÉt ¿>a¿-¿ Lo rio)
rZ e¡;,tma

gsE0¿

ffür»§*-,#f



material are designated for cleaning and/or disinfection daily or more frequently ifrequired.
5.6

Laboratory Control

IN ADDITION TO ANY CONTROL BY THE OFFICiAL AGENCY HAVING
JURISDICTION, IT IS DESIRABLE THAT EACH SHRIMP PROCESSING PLANT, IN ITS

OWN INTEREST, SHOULD HAVE ACCESS I'O LABORATORY CONTROL TO
ESTABLISH I{YGIENE AND QUALITY OF THE PRODUCTS PROCESSED AND TO
MONITOR THE HYGIENE OF PROCESSING

The extent and §pe ofsuch control will vary with the shrimp protluct as well as the needs ol
managrTrelit. Such cont¡ol should reject all sluirlp tlut cre ullfit [r» human cousumptiot't.

Analytical procedures used should follow recognized standard methods in order that the
results may be readily interyretcd.
6

be Ilee from other objectionable matter and also parasites not harmful to humans éptt¿ L
Shrimp or shrinrp producls should comply wifh are requiremenls sef the ('oder
Alimenta¡ius Commission on pesticide residues and food additives as contained in Codex
lists of maximum limits for pesticide residues, or Codex commodity slandards, or shorrld
comply with thc requircments on pesticide resiclues antl lootl ¡tklilivc,s of the country in
which the product will be sold.

APPENDIX I

FLOW DIAGRAM FOR HANDLII."G AND PROCESSING OF SHRIMP A't SEA

APPENDIX II

F'LOW DIAGRAM FOR HANDLING AND PROCESSING OF SHRIMP ON SHOREI

l A uumber o1'provisious giveu in Secrion IV 1on boart11, which lrave not beel) r'epeatetl here,
are also applicable to Section V (on shore).

-52- Volume 9

END PRODUCT SPECIF|CAT|ONS 
ÉIlsr,,

Appropriate methods should be used for sampling and examination to determine complia,.re$I-J' ,.Y í
with the lollowing specilications: flIe. " 'i*. Shrimp or shrimp products should be free from micro-organisms in amounts harmful a$\'*,J,9

humans, lree from parasites harmlul to humans- and should not contain anv substances $;fi"fl;
originuting frorn micro-orgauisms in amounts u'hich uray represcrlt ¡ hu¡irl to he¡lrh; a. Shrimp or shrimp producti should be free fiom chemical contaminants in amounts wlriQ ¡ B T
may represent a ha¡rard to health;. Shrimp or shrimp products should, to the extent possible rn good manutacturing practice,

A
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TABLA I- CLASIFICACION OE DEFECTOS

I

i

I

¡

)

DEFECTO

PUNTOS ASIGNADOS

MENOR MAYOR SERIO

1.- Deshldratacion : Llgera
Dlsecaclon:

Moderada
Severá

2.- Uniformldad
l-75 a 'l.99
2.o0 a 2.25
Sobre o mas d( 2-25

3.- Deterioro :

L§ero
Moderado
Ssvero

4.- Melanosis y manchas obscuras
Oo 10,|6 a 4% (Por Peso)
De 4% a 6% (por peso)
Mas de 6i (por peso)

5.- Pedá¿os:
De f% a 2% (por poso)
De 2Yo a 3% (por p€so)
Mes de l0% (por p€so)

6.- Quebrados :

Oo 2% a 4% (por p€so)
De 4% á l0% (por peso)
Mas de 10% (por Peso)

7.- Extremldades, antsnas, uropdos,
reslduos d6 la cabeza :

De 196 a 2% (por pe§o)
Oe n6 e 3% (por peso)
Mas de 3% (por peso)

8.- Mal pelado y mal dewenado :

Do 1% a 6% (Por Peso)
Oe 6% a 10% (por p€so)
Más de 10% (por peso)

Llgero
Moder¿do
Severo

9.- Textura

1

1

I

1

1

t

,f

1

I

2

2

2

2

2

2

4

4

4

4

4

1

4

4

4

2
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l.

ELTERMINO SANITIJ¿ACIÓN SE APLICA CON FRECI]I}¡CIA H.T IJNA PIANIA
DE ALIMENTO§ SOLO PARA REFERIRSE A LA LIMPIEZA DE EQIIIPOS Y
,AREAS DEPRODTICC'IÓN

SN.NIDAD E HIGIENB

EIGIf,NE: TIENE POR OB}ETO I"A CONSMVACIÓN DE I"A SALIJD Y LOS
MEDIOS DE PRECA!'ER LAS E}.iFERMEDADES
LA ttrOIE{E DE LOS ALIMEI.ITOS PIJEDE DEFINffi.SE COMO l,A CC QIIE
PRETENDE PRODUCIR ALIMENTOS QT]E SEAI.I INOCUOS PARA EI.
CONSTJMIDOR Y QIIE MANTENGAN IJNA BT]EI.IA CALIDAD

$.{ITIDAD: CONJUNTO DE SERVICIOS ADMIMSTkATTVOS ENCARGADO§ DE
MANTENER Y MEIORAR EL ESTADO SANITARIO DE UNA REGIÓN O DE UN
PAfS.

SANÍTIZAR: TRATAMIENTO QI.]E SE LES DA A t,AS SUPERFICIES DE
CoNI'ACTO CON LOS AIJMB\ITOS MEDIANTE tN PRoCESo QIIE Es
EFECTIVO EN LA DESTRUCCIÓN DE CE-UIá.S VEGMATTVAS.

LA SANITUACIÓN INCLIIYE ACTTVIDADES DISÑADAS PARA PRX\IM.{IR LA
ADULTM.ACIÓN DEL ALIMENTO DI]RANTE EL PROCESAMIENTO.
E)flSTEN TINA SERIE DE REGULACIONES ( FDA 2I CI]R IIO) QUE TIENEN
cclMo oBlErrvo ASEGURAR QUE LOS PRODUCTOS ALIMENTICIOS SEAI.¡
ELABORADOS BAJO CONDICIONES QUE ASEGI]REN I,A INOCUIDAD DEL
ALIMENTí].
UN PROGRAMA DE SANITIZACIÓN COMPI.,ETO ES ESENCIAL PARA EL
CONTROL DE LC}S M.O.
EL CLORO Y OTROS AGENTES SANIIZANTES SON NECESARIOS PERO ELLOS
NECESMAN QIIE SE REALIZE {INA LIMPIEZA EFECTIVA DE EQTIIPOS ,

SUPERFICIES, M.P.
EL PROCESO TEruUCO DEBE DESTT.TIIR O INACTTVAR M.O. , SIN ET{BARG{)
ESTE PROCESO PUME SER DEFICIBTTE SI E){STE UN NT]MERO EI.EVADO
DE M.O. EN EL ALIMB{TO LA CA}.TTIDAD Y TIPO DE LOS MISMOS VA II{
DEPENDERDE:

I.. MO. TRAIDAPORIá. M.P.
2.-M.O QUE EL ALTMENTO RECOCE AL PASAR A TRAVÉS O SOBRE EL
EQUIPO DE PROCESAMIENTO O POR CONTACTO CON LOS OPERARIOS.
3,.LOS M.O PR.ESENTES EN LOS INGREDIENTES AÑADIDOS.
4..LOS M.O PR.ESB¡TES B{ ELAGUA.

MICROBIOLOGIA:CC QUE ESTTIDIA I-A VIDA Y FTINCIONES DE DE PEQUÑOS
oRGA].¡ISMOS VMENTES (M.O).
E)flSTEN 4 TrpO DE M.O. QrrE SON LOS QrrE MÁS AFEC"TAI{ A LA TNDUSTRTA

DEALIMENTOS:

l..LEVADTJRAS
2.-HONGoS
3..VIRUS
4.-BACTERIAS

I
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I}BSINFBCTANTf,S
. LA DESINFECCIÓN ES IMPORTA}.ITE PARA PREVENIR EL DETERIORO DE

ALIMENTOS PREPARADOS Y PARA MANTENER UN AMBIENTE DE
PROCESAMINETO DE ALIMENTOS SA}.ITIARIOS

. SANEAMIENTO SE DEFINE COMO UN TRATAMIENTO ADECUADO DE L\S
SUPEREICIES EN CONTACTO CON ALIMENTOS POR MEDIO D¡J UN
PROCESO QI]E SEA EFECTIVO EN LA DESTRUCCIÓN DE CELIJI-AS
VEOETATIVAS .

. LOS DESINFECTANTES UAS ¡¡,MU¡M.TTU USADOS EN LAS PIA}.IIAS
PROCESADORAS DE ALIMMITOS SON:

.LOS COMPI]ESTOS CLORADOS

.COMPUSTOS DE IODO

.COMPUESTOS DE AMONIO CUATMNARIO.

. UN COMPI]ESTO CLORADO APROPIADO DEBE SER SELECCIONADO PARA
CADA OBJETTVO EN PARTICULAR.

O EI, CRITERIO PRINCIPAL PARA SELECCIONAR U}I QIIIMCO APROPIADO ES
EL TTEMPO RXQUERIDO pOR VARTAS CONCENTRACTONES DEL
DESINFECTANTE PARA MATAR EL 99 % DE LOS M,O.

. OTROS FACTORES COMO EL PH DEL AGUA Y LA CA}ITIDAD DE
IMPI]RMAS ORCANICAS E INORGANICAS PRESENTES EN EL AGUA DEBEN
SER EVALUADAS.

. LOS SISTHIIAS DE CLORACIÓN E].I PIANTA INCLIIYEN ALGUNAS
VENYAJAS COMO:

.EL CLORO PREVIENE O REDUCE I-A ACUMT]I-ACIÓN DE MCROBIOS

.I,A CLORACIÓN PMI\flTE OPERAR POR MÁS TIE}{PO Y RMUCE LOS COSTOS
DEMANODEOBRA.
.REDUCE}II.4 CORROSIÓN

PERO SE DEBEN TENER EN CIJENTA I,AS SIGT]IENTES PRECAUCIONES:
-QUE NO QITEDE SABOR A CLORO
-LOS JARABES Y SALMUERAS QIrE FORMAN PRODUCTOS NO DEBEN
CLORARSE
-DEBE MEDIRSE CONSTANTEMENTE LA CONCENTRACIÓN
-TIENEN QUEUSARSE ME:DIDAS DE SEGURIDAD PAIL{ hí¡4NIPTiIARLO,

. LOS QUATS SON EFECTTVOS PERO SON SELECTTVOS

.DEJA}I UN RESIDUO NO VOI.ATIL
-SON ESTABLES AL CALOR
-SON EFECTTVOS EN IJN ALTO RA].IGO DE PH.
.NO SON CORROSIVOS NI IRR-ITAI{TES
.SON INSfPIDOS, INODOROS

DESAFORTT]NADAMENTE T]NA LIMITACIÓN ES QUE SE INACTIVAN CON
MADERA, ALGODÓN, NYL{)N, Y ALGTINOS PLÁSTICOS.

:P
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a SERECONÓMCO

. PODER PROBAR§E CON FACILtrDAD SU CONCENTRACIÓ¡I TN M.¡A
soruclóN

' SMESTABLES

. SER COMPATIBLE CON OTT.OS Q¡ÍUCOS.

FUNDAMINT0s PAR.A LA ELAB0RACIÓN DTL MANU.{.L EACCP

Todo Manual IIACCP se fi.udarnenta en los siguientes pmtos:

. Pre-requisitoe para implementu el sistema

. Polltica de inocuidad

. Secuencia preliminar para rma correcta implantación HACCP

. Los sietes principios básicos

IIACCP es un sistema preventivo para garmtizar [a inocuidad de los alimentos, pero no
es rur sistema. independiente, sino que fonrra parte de un sistema de procedimientos de

corhol tr+ryor. Para ser elbctivo debe tener ma base sólida de cunplimiento con las
Buenas Prácticas de Manufactwa (BPM) y los Procedimientos Operacionales de
Lintpiezz y Desinfección (SSOP), los cu'ales provcen ur confol global de las
condiciones higiénicas del medio ambiente en el cual se desan'olla el procesarníento del
pe-<cado.

Las BPM y los SSOP son esenciales para el limcionarniento exitoso de rm Plan TLACCP.
puesto que las meüdas preventivas sugeridas en el Plan se fiuldamentan en estos
Progrrnas de Pre-requisitos.

Los

SSOP 3- Prevención conka contaminación cruzada-

)

PRE.R,AQUISITO§ PARA IMPLEMÍNTAR EL §ISTEMA EACCP

SSOP son los si¡qrieotes:

. SSOP 1- Seguridad del agua-

. SSOP 2- Liryieza de superficieg de coritacto con el alimento.

SS0P 4- Higiene de los orryleados.

SSOP 5- Contmrinación

SSOP 6- Cornpuestos y agentes tóxicos.

SSOP 7- Salud de los empleados.

SSOP 8- Conbol de plagas.

)



ELABORACIÓN DB UN I}IAGRAMA DB FLUJO QUE I}ESCNIBA EL
PROC[§O

Un diagrama de flujo (flujograma) proporciona un resr¡mer simple y claro de las etapas
ir¡volucradzs err el proceso. El flujograrna debe incluir todes las etapas del proceso que

Be encuenlran bqio contol directo del establecimiento. Además, el diagrama de flujo
puede ürcluir etapas de la cadena alimentaria que se er¡cuentrar antes y después del
proceso.

Lffi,
La iurplementación de rm sistema de calidad IIACC? se flmdar¡enta en los
siguientes principios:
o Principio l: Conducción del Análisis de Peligros.
o Principio 2: Determinación de los puntos crlticos de conbol (CCP).
o Principio 3: Definición de loa lfmites crfticos.
o Principio 4: Establecer rm sistema de vigilancia para el contol de los CCP.
o Principio 5: Establecer las acciones correctivas que han de adoptrse cuado

la vigilarcia indica que un determinado CCP no está conholado.
o Principio 6: Establecer procedimientos de verificación para confirma" que el

Sistema IIACCP fmcione efi caznente.
Principio ?: Establecer rur sietema de docunentación sobre todos los procedimientos y
los regisbos apropiados para estos p,rincipios y su aplicación.

INTRODUCCIÓX ¡. T,NS NPU

ei+1104

ffi:)$eññ#s
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DEFINICION

La exitosa aplicación de planes IIACCP deberá estar acompafrada por Oro]';r"
de pre-requisitos, los cualee brindarrin el a¡nbiente básico y las condiciones
operacionales gue son necesrias pa'a Ia producción de alimentos sfllos y
saludables.

El sistema IIACCP se debe construir sobre una base firme, aceptable y
actualizada de Buenas Prárticas de Manrfach¡ra (GMP) y Procedimientos
Estárdtr de Higiene Operacional (ñandard Sanitatlok Operattng P¡ocedures -

ssoP).

LEs GhdP aba'cm ampliamente muchos áspectos operacionales de la planta y el
personal. I¡s SSOP son procedimientos 4licados en las plantas procesadoras de
alimentos paa mantener las GMP en las operaciones de producción.

Cada sector de la industria de alimer os debe proporcionar las condiciones
necesarias pra proteger los alimentos mienbas esté bqjo su conkol.

Esto ha sido cr¡mplido a havés de la aplicación de las GMP, el cual es rm
progrmu de requisito previo en la aplicación de un sistema de IIACCP.

El Código de Regulaciones Federales de la FDA (Tltulo 21, Parte 110)
proporciona una lista de Buenas Prácticas de Manufachra (GMP). futas se

dividen en cuato sub-partes.



1.-PER§ON.dL:
1. 1 CONTROL DE ENFERMEDADES
I,2UMPIEZA

Vestir ropas extemas adecuadas. Mantener una limpieza adecuada del personal

Lavarse bien las manos (Desinfectarse cuantas veces sea necesario para la
protección de la contaminación

Removiendo todas las joyas inseguras

flsar redes para el cabello, bandas para la cabeza gorras, cobertores de barba u
obos medios eGctivos de sujetar el pelo.

Cuardando laropay otas pertenencias personales en á¡eas distintas de aquellas
en las que el alimento está expuesto o donde el equipo o los utensilios son
lavados.

Confinando lo siguiente en áreas distintas de aquellas en las que el alimento está
expuesto o donde el equipo o los uteneilios son lavados: gomas de mascar,
bebidas o el uso de tabaco.

Tomu cualesquier¿ otsas precalciones necesarias pa:a proteger los alimentos

)

I.3 EDUCACIÓN Y ENTRENAMIEÑTO
I..4 SI]PERVISIÓN

2..IDItrICIO S E INSTALACIONE S

2.I PLANTAS YTERRE}¡OS
2.2 DISE$O Y CONSTRUCCIÓTV OP, PT-M TE

3.-OPERACIONf S §ANITARIAS
]. 1 MANTENIMIENTO GENERAL.

{,-FACILD.A,I}E S Y CO IYTROLE S §ANTTARIO §
4. ISIIMINIS'TRO DE AGUA
4.2 PLOMERÍA
4.3 DISPOSIüÓN Op AGUA DE ALBAÑAL (CLOACA 4.4
SA}IITAIIL4S.
4.5 FACILIDADES PARA LAVARSE Iá'S MANOS.
4.6 DISPO$CIÓN DE BASI]RA.

5.- EQIIIPO
5. lEQIlltPO Y rrTENSrLrOS.

6..PRODUCCION Y CONTROLES DE PR,OCESO
6. IPROCESOS Y CONIROLES
ó.zMATERI,AS PRIMAS Y OTROS INGREDIENTES
6. 3 OPERACIONES DE MANI]FACTT]RAS

FACILIDADES

9



Biológico: Escherichia coli enteropatogénas, klmonella spp., Shigella epp.,

,'*reptococous B-hemnlitico, Vibrio parahaemol¡ticus, ksteria nnnocJtogenes,
el Streptococcus plogenes, Rotavirus, virus Norwalk Entamoeha histolytica,
üphylloboth riurn latum, Cryptosporidiwn partntm

MODf,RAD0,IIISEMINACIÓN LIMITADA (o BAJA): car¡sa común de brotes, ra¡a
o limitad¿ diseminación posterior, causa enfermedad cuando el alimento ingerido
contiene una gran cantidad de patógenos. Son enfennedades auto-limitmtes.

Biológico: Bacillus cereus, Clostriditm perfringens tipo A, Canpylobacter
jejuni, Tersinia efitelocolitica, y toxina de Staphylococcus aureus, además
de la mayorf a de los pa'ásitos.

Qulmico: las substancias qulmicas permitidas e¡ alimentos pueden causar
reacciones moderadas como sueño o alergias bansitorias.

EV,{LUACIÓN DEL RIESGO
El riesgo es rma fmción de la probabilidad del efecto adverso y de la magnitud de este,

resultatrte de un peligro en un alimento. El riesgo es la probabilidad de que ocura un
peligro que afecte la inocuidad del alimento. Esto supone un análisis estadlstico. l¿
evaluación del riesgo potencial de rm peligro dsbe coneiderar la frecuoncia con que este
se da en los couzumidores y la gravedad de los slntomas. A pesar de la existencia de

datos sobre la evaluación cua¡titativa del riesgo de algunos peligros qulrnicos y
biológicos, la determinación del valor nr¡¡nérico no siempre está disponiblo.
La estim¿ción del riesgo es generalmente cualitativa, obtenida a bavés de la combinación
de experiencias, datos epidemiológicos loca¡es o regionales, e información bibliográfica
especffica
Los datos epidemiológicos son uria herrafirienta importante en la evaluació¡ de riesgos,
porque ellos indica¡r los productos posiblementes peligrosos para la salud del
consumidor. Por ejemplo, la relación enbe los casos de botulismo y el conzumo de
vegetales y pescados en conserva es elevad4, lo mismo se pude seflalar para el consumo
de productos derivados del huevo y las infecciones causadas por §a lmonella Enteritidis-

Para evalua' los riesgos, se deben considerzr los siguientes datos:

Revisión de las quejas de clientes

Devoluciones de lotes

Resultados de análisis de laboratorios

Dalos de programas de vigilancia de agentes de e¡fermedades bansmitidas por
alimentos

. Infonnación de enfermedades en animaleg u otos hechos que puedan dect¿r la
salud del horrbre

Conforme a la definición de los peligros más imporhntes y de rma evaluación deta.llada
de riesgos, pare un análisis de peligroe, son necesarios un estudio especí{ico del
producto y m flujograma de su producción. Este a¡rálieis es especlfico para cada
producto y para cada linea de producción, y debe ser revisado y validado siernpre que se
hallan modificado, por ejemplo, en las materias primas, en Ia formulación, en la

1t



CONDUCCIÓN DEL ANALISIS DB PELIGROS

El proceso global de producción de alimentos debe ser examinado para identificar los
peli¡¡os potenciales que podrían ocurrir duralte la producción o el uso de ur alimento en
particular. 'Iambién requieren consideraciones las materias primas e ingredientes crudos,
así como el tipo y duración del almacenaniento, del método de dishibuciór y del uso
final por el consr¡¡ni dor.

Prime¡o, debe evalua'se si los peligros pueden estar presartes, tanto en procluctos crudos
como en ohos ingredientes y aditivos.

Luego, debe evaluarse la posibilidad de cottaminación y los peligros en cada etapa de
producción

Finalmente del¡e evaluarse si los peligros que pueden desarollarse duznte el proceso de
producción, durante el almacenamiento o en el uso que se le piensa dar al producto
alimentario.

Este peligro podrla ser el crecimiento de bacterias patógenas o la formación de
substancia¡ tóxicas por bacterias o a kavés de obas reaccio¡res quimicas (por ej.:
formación de nitrosaminas).

Esta evaluación es seguida por rma valoración del peligro, estima la probable ocurrencia
de peligros y la gravedad de los efectos adversos para la salud

Denko del sistema IIACCP hry una distinción ente peligros biológicos, qulmicos y
flsicos. Es reldivamente fácil de comprender la gravedad de peligros flsicos como
astillas metal, vi&io u otros cuerpos extsaños; solo se necesita pensar lógicanente y
conocer los procedimientos tecnológicos de producción. Aquí, el conocimiento y la
experiencia queda a cargo del personal técnico de la cornpdla de alimentos. E¡ canbio,
la valoración de peli¿ros qulmicos y biológicos requiere una especialización extra
acerca de la palogenicidad de enfermedades hr¡¡naflBs que son causados por éstos
peligros. El de¡arollo de eficaces nedidas preventivas requiere conocimiento global de
Ios factores epidemiológicos que anenazm la salud del consumidor.

Los poligroe dobor¡ ser lna¡ojados bqio ol sistema IIACC? de mmora que Eu preyencién,
elimi¡rción o reú¡cción a niveles aceptables sea eeencisl pra la prodrccién dé r
¡limodos ffiiüoC l,os peligros de baja probabilidad y bqja sevlridad de ocrn:rencia no
deben ser manejados por el sistema IIACCP, si¡o a través de las buenas prácticas de
manufachu-¿ (GMP).

Un a¡álisis de peligros debe ser realizado para cada clase de proárcto o proceso y para.

cada nuevo producto. Además, el anáisis de peligros realizado para un producto o
proceso debe repasarse si se ha¡e cualquier carnbio en la materia prima cnrd4
formulación del prodlcto, preparacién, procesamiento, empaquetado, disbibución o uso
del producto.

Para simplificar, el procedimiento de anáisis de peligros ha eido dividido en cinco
actividades. Aplicándolas de una mmera secuencial lógica ayudarán a evitar cualquier
omisión. Una vez que estas cinco artiüdades se han completado, el equipo IIACICP
tendrá una extensa lista de peligros potenciales y realistas.

vsI,0¿
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¿Podrían llegar al producto los contaminantes, durante esta operación del
proceso? (considere la higiene del personal, equipo o material contaminado,
contaminación indirecta de los materiales cnrdos, goteo de rdlwlas o platos, los
extremos muertos [nichos], salpi caduras, etc. )

¿PodrÍa sobrevivir o mulüplicrre cualquier microorganiuno peligroso durante
esta operación del proceso, al punto que constituyan rm peligro? (considere
temperahrra, tiempo, etc. )

3. Obsen adón de las prád.icas de opcración adaalcs
El equipo de FIACCP debe est¿r muy familiarizado con cada detalle de la operación que
se está investigando. Cualquier peligro identificado debe regisbarse en uua planilla
apropiada El equipo de IIACCP debe:

. Observa' la operación el tiempo suficiente pra estar segr¡ro que

comprende el proceso o las prácticas usuales

Observar a los ernpleados (producto contaninado, contanirlación cnlzad4
las manos, guantes o equipos usados por los manipuladores, etc.)

Observar las prácticas higiénicas y registra' los peligros

Analizar si hay rma etapa de destrucción (proceso que destuye todos los
microorgaismos) durante el procesamiento (en ese caso, debe enfocarse
la atención en la contaminación potencial indirecta después de esta
operación en el procesodo total).

4. Toma d¿ mcdidas dc parúnctros dcl ¡roceso
Puede ser necesario tomar medidas de los principales parámetros importantes del
proceso para confirmr las condiciones reales de operación. Antes de realizar las
mediciones, asegúrese que todos los dispositivos son exactos y que estár calibrados
correctarr¡ente.
Los siguientes ejomplos corresponden a algunas de las medidas que pueden hacerse y que
dependen del producto o tipo de proceso:

. Mediciones de las temperaturas de producto, considerando los
batamientos térmicos, refigerado y congelado: tome medidas en el puto
más fi{o del producto cua¡do se evall¡a¡r tsatamientos con calor y el punto
más caliente del producto cuando se evalúan procesos de refigeración /
congelamiento (frecuentemente en el cento del tozo más grande)

. Mediciones del tiempo/temperairra de cocción, pasteurización,
enfimriento posterior al enlatado furoporciones), envasado,
descongelado, reconstifución, etc.

. Mediciones de la dimensión de los recipientes para alimentos que se
ma ienetr retigprados y la cantidad mrfuica de alimelrto

. Mediciones de la presión, espacio libre, cierre del rocipiente,
ten¡perai¡r¿s iniciales y cualquier oto factor crltico para la enfega
exitosa de un proceso determinado

o$F,9¿
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Con ol dc peligr os biot ó,gicos
Los microorganismos necesitan sobrevivir, crecer y reproducirse. Ellos pueden ser
destuidos, eliminados o controlados por procesos térmicos (cale,ntmiento o cocción),
congelamiento, secado, aridificación o por la acción de aditivos. Los procesadores de
alimentos deben tener tres objetivos para sr¡s progremas de IIACCP con respecto a los
peligros biológicos:

. Eliminar o redueir sig¡ificativamente el peligro

Prevenir o minimizar el crecimiento microbiano
producción de toxinas

yla

. Conholar la contaminación

A continuación se presenta los siguientes eje.mplos de modidas de control de peligros
biológicos. Para las bacterias, las medidas de conkol incluyen:

¡ Confol de la temperatura / tiempo (el conbol apropiado de
refiigeración y almacenamiento, por ejemplo, minimiza¡r la
proliferación de microorganismos)

. Calentamiento y cocción (fatamiento térmico) durmte un
tiempo adecuado y a una temperatura adecuada para eliminar
microorganismos o red¡cirlos a los niveles aceptables

. Refrigeración y congelación

. Contol de la fermeotasión y/o pH (por ejemplo, las bacterias
productoras de ácido láctico en yogur inhiben el crecimiento
de ohos microorgalismos que no toleran las condiciones
ácidas asl como la competeacia)

. Añadido de sal u otos conservantes, los cuales a nivsles
aceptables pueden inhibir el crecimiedo de microorganismos

. Secado con la utilización de sd¡cienüe calor para mfu
microorgmismos o elimirr la cantidad de agua necesaria
para ol alimonto de ciertos microorganismos y asl impedir su
crecimiento

. Condiciones de envasado (puede usarse el envasado al vacio,
paa inhibir microorganismos que precisan de aire pra
crecer)

Contol de la presencia y nivel de microorgarismos en las
materias primas, obteniendo ingredientes de proveedores que
pueden demostar conboles adecuados (proveedores que

tienon rm prograna ÉIACCP)

Linpieza y desinfección que pueden eliminr o reducir los
niveles de contaminación microbiológica

Prácticas higiénicas personales que pueden reú¡cir los
niveles de c ontaminación microbiológica

a
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Cuttrol de peligtos rtsieos
Algunos ejemplos de medidas de conkol de peligros llsicos son:

. Control de la fi¡ente, como ser especilicaciones de los
materiales crudos e ingredientes" y certificación del vendedor
que garantice que no hay presencia de peligros flsicos

. Contol del proceso, por ejemplo el uso de immes,
delectores de metal, mesas de cemidos paru retirar piedras,
cla-ificadoras, y obos

. Conbol mediomlbiental, como Eer el aseguraniento de que

las buenas prácticas de manuf-acnra se siguen y quo ningrha
contry¡inación flsica ocute en el alimento a bavés del
edificio, medios, *perficies o equipos de rab{o

Mantenimiento preventivo de los equipos procesadores de
alimentos

g$PPf.,
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añ¡liallt Dll ulol¡IMPORTANCIA ItE L.A.S MEDII}A§ BASICA§ I}E EIGIENE

Para rm¡chos tipos de microorgmismos la vla de kasmisión fecal-oral es de grur
irnportancia epidemiológica Esto es paticularmente inportante para microorgmismos
que tienen dosis de infeoción reducidas y pueden inducir enfermedades sin que necesiten
crecer en el a.limanto. La contaninacién de alimentos puede ocurrir a havés de humanos

o erpecies animales que achran como depósito pa'a tales microorganismos. El agua
conl¿rninada es irrportmte en este contexto. fuualmente, puede producirse la
contarninación cruzad¿ por insectos, aunque más a menudo por herramientas y equipos.
La prevención eficaz es asegurada afavés del cuu¡plimiento esh"icto de medidas básicas
de higiene.
Los protozoarios, vinrs y priones no pueden crecer en alimentos. Ellos est&r presentes en
materis primas crud"s, por ojemplo crne, o ss tra¡rsmiton a los alimentos como
contarninantes. En contaste. los mohos y las bacterias, con la excepciór de algrmas
especies, son eapases de crecer en alimentos si las contliciones son apropiadas.
Para la" Salt¿onella Typhi, S. Paratyphi, Vibrio cholerae y Shigella spp. el reservorio
corresponde principalmente a los hrrnanos y alimentos. En el caso del Canpylobacter
Je¡nni el reservorio son los pollos. Además de la üursmisión de persona a person4 es
probable que los restos de pollo crudo contaminados juegren rm papel oepecial durante
el proceso de infección, porque pueden extender patógenos a otsos alimentos en las
cocinas a tavés de la contaminación cn¡zada
En los EUA la crne de ganado se considera como el depósito natr¡ral para el serotipo
Ol57:H7 de la Escherichia coli (EIfiC). El consrmo de came cruda o ins¡.diciedemente
cocida se considera como una fuente importade de i¡fección en este pals. El interés con
medidas bá¡icas de higiene es wr requisito previo para la prevención eficaz
Considerando la importancia particular de la via de bansmisión fecal-oral en la
patogenesis de rmrchas infecciones causadas por alimentos, es obvio que el concepto de
IIACCP bqjo ninguna circustancia puede reemplazar a las medidas de higiene comf¡nes.
Más bien, se constuye sobre las bases y oonceptos de las buenas prácticas de higione en
una cornpaflla de alimentos. Esto incluye higiene del personal, limpieza, desinfección y
conhol de la peste. Más a¡lá de los componentes, Ia temperúra y humedad del proceso
de producción, aÉI como los sitios de almacenamiento y la separ-arión grdjciente de las
etapas de proúlcción y lineas de producción son las que evitan la contami¡ración cnt ana,
Estas medidas so¡ fimdamentales en la aplicación de ur sisterua IIACCP. Sil embargo,
ellas no forman parte de un plur IIACCP concreto para un articulo alimentario en
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PRIN(]IPIO 2: PUNTOS C]R.ITICOS DE CONTROL
-1et€t !Í¿d.cion de ios Puntos Criticos de Contro¡ (L:{'P) en ei proceso.
Se define rn Punto (lritico de Control (tlCP) como "lnehpam la qtre puode qliSg.Bo un
co"r.ol v qrc es es€úciel püa preveoh o etiminr ü peügri retad*rs¡'o!¡üBilu
G-* ,or ¡unr*rlos o ñ¡cr,o- nas,a rm ruver apep*Dre .

Si se identifica un peligro en rna etapa en Ia que el control es necesario pua rnantener la
inocuidad. y no existe ninguna medida de contsol que pueda adoptarse en es¿ etapa o eo

cualquier otr4 el producto o el proceso deberá modilicarse en esa etap4 o en cualquier
etrya anterior o posterior, para incluir ma medirla de confol.
La determinación de un CCP en el sistema IIACCP puede ser facilitada por la aplicación
de m :árbol de decisiones.
a aplicación del rírtol de decisiones deberá ser llexible según el tipo de operación
(producción, almacenamiento, dishibución u otro).

REVISIÓN DE LOS PELIGROS IDENTIFI(]ADf]S

A¡tes de determinar m CCP, Ios peligros
i cualquiera

identifi cados (biológico,
deben repasrse pra verifica' s de estos es conúolado por 4licación de
las buenaa prácticas de manfacürra (GIi{P).
Además, el equipo de IIACCP puede verificar i fi situ si estos peligros son conbolados,
de hecho, por la aplicación de medidas de GMP.
Finalmente detten analizarse peligros que no estiin totalnlente cont'olados por GMP para
deterrrina si ellos son o no un CCP.
EI en un que fireron

ide¡tificado en una operación especlfica proceso.

Pregtnto. f :&l§"tffigdidaepreventlvas para el peligro identificado?
I-as medidas de conbol podrían incluir, por ejemplo, el control de tenrperatura. exámenes
visuales o el uso de un detector de metal,
Si la contestación ptra l¿ Pregmta I es "s1", describa la merlida(s de contol claranente)
que el operador pudiera utilizar y la forma et que podría proceder y pase a la Pre¡pnta 2
del :írbol de decisiones.
Si la contestación es'ho", debido a que no existe una medida de control, se deduce que
no hay peligros y por lo tanto la. etapa no será un CCP.

Pregunta 2: Esta etapa fiie diseflada especlJicatrente pdra gliminat o reducir la
probabilidad de ocu¡rencia de un peligro hasta un nitel aceptable?
Los niveles aceptables e inaceptables necesit¿n ser defiuidos denho de los objetivos
globales de identific¿ción de los CCP en el plan HACCP.
Si el proceso o la operación está diseñado especlficanente para elimina o reducir la
probabilidad de ocurrencia del peligro a ün nil.el aceptable, responda "si" y pase a la
pregrurta 4.
Si la etapa no está diseñada especílicamente, la respuesta es 'ho" y se procede a la
próxima pregunta

I

rr l1l r.
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Pregunta 3:
aceptúles o

ón cddo sobrcpasar los niveles
bles?

En otras palabras ¿es probable que el peligro pudiera tener un impacto en la seguridad
del producto?
Ia Pregunta 3 se refiere al riesgo y a la severidad
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PRINCIPIT] 3: LIMITE§ CNÍTICT'¡S
Defintclón de los llmites crltir:ós pd,td ctrdd n)rttL\ Crltlco de Con*ol
LJAflTES CNT]CoS
Para cada CCP deben establecerse y especificarse llmites criticos.
Se definen límites criticos como criterios de conbol que separa lo aceptable de lo
inaceptable.
Un limite crftico representa los valores absolutos que se uszm para"iuzgar si la operación
surninisba productos seguros.
Pueden ponerse límites crlticos para los par.ámetos tales como temperdurq tiempo,
actividad de agu4 nivel de hunedad etc., Estos parámebos, si se maatieuen denbo de
los limites, confirmará¡l la inocuidad del producto.
Los lfmites crlticos deben reurir los requerimientos de las regulaciones gubernmrentales
y/o normas de la cornpaflfa y/o deben esttr basados on daloe cientfficos.
Br algrmos casos, las autoridades regulatorias que confolan alimentos proporcionan
información apartir de la cual se establecen los llmites crlticos, basados en los peligros
alirnentarios conocidos y en los resultados del ariálisis de peligros-
Es esencial que la{s) persona{s) responsable(s) de establecer limites criticos conozca el
proceso y, las normas legales y comerciales requeridas para el producto.
Las fi¡entes de información de llmites críticos incluyen:
Datos de publicaciones o investig:aciones cientllicas
Requisitos regulatorios y gulas
Expertos (autoridades de procesos térmicos, consultores, cientlficos de alimentos,
microbiólogos, fabricantes de equipos, académicos)
Estudios experimentales (experimentos intemos, laborztorios tercerizados que esfudian el
proceso)
Si la irformación necesalia para establecer los llmites crlticos no esh¡vier¿ disponible,
debe seleccionar¡e un valor conveniente o los llmites regulatorios establecidos.
Debe regisfarse los materiales de referencia utilizados. Los materiales son parte de la
documentación de apoyo del plan IIACCP.

Ejemplos de llmites criticos son:
Una bebida acidificada requiere rm trala¡niento térmico consistente en alcanzar una
temperahira determinada, además de requerir el afladido de rma cmtidad especilica de
ácido. Si el ácido dadido es iosuficiente o si la temperulura de mmtenimie¡to no es la
adecuadq el producto no serla procesado correctamente, podría rewir el potencial para
el crecimiento de bacteri¿s patógenas formadoms de esporas. Los llmites crlticos a
aplicar en este caso serlan el pH y la temperalura de mantenimiento.
Se cocin r pastelillos de carne eu rm homo continuo. Más de un límite crítico se dispone
para conholar el peligro de supervivencia de patógenos termorresistentes. Los llmites
critieos podrlan ser: la temperetura interior mfnima del pastelillo; la temperaúura del
horno; el tiempo en el horno determinado por la velocidad de la cinta hansportadora en
rpm; el espesor del pastelillo. Estos ejemplos ilustran que ese CCP puede coffrolarse
por más de rm llmite critico.

LÍMITE.S DE oPERACIÓN
El puto en el cual los operadores toman acción antes de perder el conh'ol en tm L,C se

llama el "llmite de operación." Este no debe confimdirse con los llmites crlticos. A
menudo, los lfunites de operación se establecen a un nivel donde se realice antes que el
límite cr{tico se[ alca¡zado. Los llmites de operación deben prevenir una desviación de
los llmites crfticos.

) CIB
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Para proporcionar archivos que reflejan el trncionamiento del sistema respecto a como
el CCP debe corresponde.r al plat de IIACCP
La vigilancia es la herramienta que confirmará si el plan de HACCP fi¡nciona
adecuadar¡rente.
Cuando proceda, el productor tendrá la posibilidarl de tlemosbu que las condiciones de
producción están conformes a las planificadas en el sigtema HACCP.
La vigilancia debe proporcionar información a tiempo para permitir cualquier {uste del
proceso y prevenir la párdida de eonkot del proceso y de los lfmites criücos que se

excgden.
En lapráctic4 dura¡rte la utilización de llmites ee importante proporcionar rm man:gen de
seguriilad que permite un tiempo exta para ajustar el proceso antes que el lfmite crltico
se exceda-
Hay muohas maneras ds supervisa los llmites crlticos de un CCP.
La vigilancia puede ha¡erse de mmera continua (100 por 100) o por lotes. La vigilancia
contirua se prefiero, cuando esta es factible, puesto que es más fiable.
La vigilancia continue está diseilada para descubrir carnbios en los valores establecidos.
permite la corrección de estos ca¡nbios y asl previere las desviaciones más allá de los
llmites crlticos.
Cuando la vigilancia no es continuq la cartidad y fecuencia del procedimiento debe ser
suficiente como para proporcionar un nivel aceptable de segrnidad que determine que el
CCP está trajo control.
Una frecuencia mayor de vigilancia (menor tiempo enbe cada conbol), asegurtrá menor
afectación del producto cuando exista ¡.ura pérdida de contol del CCP.
Esto signific4 que existirá rm intervalo donde el producto procesado pueda ser
considerado sospechoso debido a que no es contolado continuamente.
Debe comiderarse el tiempo necesario pa-a lograr un resultado eu el procero conbolado.
l,os procedimientos de vigilancia necesihn ser rápido§, cuando están relacionados a
llneas de procesos, las cuales generalmente no dejan tiempo para una determinación
analftica oxtensa
Por esta razón se prelieren las medidas flsicas y quftnicas (ternperatur4 tiempo, pH.
nivel dp humedad y actividad de agua) o las obselvaciones vizuales que pueden hacerse
rápidamente, en lugu' de la verificación microbiológica
Es esencial que todo el equipo supervisado sea calibrado apropiadarnente en lo que 6e

refie¡e a lz exactihrd.
Los procedimientos de vigilancia utilizados dr¡rante la operación originarán la
docuuentación escrita que sirve como registro de las condiciones de operación.
El contol de los rchivos proporciona la información sobre las condiciones de
operación y permiten que las acciones pertinentes sean tomados en el caso de que ocura
rma pérdida de conkol o para realizar rm qjuste del proceso si se manifiesta una
tendencia hacia la pérdida de control.
Ins procedimientos de vigilancia y los archivos asociados proporcionur información al
operador y penniten la toma de decisiones para ecepta'un lote e¡ una et+a particular
del proceso.
Para completa'el confol del proceso, deben repasarse los dalos recogidos úrante los
controles y ser evaluados por wra persona o personas designadas con conocimientos y
autoridad para llevar ¿ cabo acciones correctivas.
l,a dewiación ocrure curudo se presenta una situación exEema Los procedimientos de
vigilancia indicm cumdo se excede cualquiera de los límites criticos, que prueban la
pérdida de control de un CC.T. Se considera que esta desviación es rma falta de conbol
que puede producir un producto peligroso o inseguro.
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Los equipos deben ser calibrados periédicamente como requisito para a¡legurar su

exactitud.
Deben enhenarse operadores en el uso apropiado del equipo de contol y debe
p'oporciona'se una descripción cla'a de cómo deben llevarse a cabo los confoles.
Los detalles deben ser pertinentes aI tipo de contol realizado.

3) Frecueneia de la vigilancia
l,a vigilancia puede ser continua o discontinua Los controles contim¡os incluyen:
Medición del tiempo y temperatura de una pastetu'izacién
Verificación con ¡m detector de metal de todos los paquetes de vegetables congelados y
koceados mecárd c amente
Control de los cierres en los fascos de vidrio pasándolos por m detector de particulas
Para quo la vigilurcia continua reeulte oficaz, gs necesuio conkolar los resultados
periódicanrente y tomar acciones cuardo sea apropiado.
El tiempo ente los cotrtoles es importante porque está directameflte relacionado con la
cantidad de producto involucrado cumdo existe tma desviación en rm llmite crltico.
Cuando la vigilancia discontinua sea el sistsma escogido, debe deteminarse la
frecuenci¿ de control a partir del conocimiento histórico del producto y del proceso.
Crrando ee detectan problemas puede ser necesario el aumento de la frecuencia de
vigilancia hasta que la cqrrqa del problema se corrija
Para determinar la Aecuencia correcta debe conocerse el nivel de va-iabilidad det
proceso, la relación enfe los llmites crlticos y el valor en el cual el procesador debe
achrar ante una desviación.

4) Quién vigilará?
Al desarrollar el plat ILA.CCP debe considerarse a quien *e asignar'á la respousabilidad
de los conh:oles. Los individuos asignados para conholar los CCPs pueden ser
personales de la llneq operadores de equipos, supervisores, personal de mantedmiento y
personal do aseguramionto de la calidad.
Una vez asigudo, el individuo tesporsable de vigilar un CCP debe:
Ser enbenado adecuadamente en las técnicas de control del CCP
Entender totalmente la importancia de la vigilancia del CCP
Tener libre acceso a la actividad bajo supervisión
I¡f'ormar eon precisión cada ¿ctividad supervisada
'fener la autoridad para tomar acciones apropiadas como están definidas en el plan
HACCP
Informar inmediatamente la desviación del limite crítico
Es importante que el responsable infbmre todos los sucesos y las desviaciones de los
lfmites crlticos i¡medidamente para asegurarse de que se realicen los ajustes del
proceso y se tomen las aceiones correctivas de manera oporfuna
Esta persona debe regisbar y firmar todos los rezultados supervisados y los sucesos
asociedas con el confol del CCP. Los archivos y docruneúos asociados con el conbol
del CCP también deben ser firmados por una o más personas responsables de la
compaffla-
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En algunos casos, el producto puede reprocesarse una vez que el protrlerna esüí resuelve,
en oha sifuació¿ puede ser utilizado para el ptncesanriento de ot'o tipo de producto, o
puede usarre para alimento de urimales o, en último caso, debe incinerarse o eliminarse.
El destino final depende del producto / proceso y el grado de le desviación.

ACCIONES CORRECT]VAS
La acción sorrectiva debe ser considerada como u¡r mecanisrno para prevenir la
dewiarión de m CCP o evitar que se procesen productos inseguros para el consumo.
La acción correctiva debe tomase cuando se produce alguna desviacién, para asegurar la
inocuidad del producto y prevenir que se repita la desviación.
Los procedimientos de acción correctiva son necesarios para determinar la causa del
problem4 tomar ura acción para prevenir su repetición y seguir con la vigilancia y la
reovaluación para asegurar que la acción tomada sea elicaz.
Si la acción correctiva no se dirige a la causa-ralz de la desviación, ésta podria
repetirse.
[,a reevalu¿ción del anrálisis de peligros o modificación del plan IIACCP puede ser
necesaria para eliminar la recurrencia extensiv¿
El programa de acción correctiva del procesador debe incluir:
(l) la investigación para determinar la causa de la tlewiación;
(2) las medidas eficaces para prevenir la repetición de la desviacióg
(3) la veritrcación de la efectividad de la ¿cción correctiva tomada

DESVIACIONES Y ARCHTVOS DEIAS ACCIONES CORRECTIVAS
I¡s archivos deben estar disponibles paa demostrar el contol de los productos
afectados por Ia dewiación y la acción correctiva tomada
Ias regisbos adecuados pe.rmiten verifica: que el productor ¡na¡¡tiene las desviaciotes

bqjo contol y ha tomado acciones correctivas eñcaces.
La sig.riente información debe regisbarse en archivos de la desviación y de la acción
correctiva
Desviaciones:
Produsto o código
Fecha de producción o separación o liber¡¿ién

Razones para separr el producto
La cantidad de producto separada
Resultedos de le evaluació¡: la cantidad malizadq el informe del a¡ilisis, n{rmero y
naturaleza de los defectos
Firma del persoml responsable pra la separación y evaluación
Disposición del producto separado (si procede)
Arforización lirmada para la disposición fu¡al del producto separado
Acción correctiva
La cursa de desviación identificada
Acción correctiva üomada para corregir deficiencia
Seguimiento y evaluación de la efectividad de la acción correctiva
Fecha
Finna de la pemona responsable
Los archivos de acciones correctivas pueden ser la evidencia principal de que un
proceso está bqio conbol o no. Sus regisbos se usm en casos de litigios o dispúas.
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Mediante las observaciones realieadas para garantizar que todos los CCP están bajo
conbol
Calibrurdo los equipos de mediciones, para garantizar q*e la vigilancia y sus regisfos
son correetos
Análisis laboraloriales corryletos, certilican el conkol de peligros y evalúan la efic¿cia
de los lirnites cr{ticos establecidos
Proveedores evaluados con aseguramiento de la calidad

DESCRIPCIÓN DE PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACIÓN
Todo plan TIACCP debe incluir procedimientos para cada CCP asi como para el plan
global. Verificaciones periódicas proporcionan la base para el mejoramienüo del plan,
eryoniendo y fortaleciendo las debilidades en el sistema y eliminando medidas de
conbol irmecesarias o ineficacos. Las actividades de laverificación incluyen:
Validación del plm HACCP
Auditorlas del sietema HACC?
Calibración
Recolección y ensayo de las mueskas
Vafidación del plan HACCP
L¿ validación es el acto de evaluar si los planes HACCP para el producto particular y el
proceso en su conjunto, identifican adecuadanente y controlan todos los peligros
significativos para el alimento o los reduce a ur nivel aceptable. El plan de validación
HACCP debe incluir:
- Larevisión del aaáIisis de peligros
- [,a determinación de los CCP
- Lajustificación pa-a los límites crlticos, basados por ejemplo en la ciencia ach¡alizada
y los requisitos del orgarismo regulador (si lo hubiere)
- La determinación de las actividades vigiladas, las acciones correctivas, regisbos que
guardan procedimientos y actividades de verificación
La validación implica que el aseguramiento del plan HACCP está basado en la ciencia
con'ect4 act¡al asl como e.n la infomación acfualizn¡ia y que es apropiado para el
producto y el proceso.
Un estudio cient[fico y técnico garantiza que hay una base cientlfica y técnica para las
decisiones, considerando los peligros que están siendo controlados y el modo de como se
conbolm.
Esta revisión podrla incorporar el uso de nueva informa¡ión cientlfica y datos recogidos
con el propósito de la verificación.

El proceso de valida rm plan IIACCP. debe incluir:
Revisión de los informes de la^s auditorlas IIACCP
Larevisión de los cambios del plar IIACCP y tas razones para eslos cmbios
Revisión de irfonnes de validación a¡teriores
Revisión de informes de dewiaciones
Valoración de la efectividad de cadaacciín correotiva
Larevisión de i¡formación de quejas del consumidor
Larevisión de coinoidencias eote el plan HACCP y prograrnas de CMP

l¿ validación de un plan IIACC? es rm procedimiento continuo y periódico.
Puede planificarse lafrecuencia de las evaluaciones. Sin embergo, ohos factores pueden
activar unarevisión del plan para determina'si loe carnbios son necesa¡:ios.
Estos factores podrían irrcluir ca¡rbios en las malerias primas, productos o procesosl
halla¿gos a¡lversos en la auditoría; repetición de desviaciones; nueva infonnación

¡sflo¡.
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Esta puede ofiecer información a los gerentes que ayudarár en latoma de decieiones.
O¡'os de los ob.letivos de la¡ auditorlas son:

el mej oruniento de la tecnologla,
la identiticación de necesidades de capacitación,
la determinación de la eficapia del sistema de conbol de calidad y
la verificación de la calidad de los productos y servicios.

La a¡rditorla debe üe¡er una fecuencia definida que puede cambiarse según los resultados
obtenidos y tiende a ssr más fecuente al principio de la aplicación del IIACCP.
Puede definirse la frecue¡cia de la auditor{a de forma a realizrla a¡¡uslnrente o cuando
hay fallas o un ca¡r¡bio en el sistema de IIACCP.

Las a¡rditorfas se clasifican
&gún el tipo
a) Auditorla de ajuste: tiene el objetivo de verilicar si se 4justzn doct¡r¡entos del sistema
para garantizar la inocuidsd de la producción.
b) Auditorla de conformidad: verifica si los requisitos planificados estátr siendo
adoptados en las operaciones de procesamiento de alimentos.

kg,ún el obieti,ro
a) Auditoria del sistema: para verificar si se está siguiendo el plm IIACCP.
b) Auditorla del Proceso y del Producto: paa verificar la eficacia del proceso pra
garantizar la inocuidad del alimento dura¡rte el proceso de elaboración.

fugún la responsabilidad de la auditorla
a) Auditoria interna: se hace bajo la responsabilidad del procesador. Los ar¡ditores
deben ser independientes del sector auditado,
b) Auditorla externa: se hace bajo la responsabilidad de otros que no sean el procesador.
Podría ser hechapor clientes, importadoree, artoridades gubername¡úales de los palses a
donde se exporta y pot las autoridades de salud pública

Dilbrencias entre la inspeceión badicional y la o¡ditorla

Calibración
l,a calibración involucra la verificación de inshmentos o equipos conba wra norma paa
aseguru la exactiürd.
La calibración debe documentarse y los archivos deben estar disponibles para la revisión
dr¡ra¡rte la auditorla
La calibreción ryropiada del equipo e instrr¡rnentos utilizados en el desarollo y la
aplicación del plan IIACCP debe llevarse a cabo, durante la vigilancia y/o verificación;
A ma fecuencia adecuada para asegurr la exactitud de forma continua

t3

Ni comu¡icación anterior Commicación preüa
No está siempre planeada y documentada Siempre es planeada y docurnentada

Búsqueda de fracasos (a.spectos negativos) Búsqueda de hechos (a,spectos positivos)
Muchas veces se centrafi eri aspectos mfios
importantes

l,a evaluación se cenb'a en CCP

Dirige accionesFoca.liza acciones

,Ir.¡-*SIECñI0H TRADICIüNAL
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FRECIIENCIA DE I-A VERIFICACIÓN
Deben r*alizal'se actividades de v*rificación seg{rn un o'ortogt'arna pteestablecido y
descrito en el plan HAC(IP o siempre que existan indicaciones de qle los estados de
segtridad del alinrento pueden haber carnbiado. Estas indicaciones puedetr incluir:
Observaciones en llnea de que el CCP puede no estar opemndo dentro de los llmites
criticos
Revisiones de los regishos que indican incoherencia.s en los conholes
Revisiones de los regisbos que indican que el CCP opera repetidamente fi¡era de los
límites crlticos

Quejas del consumidor o rechazos del producto por parte de clie¡tes
Nuevos datos cientificos
Deben determinarse procedimientos de verificación a ma fiecuencia que asegure que el
plan HAC{} se está siguiendo continumente, y que las medidas pernariecen denFo de

los llmites establecidos. Asi. el intervalo eohe las actividades de vigilancia establecidas
debe iguala- el nivel de confia¡ua en la acü¡ación continua y exacta del plan.

La fecuencia de las ectividades de vigilancia puede cambiar con el tiempo. Un historial
de las actividades de vigilancia que indican que el proceso está confolado de forma
consistente puede apoya' la reducción de la frecuencia de las actividades de

verificación.

ARCHTVOS DE LA VERIFICACIÓN
Deben documentarse las actividades de vigilancia realizadas dentro del plan llACCP.
Deben archivaree los resultádos de todas las actividades de verificación. Los achivos
de verificación deben incluir métodos, fech4 individuos y/o organizaciones resporsable,
resultados o halla?gos y acciones(s) tomadas.
Deben documentarse los procedimientos de verificación pana el plan HACCP globa.l en

rm archivo especifico para dicho plan

VERIFICACIÓN REGTJLATORIA
l,¿ verificación debe ser una parte rrfinaria de las inspeccioner gubernamentales
regularmente fijadas. Las razones para las actividades regulalorias de verilicación
incluyen, entre otsos: la obligación guberaanental de proteger al consumidor, apoyo a la
industria de alimentos (particularmente al mediano y al pequeño productor) y ayuda a Ia
indusü'ia en oportmidades de conrercio donde la ce¡tificación es ur requisito.
El inspector debe docu¡rentar la existencia y aplicnción del plan IIACCP. La
verilicación tegrlatoria también debe incluir la revisión y/o auditorla de la adhesión del
sistema IIACCP del procesador a su propio plan. En particular, el inspector debe enfocar
lo siguiente:
Revisión del análisis de peligros
Revisión de la determinación de CCPs
Verificació,n de que los llmites crlticos se basa¡r en hechos cientlficos y requisitos
regulatorios
Revisión de las desviaciones y procedimientos de acciones correctiva§
Revisión de los procedimientos de vigilancia
L¿ revisién do uchivos para verifica que el plan ÉIACCP se está siguiendo de manera
elicaz en todo mornento
Verificación de la exactitud del equipo de control del CCP
La vetificación regrrlatoria tmrbién puede usarse para contrastar el plan IIACCP en caso
de brotes de enfermedades o quejas del consu¡nidor. l-a verificación en tales sih¡aciones
incluirla la levisión del a'chivo de quejas del consumidor de la compafila Nueva
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Para asegurar la inocuidad del producto y documentar el proceso y los procedimientos,
los registros de IIACCP det¡en conte.ler la siguiente informació¡:
El tftulo y fecha del regrsko
Identilicación del producto (código, fecha y hora)
Los mderiales y equipos rúilizados
Las operaciones realizadas
Criterio y lfunites crlticos
Acción correctiva tr ser üomada y la persona a ejecutr
Identificaci ón del operador
Datos (presentados e¡ rm formato ordenado)
Las iniciales del inspector y fecha de revisión

DOCUMENTOS DEAPOYO
Los plmes IIACCP cuetrtatr con docunentos de 4oyo que incluyen la información y
dalos para el establecimiento del sistema IIACC?, como el arálisis de peligros y
regisbos que documentan la base cientlficapara establecer los CCP y los llmites crlticos.
Los ejomplos incluyen:
Los datos urados para establecer las medidas de conhol para prevenir el crecinlieuto
microbiológico
Los datos usados pa'a establecer la üda útil del producto (si es que la drn¿ció¡ del
producto puede afectar la inocuidad)
Los datos usados para estat¡lecer la srÍiciencia de los llmites crlticos para asegurar la
inoo¡idad del produeto
Los plánes IIACCP contienen documentos de apoyo, además de incluir u¡¡a lista eon los
nombres de los miembros del equipo y zus responsabilidades, asl como todos los
docrrnentos producidos dura¡te la preparación del plar IIACCP, tales como:
Descripción del producto y el uso intencional
Diagrama de llujo
Anáisis de peligros
Identificación de los CCPs
La irlentificación de los llmites criticos pa-a cada CCP, incluso los ddos de estudios
experimentales o información pa'a ryoyar los lfmites crlticos
Desviación documentada y planes de acciones correctivas
Actividades de verificación plarificadas y procedimientos
La identificación de Ias medidas preventivas para cada peligro
l¡s docunentos de apoyo tanbién pueden incluir correspondencia con consultores, asl
como documentos que detallan cómo el plan HACCP fue desarrollado.

REG]S?ROS GENERADOS POR EL SISTEA,IA ÍTACCP
El sistema IIACCP guarda regisbos pra demosbar la adhesión del sistema al plan
ÍIACCP. Estos se usari prira demosh-ar el control del CCP en el procesamiento tle
a.lime¡tos. Indagando los registros generados por el sistema HACCP, el operador o el
gerente pueden percatarse de que un proceso está apercándose a su llmite crltico, La
revisión de regishos puede ser insfumental, en la identificación de las tendencias o en la
realización de ajustes operacionales.
El fracaso para docu¡rentar el conb'ol de un CCP seria una falla critica del plal IIACCP.
Los regishos generados por el sistema IIACC? incluyen todas las actividades y
documentaciones requeridas por el plan, tales como:
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FORMATO DE AUDI'I'ORIA DE SANIDAD E HIG¡ENE DE PLANTAS

PLANTA: Xlir\IX\xXXl(I\ \\ FIrCllA: XXXXXXXXXXXXXXXXXX'

1 cnltrlc¡clÓtl

UBICACI o

CRITERIO

Planta expuesta a contarninac¡ón amb¡cntal

Animales l¡enen acceso a la plant¡ o al área de carga
dl-'sca a

de recoleccién de basula !-.lana alproceso

Paüos y áreas cicundantes con mal mantenifit¡ento

servicios h¡giénicos fuera del área de proceso

Sobre lechos o d,uctos de ventiiación sin malla de
rolección

't.3 INSTALACIONES.

CRITERIO DEFECTIVO CONFORME
cRtftco MAYOR MENOR

1.3.1
1.3.2

S¡stema de fuberlas no tienen cololes reglamentarios
Ub¡cacióñ de las tuberias no facilitan la limp¡eza y/o el
mantenirnienlo-

1,3.3 luborias de vaporno t¡er¡en a¡slañ¡ento

Válwlas de paso tugas y/o goteos'1.3.4

t.3.5
x

Puntos d€ agua fiara la l¡mpi

T

't.r

CONFORME

1.1.1

1.1.2

MENORcRtTtco

x
DEFECTIVO

I!'AYOR

o§Fi1.1.3

v'frlx
I kt^

1.1.1

1.1.5

c-':-:
rlEtaotc^ ¡at

1.1.6

coñaTRuccróN DE PLANTA.1.2

CONFORMECRITERIO
MENORcRtTlco

OEFECfIVO
MAYOR

1.2.1 Uso de maleriales inadecrt" l.r'rn l.r conslrucción de
la plañta.

1.2.2

1.2.3

Pisos en mal estado (rajaduras, huecos, etc.)

Pisos no son impe(neables

1.2.4

1.2.5

1.2.6

Pisos con ángulos de inclinación (2%)

Unión €ntre pisos y paredes no facil¡ta la limpieza (no

Pisos y paredes con d¡seño que no facilila la limpieza
ptesenla curvatufa)

1.2.7 Paredes consbuidas con mater¡ales ¡nadecuados

).
1.2.8

1.2.9

F.esencia de huecos y frsuras en las paredes

Materiales de recubrimienlo o pintt ra delhs paredes
no son de color claro

1.2.10 Orilicios de ventilación no t¡enen malla protectora
1.2.11 Ventilación inadecuada en el árc'r C. proceso
1.2.12 Puertas no tienen dispositivo de cierre automát¡co
't.2.13 Puertas de acceso al área de proceso no tienen

cortinas plást¡cas y/o aire.
1.2.14
1.2.15

Puerta del área de proceso Do abreo hacia f!¡era
Cotnisas de las ventañas no tienen ángulo de
inclinación adecuado /

1.2.16
7.2.17.

Vidrios rolos en las venleñás
Puerlrs no disponen de rastreros para bloquear
enfada de insectos y/o roedores.

1.2.t0 Techos muy bájos (menos dé tres metros) que
¡nrpiden una buena ventilac¡ón ) favorecen la
condenseción

r.2-'ts Techos constru¡dos con materiales no san¡tar¡os
1.2.20

ala eza inade dos

-- 

EotFtctos É tt¡sreLActoHes

1

)

I 

V¡as de acceso iqadecuadas.

T-



Registros de veriJicacián / validacion
Los docr¡rnentos resultantes de r¡ra valid¿ció¡¡ o ula ar.¡ditorla deben guardarse para ser
compuados con los de la próxima auditorla y deben analizrse el nfimero de no
conformidades en rm intervalo de tiempo y evalumdo positiva¡nente el mantenimiento del
sistema IIACCP. Estos archivos pueden ser:
Inspección in-situ
Prueba y evaluación del equipo
La exactitud y calibración del equipo de vigilancia
Resultados de las actividades de verificación, incluyendo los métodos, Gchas,
individuos ylo organizacioles responsable, resultados o hallazgos y acción tomada

Docltnentaciófi de métodos y procedimientos utilizadas
El productor debe m«rtener los regisbos de los métodos y procedimientos usados en el
sistema HACCP durante un periodo mayor que el doble (para alimentos pelecederos) o
el triple (para alimentos no perecederos) de la vida útil del profucto. Los ejemplos
incluyen:
La descripción del sistema supervisado para el limite crítico de cada CCP, incluyendo:
los métodos y equipos utilizados para vigilr, l¿ frecuencia del conbol y la persona que

realiza la vigilancia
Planes para las acciones correctivas cua¡do son sobrepasados los llmites criticos o pana

situaciones que producen peligros potenciales
La descripción de los procedimie¡rtos de archivo de regirtsos, incluso las copias de todas
los formafos de los regiebos
Descripción de procedimientos de verificación y validación
Ya se identificaroo los regishos que estfui claramente relacionados con la inocuidad del
producto en el prograrna de HACCP, y pueden estar sujetos al escrutinio de a¡toridades
regulatorias. EI correcto manteni¡niento de estos registros facilita la recuperación de los
dalos para las auditorfas intemos y externos.

Regisü'os de los prograras de capacitación a erpleados

Deben archivarse los regisfos de todos los enkenamientos del operario. Esto es de
importancia particular para empleados implicados en Ia vigilancia de llmites crlticos en

rn CCP y aquellos involucrados con la revisión de desviaciones, acciorres correctivas y
verificación. Estos empleados deben enhenarse para con¡prender los procedimientos /
métodos apropiados y acciones a ser tomadas con respecto el control totel de rm CCP.

td-{
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FORMAI'O DE AUOITORIA DE SANIDAD E HIGIENE DE PLANTAS
[ECllA: XXXXXXXXXxxXXXX]LXXPLAN'I A: \\\\ \\\\ \ \\\LI \\

insuficientes
1.3.6 Falta de canaletas para soporte del cableado eléckico v
'1.3,7

t.3.E x
Paneles electrónicos sh la ción adecuada
lluminación inadecuada en el á'--d de proceso

1.3.9 Lámparas en el área de ploceso s',; protecc¡ n

)

SISTEMA DE AGUA.

CRITERIO DEFECTIVO
CRITICO MAYOR MENOR

1.4.'l Fafta de surñinistro de aqua en canlidades sufcientes
1.4.2 Cloro residual de agua de planla menos de 2ppm.

Agua de recepción de plañla eoF .,J:r..s o sabores
anormales
C¡sternas de agua conskuidas con materiales
üladecuados.

1.4.3

1.4.4
d9a

l.¡1.5

1.4.6 Uso de agua de mar en etapas de proceso no
pe«nitidas.

RESUMEN DEFECTIVO

¡tt slol.,l

BT

CONFOR
ME

cALtF*rfr"
ctofu'

cRtTlco MAYOR MENOR
fl

fs.,

1.1 UBICACION Y DISENO +t
1.2 CONSTRUCCION DE LA PLANTA

f'r I
1"3 INSTALACIONES

, 1.4 SISTEMAS DE AGUA

TOTAL DEL ÁREA

EDIFICIOS E INSTALACIONES

EQUIPO2. CALIFICAC

2.1 DISEÑO Y coNSTRUCCIóN DE EaUIPos YHERRAMIENTAs

cRllERtO DEFECfIVO CONFORME

cRtTtco MAYOR MENOR

2.1.1 Eqlripos y herramieñtás dc planlá no previenen lá
corrtam¡nación del pr.oduclo de mate¡iales tóxicos. x

2.1.2 No ev¡lan la acumulac¡ón de sucie.lr¡ ,¡u€ podrlan
coirlaminaa el produclo
Presenta d¡licultad para limpieza y .anitización (área

.§{l!{d4_.
Los equipos no eslán conslru¡dos aór m.lerial
sanitario.
Los equ¡pos no permil'er¡ desarmar piezas para fac¡l¡tat
su lirnpieza
Perm¡ten l? acr¡mulación de grasas y/o desperdicioG

2.1.3

2.1.1

2.t.5

2.1.6
2.1.7 Las gavelas que se utilizan para ha[sporte del

plodllfo están sucias y,lo en mal estado.
2.'t.8 Gavelas const¡uidas con material corrugado

Presencia de oavetas deslru¡das y,/o suc¡as en el área
de proceso.

v
2.1,9

x

1.4

I 
cislemas de agua sin prolección.

lcoNFoRME

I

t.



)

roRMAIO DE AUOITOITIA DE SANIDAT} E IIIGIENE DE PLANTAS
PI,AN'I'A: \\\\\\\\I\X\\\\\ l'ECllA: XXXXXXXXXXXXXXXXXX

2.1.',to Estructura y superl¡cie de mesas de trabaio no so¡ de
mater ial sanilario.

2.1.11 I
2.1.12 Las bandaa tansporladoras no son conslruidas de 

I

materiales impermeables 
I

El d¡seño de las bandas transportadoras son de dificil
limpieza.

2.1.'r 3

2.1.'14
v

2.1.15 Los mangos de cuchillos. tablas de filetear y planchas
de cortar son de madera-

2.1.15 Autoolaves ¡nsuf¡c¡entes para la capacidad de
produccióñ de planta.

Llaves, válvulas de segur¡dad y sellos de autoclaves no
se ercuentian en estadb de buen funcionant¡ento
lnstalación de termómelros no brin¡an una fácil
lectura.

L,

2.1.'t7

o3
2.1.18

Auloclaves no poseen te¡mógralos

Las mesas de tr no permi: r, ,.¡ í¿,. i u.r¡Pieza Y

retienen lculas de ezas

2. t.'t 9

TRANSPORTE DEL PRODUCTO

CRITERIO OEFECTIVO CONFORME

Los vehlct los dc t ansportc de rnat ras plirnas no son
cellados.
Partes de madera del sin

El pescado se encuenfa en contacto con la estructura
de madera del furgón.

CRIT|CO ' MAYOR

!3

MENOR

2.2.4 Mala est¡ba del pescado en el furgón de
transporte(vehlculo s¡n comparbmienlo o no uso de

2.2.5 No se t t¡fzan vehiculos isolérmicos para la descarga
del

2.2.É Después de cada operación de descarga no se
desifectan los veh¡culos s,

I

2.2.7

'-)
Los vehlculos de transporte de pescado sgn util¡zados
para l¡ansporlar rnater¡ales conlaminantes y/o residuos

dicios del oceso

DISE Y CONSTRUCCI
EOUIPOS Y HERRAMIENTAS

TRANSPORTE DEL PRODU(-'I i

REA

RESUMEN CONFOR
ME

CALIFICA
CIóN

MAYOR

DEFECTIVO

CRITICO MENOR

2-1 NC

2.2

TOTAL DEL

IiQUIPO¿

Lras bandás no sor desmanlelal le! ! ,,.,¡novibles.

2.2

2.2.1

2.2.2
2.2.3

I
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FoRMATo oE AUDITORIA DE SANIDAD,E l'llclEl'lE DE PLANTAS

PI,AN TA: \ \\\\\\\\\\ \\\\\ FEc A: XXXXXXXXXXXXXXXXXX

4.5.3 Utilización de detergentes, y lodenticidas
ntes tóxicos.

RESUMEN DEFECTIVÓ CONFOR
ME

CALIFICA
cÉN

cRtftco

4.1 MATERIA PRIMA, INGREDiU'. r C.¡,

E INSUMOS
4.2 ETAPAS DEL PROCESC

4.3 ALMACENAMIENTO Y
DISfRIBUCIÓN

4-4 CONTROLES DE PROCESO

SANIDAD E HIGIENE

MAYOR MENOR

TOTAL DEL AREA

4.5.4 No ex¡ste tratamiento de ag(las residuales.

Nose limpian áreas de trabajo alf¡nalizar elturrro o
iornadas de trabajo.
Rec¡pientes de basura no están identificados y/o
lapadoE convenientemenle.
No eristen cartelcs o anu¡rlros qu¡ exphquefr
procedim¡entos de limp¡ez¿.

4.5.5

4.5-6

4.5.7 I
4.5.8

¡1.5-9

Los akededores de la planta y/o patios facil¡lan la
acun¡uloción de polvo y sucicdadcs
Las aberluras del área de proceso no está[
conven¡entemenle tapadas. Y

4.5.10 No existe antecámara de ing¡eso a la sala de
ptoceso_ i)a

4.5.11 No ixisten ébctrocutadiires de inss¿t^. . ', ¿r"u"
estratégicas. I

1.5.12 No existen lrampas flsica s pafa el contro I de Y
,t.5.r3 No existen regiskos de salud defpersonal

No ex¡sten equ¡pos de primeros a. rili^s ^'ra el
personal.

^-a)¡l-5.1¿ x
4.5. t5 Servicios higiénicos ¡nsLrficienles.

4 CONTROL DE PROCESO
Y DE PROOUCCINN

9

v

|b *{'

I

I

4.5

1



FORMA'IO DE ITUDITORIA t) SANIDAD E I.IIGIENE DE PLANTAS
I'LAN'tA: X\\\\I\XX\\\XI\\ ' F0CllA:XXXL\XXXXXXXXXXXXX

INFOEIME DE LA INSPECCIÓN
PLANTA : (rlüL.OÓAfr h¡Uiitt3RE Dli l.i\[ilLr\N] A) ? I Lo-i] P tn ''ir4-

LINEA: (cor.ocArl l..rNHA nE PRr)üÉsol
FECIIA: lCOt-fiC¡l,R [:El]['¡ilt] + / tz /a1
CLASE DE INFORME : lNlClAL
aóttt!;rDó-póC,-'-:i)'r-- ?,..- nrÍ r¡'' *'tr 'z í." t'

INFORME RESUMIDO DE LA INSPECC N

CLASIFICACION DE AREAS

EDIFICIOS E lNSl'ALirí.: UNES 4

4.

EOUIPO

3.- PERSONAL

CONTROL DE PI --.
PRODUCCIó;J

DE

CALIFICACIONNUMERO OE
SUBÁREAS

PUNTAJE

2

5

5

CALIFICACI N POR AS

?- REA

EDIFICIOS E INSTALACIONES

E UIPO

CALIFICACION
INICIAL

PERSONAL

SUBIOT/\L

C,tLll lCACnN t'tl"JAL

NCALIFICACI
FINAL

1 2p

25

30

100

1_-

2"-

CONTROL DE PROCESO Y I]E
T,RODUCCIóN

NIIMERO
OE ÁREA

PoNDERACToN 

I

3.- 25

!.-



Reg.i stros de limites criticoÉ
Para apoyal los limites criticos establecido"' paia cada CCP" los estudios pueden

contener los datos experimentales coleccionado¡, El t¡so racional apoya la-s conclusiones
importantes y deben ser incluidas enfe los datos de apoyo. Además, cualquiet' literatura
pertinente con respecto a la historia de tal criterio t¿mbién debe ser incluida en este tipo
de regisbo. Deben docurnentarse de forma correcta la precisión y exactifud de todos los
métodos de pnrebas usada-c e¡r la medida de Iimites crlticos antes de realizar dichas
pruebas, parte importante de los documentos de apoyo para el progrmra IIACCP.

Regi*ros de la úgilancia de todos los CCP
Siempre hay flucfuaciones normales y/o aceptables en los datos coleccionados durante la
mayor parte de la operación, y estas fluchraciones deberál estar claramente identilicadas
en los archivos. F* crucial que el individuo responsable de los registos de los datos de
los CCP sepa la diferencia enhe las fluctuaciones normales y la indicación de la pérdida
de contol en cualquier CCT. Estas pauta,s deben establecerse claramente, y los llmites
criticos en cada CCP deben inrprimirse o registarse en bases de datos que permitan una
búsqueda fiíail por parte del operador.
La inspección discontinua, se usa principalmede para la verificación qulmica o flsic4 y
la cantidad ensa¡rad¿ debe ser calculada sobre la base de los datos estadlsticos. Este tipo
de vigilancia requiere docr¡ments.ión exacta para cada lote analizado.
Todos los contoles realizados en el plur IIACCP deben guardarse en forrralos que

contienen la siguiente informac ióu:
Tlhllo
Fecha y hora
Identificasión del proúrcto (inclueo el tipo de producto, tamar'lo del lote, llnea de
proceso y código del producto)
Llmites crlticos
Observación o medidas conboladas
La Iirma del operador o sus iniciales
Acción correctiva tomada. donde proeeda
La firma del inspector o flrs iniciales
Fecha de revisión

Deniación y registrc de las ac¿iones corrcctiras
EI facaso para mantener rm llmite crltico determinado en rm CCIP es llamado desviación.
f)eben doeummta'se los procedimientos de acciones correctivas para desviaciones en el
plan IIACCP. Cada desviación requiere una acción corrpctiva que debe eliminr el
peligro real o potencial y debe asegurar la disposición del producto involucrado. Esto
requiere un registo escrito que identifica los lotes involucrados. Lotes de productos no
conformes deben ser retirados puestos en espera para la realieación de les acciones
correctivas apropiadas, incluso la disposición apropiada del producto.
Puesto que la¡ desviaciones del plur HACCP estár relacionadas con la inocuidad del
producto, deben guardarse estos regishos en un archivo separado de los de regisbos de
calidad o los arehivos reguldorios de los requisitos. Esto facilita la revisión de los
regiskos HACCP.

(6



inlbrmación tecnológica o una solicitud de consulta por parte de la indusbia también
puedeu producir acciones de verificación por ageucias re.gulalol'ias.
Dehen tomarse acciones específica.s cuando ltus verilicaciones regulatorias indiquen
deficiencias en el plan HACCP o la implementación del sistema IIACCP podrla producir
riesgos para la salud a causa de los productos consumidos.
En algunos paises cada lote es liberado solamente después de va'ificarse y en algunos
ca-§os en que el productor firma el regisho de verilicación. Haciéndolo, el productor
asume la respots¿[¡ili¡le¡l por ese lote. Puede ser firmado por oto, desde que tenga cierta
autoridad y responsabilidad sobre ese lote.

PRINCIPIO 7: DOCUMENTACIÓN Y REGISTROS
E*ablecer procedimientos eficaces de regi§ros y docatnentación del Sistema tIACCP
Los regisbos son evidencia sscrita a travás de la que se docr¡menta un acto. Ellos son
esenciales para verificar la suf¡ciercia del plan y la adhesión del sietema IIACCP al
plan.
IIn registro muesba lahistoria del proceso, los conholes, las desviaciones y las acciones
correctivas (incluso la disposición del producto) que ocurrieron al CCP identificado.
Pueden esta' de cualquier forma como, flujogranas, regisbos escritos, registo
informntizado. etc..
La irnportancia de los a¡'chivos del sistema HACCP no puede ser menospreciada Es
indispensable que el productor mantenga completo, acfualizado, y debidamente
archivados todos los regisbos adecuados.
Deben guardarse cuafro tipos de registros como pa'te del programa de HACCP:
Documentación de apoyo para desarrollar el plan IIACCP
Regishos generados por el si*ema IIACCP
La docunentación de nrétodos y procedimientos utilizados
Regisfos de los programas de formación de los empleados
Deben revisarse los regisbos por miembros del personal intemo calificados, como
también por autoridades oxtornas en materia de IIACCP, como Eer consultores pa'a
¿uiegr¡rar la estsicta adecuación con el criterio escogido para el CCP. Las revisiones
cuidadosas de regisbos bien docrune ados y mantenidos son rma herra¡nienta
inestimable, indicando posibles problemas y permitiendo tomar las acciones correctivas
antes de que ocurra un problema de salud p{rblica
Las razones para guardar archivos de IIACC? se relaciona con el hecho de evidenciar la
inocrúdacl del producto con respecto a los procedimientos presentes y, procesar y
estal¡lecer la facilidad en la hzzabilidad del producto y revisión del regisbo.
Los regishos bien mantenidos proporcionan evidencia irrefi¡table de que estfui siguiendo
plocedimientos y procesos de acuerdo con los requisitos escritos del plan IIACCP. La
mejor convicción acerca de la eeguridad del producto es el seguimiento de los límites
críticos especilicos para cada CCP
Durante las auditorías regulalorias, los regis{ros de la compaflla. pueden ser la fuente más
importante para la revisión de los datos.
Y, dependiendo de l¿ exactiü¡d de los registos, ellos pueden facilitar el kabajo del
inspector en su esfuerzo por detenninar la stficiencia de los procesos y procedimientos
utilizados.
Más pretenciosame¡rte, los regish'os correctos tarnbién proporcionan la documentación
necesaria al personal de laplanta

IL



Según procedimientos establecidos en el plan IIACCP (que pueden estar basados en

instflx¡reltos o car'$trrlsticas técnicás del fabrica¡te del equipo)
Verifica¡rdo la exactihrd conha wra norma reconocida
Baio las condiciones sinülares o idénticas a aquellas bajo las cuales el insbrtrnento o
equipos serán utilizadas.
La calibración de equipos que controlan al CCP es inportante; si el equipo está fi¡era de

calibración y vigila resultados, entonces estos no serán exactos y el sistema puede ser
completamente ines'table. Cumdo el equipo que supervisa ur CCP está fuera de
calit¡ración, se considera que el CCP ha estado fi¡era de conbol desde la última
calibración docr¡rnentada

Recolección ¡ ensayo de las muestras
La verificación tarnbién puede incluir la recolección y ensayo de mueshas, además de
oh'as actividades perióücas.
La recolección y ensayo de muesEas involucra la toma periódica de prodtctos y pruebas
pffa asegurar que los llmites crlticos son apropiados para la inocuidad del producto.
El ensayo de muesfas puede lleva:se a cabo para verificar la conformidad del vendedor
cuando I¿ recepción del nale¡ial es ur CCP y las caracterlsticas técnicas del producto
comprado se evalúa segfin el criterio de llmites crlticos. Por ejemplo, en el caso de
carlaones cocidos, el procesador puede comprzr carmárones bqio Ia garantla de un
proveedor que exponga que el nivel de sulfito es menor que 100 ppm Una rmrestra puede
almacenase pra el análisis de laboratorio para asegurtr que el nivel de sulfito está de
acuerdo con la garantía del proveedor.
Cua¡do los límites criticos estrin determinados por el firncionamiento del equipo, pueden
tomarse muesbas del producto para aseSurar que las partidas procesadas son apropiadas
pua evidencia' la inocuidad del producto.
Cuando la toma de mueshas y ensayos se usafl como una herrarnienta de verificación, la
utilidad de la pnreba depende de cómo se realiza el muesteo.
El riesgo y nivol do confiaza solicitada deponderán del tamaño de la muestra y el
método de recolección de l¿ muestsa

EI P.APEL DE I,OS ENSAYOS MICROBIOLOGICOS EN LA VERIEICACION DEL
HAC]CP
No¡nalmerte, el muesbeo y los análisis microbiológicos no son adecuados para asegurar
la inocr¡idad del alimento. Ias pruebas microbiológicas rara¡nente son elicaces para
vigilar CCP y no pueden usarse como un medio de conbol del proceso debido a la
demora de los procedirnientos analíticos y la incapacidad para proporcionar resultados
de martere instartállea- Además, el descubrimiento de microorganismos patógenos puede
ser dificil si la contaminación del proúrcto en el CCP está en tm nivel bajo o esta
distribuida irreglarmente en la muesfa del alimento y son necesarios muestreos grandes
y numerosos.
Los ensayos microbiológicos tielen ur¡ pryel en la verificacióu del sistema IIACCP, sin
embargo: cuando se establecen lfmites crfticos para la eliminarción de patógenos o zu
reducción a rm nivel aceptable, pueden usarse conboles microbiológicos para verificar la
efectividad del plan TIACCP y asegr¡rar que los límites de los mioroorganisrnos
identilicados no se ha¡r excedido. E¡ este caso, la demora de tienpo involucrada en los
procedimienlos anallticos no ocasio¡a difi cultades operacionales.
Los llmites establecidos para le verificación pueden ser diferentes a aquellos vigilados
en el CCP porque en la verificación se evaluará el producto final y no el proceso.
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cientlfica sobre riesgos potenciales o medidas de conbol; y las quejas del consumidor
y/o rechazos del producto por cliuttes-

.Auditorías del sistema IIACCP
La verilicación determina la veracidad, exactifud o realidad de una situación y la
arditorla representa un examen form¿l u oficial de la verificación. Como parte de la
verificación, se realizan alditorla-§ para comptrar las prácticas reales y los
procedimientos del sistema IIACCP documentado en el plan [LA.CCP.
Las auditorlas son exárnenes sistemáticos e independientes que involucran las
obse.rwaciones .lz sia,¿, enbevistas y revisión de archivos para determinar si los
procedimientos y actividades declaradas en el plan IIACCP se llevan a cabo.
Estos exámenes normalmente son realizados por una o más personas independientes, y
que no están envueltas en la aplicación del sistema IIACCP.
Puetle¡ realizarse auditorlas para rur CCP en padicular y/o pam el plan global.
La observación in sifx pupde incluir, por ejenplo, inspección visual para asegurar que:

La descripción del proúrcto y del diagrama de flujo son exactos
La vigilancia establecida en el plan HACCP a.l CCP ha sido realizada
Los procesos estár ope mdo denbo de los llmites crfticos establecidos
l,os registros estár archivados con precisión y las observaciones temporales han sido
realizarlas
Los archivos a ser eshrdiados ú¡ra¡rte las alditorlas del plan IIACCP incluyen, por
ejemplo, aquellos que demuesban que:
Se han realizado las actividades de vigilancia en la-q sih¡aciones y fecuencias
especificadas en el plm IIACCP
El producto afectado se ha contolado y se han tomado acciones correctivas siempre que

e[ conbol baya indicado la ocun'e,lcia de una desviación de los llrnites cdticos
Se han calibrado los equipos a las fecuencias especificadas en los planes IIACCP, de
modo que se asegure que el plan se está desrrollendo con normalidad Esta Aecuencia
depende de varias condiciones, como lavariabilidad del proceeo y del produoto.
La verificación no siempre se realiea a f¿vés de rura a¡ditorl4 pero ura arditorla
siempre implica rma verilicación.
L¿ anditorla evalúa si fireron planilicadas y ejecrfadas las acciones contempladas en el
plan HACCP y si son adecr¡adas para lograr los objetivos predeterminados del plm
IIACCP. Para esto, debemos hacer las siguientes considelaciones:
l. la auditorla es una actividad planificada y organizadq
2. como toda actividad lbmal, está basado en reglas y pautas;
3.las reglas y pautas establecidas deben oonü¡cir el avance de Ia auditoríq,
4.conlo u¡a actividad docrnnentadq deben establecerse todos los prmtos que se

verificarán y los métodos que se probarán, con criterio de aceptación. acción correctiva
y no-conformidades;
-5.e1 auditor debe ser indep«rdiente del área a¡¡ditada para gaantizar la independencia"
irnparcialidad y credibilidad de esta actividad.
Anualmente se deben harer ar¡ditorlas o cuando hay una falla en el sistema o un sambio
importante del producto o del proceso. L¿ a¡¡ditoria es w proceso organizado para la
toma de información necssaria para verificar la eficacia de rm sistema IIALICP. Son
evalu¿ciones sisternálicas que incluirtin las observaciones "r¿ si¡¡.¿" y revisiones de
regislros. I¿s a¡.¡ditoria-s evalfia¡ si las acciones planeadas son adecuadas para lograr la
inocuidad del alimento.
Uno de los objetivos más importantes de ur¡a ar¡ditoría es la evaluación total de una
planta indust'ial.
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PRINCIPIO 6: \IFRIFICACIÓT.¡ »EL PI"AN HACCP
Est¿ltie*r procedimientos pcra wrificitr Ete ei sistema IIAI1CP estd tralryicttdo
co rrectd.men te
Se detinen la verilicación como "la aplicación de métodos, procedimientos, pruebas y
otas evaluaciones, las cuales además de vigilar, sirven para determinar la complaceacia
con el plan HACCP."
Vigilando y artlitando los métodos, procedimientos y conboles, incluyendo muesbeos
alealorios, pruetras y análisis, pueden ser utilieados para determinar si el sis¡ema
IIACCP está habajando correctamente.
La preparación cuidadosa del plan TIACCP con definiciones claras de todos los artlculos
necesarios no garmtiza la efectividad del plan.
Los procedimientos de verificación son necesanios pra evaluar la efectividad del plan y
confirmar quo el sistema HACCP fimciona de acuerdo con lo establscido.
La verificación le pernrite aI productor conhastar las medidas de conbol y a;e$tr?r que

el conhol es stdiciente pana cubrir todas las posibilidades de desvlos.
La verificación debe ser hecha por un indiviúro apropiadamente calificado o por varios
individuos que sean capaces de detect¿r las deficiencias en el plan o en su aplicación.
La verilicación debe emprenderse siempre que haya actualiz¿ciones del plar FL{CCP;
siempre que ocurra un cambio en el producto, ingredientes, procesost cuando rma
desviación ocurre
La rutina que supervisa las actividades de los limites crlticos no debe confimdirse con
los métodos de verilicación. procedimie¡tos o actividades.

8üt ÉN PUE DE ÍLACE R rA. VE Rt Fr A.CI ÓN:
Pe¡»onal de planta
Personal externo
Organizaciones gubema¡nentales
Servicio de inspecció n
Organizaciones privadas
l¿l¡oratorios de conhol de calidad
Equipo IIACCP

CUANDO SE REALIZA I]NA VERIFICAL-IÓN:
Después de que cada elaboración de un plan IIACCP (validación)
Como parte de una revisión continua, establecida en un programq para demoskar que el
plar IIACCP es efrcaz
Cuando se produce cualquier cambio que afecta al análisis de peligros o al HACCP

DONDE SE APLICA LA VERMCACIÓN:
En cada etapa del plar IIACCP
En el plan IIACCP de cada proúrcto / proceso y en su reevaluació
Al contsolar los procedimientos y acciones correctivas de cada CCP pra grrrtizar la
eficacia de los confoles de peligros identiñcado
En todos los procedimientos manejados por Buenas Prácticas de Manrfacnra (GMP)

CÓMO SE }IACE UNA VERIFICACIÓN:
Analizando el plan HACCP, sus documentos y regisho
Evaluando, con un¿ ttase cier¡tlfica todos los peligros considerados, ptra asegurar que
los mismos fueron identilicados.
Analizando l¿ desviación de los llmites criticos y las acciones correcüvas 1e¡1a¡lqq para
cada desvi¿ción
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PRINCIPIO 5 : ACCIONFiS CORRECTI/AS
PRINCIPIO 5: Establecer ücciones L:orrectil¡as cuttttdo iLrt control indlct tlut hay una
desviación de un ltmite crltica
ESTABIECM. LAS ACCIONES CORRECTIVAS
,t define a la acción correctiva como "cualquier acción a ser tomada cuando los
resultados de la vigilancia de un CCP indican una pérdida de conFol."
La pérdida de contsol es considerada como una desviacién del llmite crítico de un CCP.
Los procedimientos de desviación son un conjunto predetermimdo y documentado de
acciones que deben llevarse a cabo cuando una desviación ocurre.
Todas las dewiaciones deben ser conboladas medimte acciones establecidas para
conkolar al producto no-conforme y corregir la causa de la desviación.
El conbol del producto incluye la idedificación apropiad4 conkol y disposición del
producto afectado y la identificaoión ryropiada
Las accioues correctivas tomadas deben registsase y archivarse.
L¿ diversidad de desviaciones posibles en cada CCP involucra a mas de ma acción
correctiva necesaria en cad¿ CCP.
Cuando una desviación ocrnre, probablomente se detecte durante la vigilancia nrtinaria
del CCP.
lns procedimientos que prescriben las acciones correstivBs a tomar cuando ocr¡rra una
desviación, deben ser entendibles para que los empleados responsables del conbol del
CCP puedan realizar dichas acciones eri el caso de presentarse una desviación.
Tanbiér¡ deben hacerse ajustes del proceso cuando los resultados de los conboles
indiquen rma tendencia hacia la párdida de conkol en un CCP.
La acción debe tomarse para conducir al proceso denfo de los límites de operación antes
de que ocurra una desviación
Deben regisbarse los procedimientos de desviación para cada CCP.

DESVIACIÓN
Se define dewiación como "o[ fracaso para alcanzar un límito crltico."
Los procedimientos deben identificar, aislar y evaluar los proúrctos cuando se exceden
los llmites crfticos.
Loa procedimientos de dewieción inadecuados podrlan producir productos inseguros y
la event¡al repeticióu de la desviación.
El productor debe conbolar las desviaciones de la siguiente manera':

I ) el productor debe tener un sistema pra identificar cuando ocurran desviaciones.
2) el productor debe tener procedimientos eficapes para aislar, identificar y conbolar
todo el producto producido durante el periodo de desviación.
Todo producto afectado, (lo procesado, desde el último punto en el cual se sabe que el
CCP estababajo conhol, debe aislarse)
El producto aislado debe marcffse clarerente, con etiquetas firmemente sujetas, con
infbnnación que incluye: el número del lote, producto, cantidad, la fecha de
procesamiento. l¿no conformidad, y el nombre de lapersona que retiró el producto,
El productor debe mantener b4jo contol aI producto desde la fecha en que se ha
separado hasta la fecha de disposición final.
El ploducto debe ser evaluado por r¡na persona calilicada Por ejenplo. las desviaciones
de hatamientos térmicos serlan evaluadas por rura autoridad competente o por m cenho
de referencia
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La situación requiere la identificación irrnediata y el conkol del producto afectado, así
conro la acción corectiv¿r-
La responsabilidad de la vigilancia debe definirse claramente, y deben enkenarse
adecuadamente al individuo en los procedimierrtos de vigilancia para el CCP del cual es

responsable.
Tanbién deben entender claramente el propósito y la irnportancia del conbol"
El individuo debe tener acceso directo a la actiüdad de conh:ol, debe ser impa-cial en la
vigilancia y debe informar sobre la s.tividad confrolarla con precisión.

DEEIMCIÓN DE TIN SISTEMA DE VIGIIáNCIA
Las medidas de conhol deben ser discr*idas antes de gorkolar urio o más peligros en
cada CCP.
Ias procodimientos de vigilancia determinarál si las medidas de control están
llevándose a cabo y si eee limite critico no se ha excedido.
Deben escribirse las caracterlstica técricas supervisadas pam cad¿ CCP. Ellos deben
surninistrer informac ión sobre :

Lo que se vigilará
Cémo se vigiluán los llmites crlticos y las medidas preventivas
Frecuencia de las supervisiones

Quién vigilará

l) @te se úgilard.
La Vigilancia cor¡siste en la medición de un¿ carapteristica del proúrcto o del proceso
pma determinr si el mismo está de apuerdo con un limite crítico. Los ejenplos incluyen:
Mediciones de tiempo y temperatura de un Mmliento térmico
Mediciones de temperahrra del almacenm¡iento en flo
Mediciones del pH
Mediciones de laAw

La vigilancia puede sigrificar también la observación de sí, r¡ra medida de control en un
CCP se está lleva¡rdo a cabo..
También es importante recordar en esta fase que la Vigilancia de los procedimientos
puede determinar si los límites de operación permiten rm margen a los llmites crlticos.

2) Cómo se vigilarán los llmites crlticos y las medidqs ]rre¡¡entiyas?
La desviación de rm limite crltieo debe detecta'se en rm tiernpo tal que permita,",e
acción correctiva
Para ase.gurar el conocimiento Éxacto de las condiciones dr¡rante el proceso, los
procedimientos de vigilancia deben proporcionar rápidamente (en tiempo raal) los
resultados y no deben involucrar a procedimientos anallticos largos.
Las Pnrebas microbiológicas raranente son eficaces pa-a vigilar CCPs, por esta razón, y
también porque se necesitarian tramafios de muesb¿ gratdes para eocot¡bar
microorganismos aniveles que puedan causa enfermedad.
En canbio, las medidas tlsicas y quimicas (ej.: pH, aw, tiernpo, temperatura) son
preGridas, puesto quo pueden hacerse rrípidamenta y pueden rolacione-§e a menudo con
el conhol microbiológico del proceso.
La vigilancia eficaz depende de la selección apropiada y calibración tlel equipo de
medición-
Los equipos usados para vigilar CCPs variarán y dependerán del ahibuto a supervisar.
Los ejemplos de equipos de conbol incluyen: los termófilefos, relojes, balaruas, pH-
mehos, medidores de actividad de agua, e<¡ripo analltico qulmico.
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Bacterias Palógenas
(no-esporuladas

Bacterias Patógenas
s de metal

?2"C durante por lo ¡nenog 15 segmdos

aw < 0.85 para conh'olm su crecimiento en

Pa.steurización

mayor 4 Q.5 mmDetector de metal
Homo secalte

alimenticios secos

Sa ¿e cr¡ralsaladofue*irn" iOO pp. de nirito de sodio en producto

herminado

NiFito excesivo

Bacterias Patógenas Paso
acidificación

ddpU marimo de 4.6 para controla' al Clostu'idiuü

ibotul imrn en alimentos acidifi cados
ptiquea legibG y qui contiene una descripción
lcorrecta de in¡g-edientes

F}iquetadoAlergeno de comida

lH moximo nivel histamina en la evaluación del

lahrn es de 25 ppm
RecepciónHistanlina

Cuando el llmite cdtico se excede, la acción correctiva es imprescindible. Por esta razón
un procesador puede escoger operar un CCP a un límite más conservador que el llmite
crítico. Pueden seleccionarse tales límites de operación por va"ias razones:
Evitat exceder un limite crltico, usando una temperaí¡ra de cocción rnás alta que el linrite
crítico como uri prmto de la alarr¡a
Coosidera la va'iabilidad normal del proceso, por ejemplo, poniendo un fbgón que
normalmente oscila unos 2 oC, por lo menos 2oC eobre el lfmite crftico pua evitar
sobrepasarlo
El proceso puede necesitar ser a{ustado cuando el llmite de operación se excede. Tales
acciones son conocidas por "{ustes del proceso".

Los llmites Críticos versus los llmites de eración

PRINCIPIO 4: VIGILAI.TCLA DE Il)S CCP
Establecer un si stema de vigilancia para cada Punto Critico de Control

Se define a la vigilancia como "el acto de dirigir una sueesión planeada de
observaciones o mediciones de los parámetsos de control para evaluar si rm CCP está
bajo confol."
La Vigilancia es la medida programada de observación de m CCP para determinar si
est&r respetfudose los límites crlticos.
Los procedimientos supervisados deben deter¡ninar la pérdida de contol del CCP a
tiempo para prevenir la producción de alimento no apto o retenerlo.
Debe especifiearse totalmente cómo, cuando y por quien se realizrán los conholes.
Los propósitos de los conboles son
Garantizar el fi¡ncionamiento del sistema de vigilancia respecto al CCP (arálisis de la
tendencia
Detectar rápidarnente cuando el nivel de operación del sistema produce una pérdida tle
control de rur CCP, por ej.: cuando hay desviación de r¡n llmite crltic0

+

.¿\cidilicación pH 4.6 pFI 4.J
Secado aw 0,84 aw 0,80
Temperah¡ra de c¿lentamiento 80"c (176"F) 85.C (185"F)

2,5 cm

: Ejemplos de li¡nites gríüqos '__

I

f

L-

,imiie de
I

I

t

lRebanado 12 cm



Puede ser útil una e:rplicación de la respuesta dada en la columna de la Pregmta 3 para
fi¡turas refe-rencias. Esto serla especialmente útil si se manejm peliSros que pueder ser
polémicos.
Si la búsqueda en los archivos de quejas de la compañla o en la literatu¡a cientiüca
sugiere que la conta¡ninación con el peligro identificado puede au¡nentr a un irivel
inaceptable y puede producir un riesgo de salud inaceptable, retponda "sl" y proceda a la
próxima pregunta en el árbol de decisiones.
Si la contaninación no representa una ameraza sustarcial a la salud humana o no es

probable que ocrtrTa, rosponda "no" (no es m L-CP) y proceda aI próximo peligro
si¡¡rificativo identificado en el proceso.

¿Pregunta 4: Un p,n o eto¡n §gutente eliminam el peligro identiJicado o lo reducir&
aun ni,tel thép.ffi ..

Esta pregrmta se diseña para identificar que los peligros que representan uta al¡lenaza a
la salud huma¡a o que podrian amentar hasta rm nivel inaceptable, serfur o no
co¡¡tolarlos por una siguiente operación del proceso.
Si ninguna operación zubsecuente del proceso conbola este peligro identificado, la
res?uesta es "no." Este paso del proceso será un C--CP .

Si hay una o mris operaciones Rrtrsecuentes en el proceso que eliminarán el peligro
identificado o lo reducirá a un nivel aceptable, la respuesta es "s1." y esta etapa no será
un CCP.

IDENTIFICACIÓN DE LOS CCP
Puede hacerse nméricamente con r¡n calificador de la categorla B, F o C para biolégico,
fisico o qulmico.

Por ejemplo, si el primer Cff identificado conholará un peligro biológico, se regista
como CCP-I (B). Si el segundo CCP identficado contsola'á rm peligro químico, se

regisha como CCP-2 (C). Si el quinto CCP conholará arnbos, un peligro biológico y uno
qufmico en la misma operación del proceso, se regiska como CCP-5 (BC).
Este protocolo de identificación fue desarrollado para identificar (lClP secuencialmente e

independiente del proceso, número de [a operación, y para indicar rrápidunente a-l

usuario del plan HACCP, que clase(s) de peligro(s) necesita{n) ser conholado(s) en una
operación del proceso.
Para los peligros conFolados completamente por la qlicación los Principios Generales
de Higiene en Alimentos del Code-x, escriba "GIIPIGIIP" y especilique el programa
aplicable.
Los peligros identificados o se conbolan en algrin prmto del establecimiento de alimentos
o no pueden ser contolados por e¡ operador de alimentos.
Debe repasarse cada peligro no conbolado por el operador para detenninar si una
medida de conkol podría ser establecidapor el operador, o no.

De ser SI, entonces l¿ medida de conbol apropiada debe identificarse y debe repasar§e.
De ser NO, eritonces registe estos peligros e indique cómo estos peligros pueden ser
considerados fi¡era d€l proceso.
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parlrcular'. Fa el Codex AJime.¡zfdrras se pmhraliza esle hecho: " mtes de la aplicación de

HACCP a cualquier sector de la cadena alimenticia" el sector debe estar operando según
el Código de los Principios Generales de lligiene de Alimentoa, y el Codet adecuado
que regule la legislación en cuanto a la inocuidad de alimentos". Sin embargo, hay que

mencionar que las medidas básicas de higiene, necesitan ser aplicadas según el misuro
criterio lógico y cientlfico en el cual está basado el sistema IiA(-lCP

EvAI,IIACIÓN D[ I.OS PELIGRO§
Puede r¡sarse la inf-ormaciirn i'eco.qida del análisis dc peli¡¡os p'ala det:ruinal la
severidad del peligro(s); los riesqos a.sociados con peligros identilicados en las lh,-"es tle
opcr acióul y los puntos, etapas ü prr.rcedinúeutos a los que el confol puede aplicalse de
modo a prÑeiüi un peligro en la inocuidad del alimento, o pueda. eliminarse o reducirse
a r¡n nivel aceptable. como ser los Puntos Crfticos de Contol (CCP). Flsto s¿ verá con
más detalles en el capilulo tle l¡rtr-odr¡ccion a los peligros.

S a, eridad
La severidad es larnagritud de un peligro o el glado de consecue¡rcia que puede resultar
cuando rur peligro se presenta Los peligros ca¡¡santes de enfermedad pueden
categorizarse segfin su seva'idad en alto (arnenaza a la vida), moderado (severo o
crónico) y bajo (moderado o leve).

lliesgrc de lteligros
El riesgo es una f¡nción de la probabilidad de r¡¡ efbcto adverso y la urag¡rihrd de ese
efecto, referente a pEligro(s) en alimenüo§. l¡s niveles de riesgo pueden categorizarse
eomo alto (H), moderado (M), bajo (L) y despreciabte (N).

IdattiJicación d¿ purlfús, aqas 1 procedimientos
Los datos anteriores pueden usarse para determinar las situaciones apropiadas para
establecer Prmtos Crlticos de Conbol, el grado de vigiloncia requerido y cualquier
cambio en el proceso o ingredientes que reduzcan lamagnifud de los peligros existentes.
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Para los virus, las medidoo de control incluyen:

. Tratamientos térmicos o métodos de coccióu como Ber al vapor, freido
o cocido - que pueden desfuir la mayor pate de los viru§ (el tipo de
vin¡s determina los controles apropiados)

. Prácticas higiénicas persoüales, incluso la exclusiótr de obreros
afectados por ciertas erfermedades virales, ej. hepatitis

Para los pa'ásitos (gusaros y protozorios), laa medidas de conhol inchSren:

. Conbol dietético. La infeoción del Trichinella spiralis et carne de
cerdo, por eje.mplo, ha disminuido como reÉultado de mejores controles
de la dieta de los cerdos y las condiciones ambientales. Sin embargo,
oo siempre es un método práctico p6'a todss las espacies de animales
usadas para alimetrtos. Por ejemplo, no puede coritolarse la dieta y el
medio anbiante de peces en alta ma.

. Calentarniento, seoado o congelado.

. Salado.

Examen visual. Puede usaffie en algunoe alimentos para descub'rir
pmásitos (e.9" un procedimiento llamado "candliflg" pueden usarse el
pescados.

Las buenas prácticas de higieae del personal utilizqdas ps¡
comerciantos de alimentos, disposición apropiads de heces humanas y
de residuos.

Confiol de pcligros q lfiico§
Los sigrientes ejemplos muestan medidas de contol de peligros qulmicos:

r Conhol de ingredientes cn¡dos, especificaciones y
certificaciones del vendedor, asegttrtndo que productos
quimicos peligrosos estéfl ausentes en niveles adecuados.

. Corfrol del procasamionto, do la formulacién y el uso
apropiado y conkolado de aditivos en los alimentos.

. La separaciór ryropiada de productos quimicos no
alimentarios dr¡na¡te el almacenaniento y procesamiento

. El conhol de la contaninación incidental por parte de
productos qulmicos (ej. grasas, lub'ricante, agr¡a y proúrctos
qufmicos para tratamiento de aguas de calderas, pintn-as,
etc. )

. Conkol de I etiquetado, determinmdo que el producto
terminado está identificado con precisión y sas ingredientes y
alergenos son conocidos
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Mediciones del pH del producto duante el procesarniento y también del
producto terminado, midiendo pH a temperatura ambiente, siempre que

sea posible

Mediciones de la aw del producto, por duplicado siempre que sea posible
(debido a las variaciones) y recordando hacer las correcciones
correspondientes para la temperalura ambiente, cuando proceda

Las colecciones de mueshas, esh¡dios de inoculación y esh¡dios microbiológicos
podrían ser necesarios cuando la i¡formación sobre peligros no está disponible
de ofa forma, )¡a sea para los nuevos productos o para evalua' la vida f¡til
esperada

5, Andlisis dc las ncüdas
Un individuo calificado (con base cientJlica apropiada) debe analizar correctamente la§
medidas e interpretar los datos.
Por ejemplo:

. Mediciones de tiempo / temperahrra, ya sean en forma de
grfficos en papel cua&iculado o eü programas informáticos

. I¡terpretación de los datos de las temperahrras vigiladas
verfls las tetrperaülras de crecimiento óptimo de
microorganisnros y ratrgos de temperaturas de multiplicación

. Estimación y evaluación de los rangos de temperairra de
rafrigeración y conparación con rangos de teqeratura
denko de los cuales las bacterias causantes de peligros
pueden multiplicanse rápidanente, además de las
tornpsrahrras a las quo eo inicia el crecimiento, o se rotarde y
cesa (vea material de la referencia). Determinación del uso
apropiado de los envases de recipientes do¡de se eritiart
alimentos (qué pueden retrassr el enfriamiento y también
pueden prevenir la contaminación); si es que se apilan
recipisntes de manera que afect¡n al impacto que causu¡ las
tasas de enfrirniento o calentamiento

Comparación de los valores de Aw y pH frente a los rangos
en que los patógenos se multiplican o se elimina¡r

Evaluar la estabilidad del producto durante su vida útil

MtrI}II}AS I}E CONTR,OL
Después de que el análisis de peligros se complet4 se deben considerm cual o cuales de
las medidas de control existentes pueden 4licarse para el control adecuado de cada
peligro. Es'tas medidas son cualquier acción y/o actividades que pueden usarse para
prevenir prligros en los alimento§, eliminados o reducirlos hasta rm dvel aceptable. Más
de una medida puede ser necesaria para coritolar un peligro especlfico y más de un
peligro puede ser controlado por una medida especíIica-
El método de análisis de peligros puede ayuda' a determinar el nivel de conhol que debe
llevarse a cabo para conbolar un pelig o.
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l. Revisián del malerial inicial

Repase la informasión contenida en la planilla de descripcién del producto y determine
cómo ir¡fluirá en su interpretación durante el análisis del proceso. Por ejemplo, rm

producto listo para el consumo, no debe contener patógenos en cantidades que pueden
dañar al coasumidor. Por oko lado, si el producto final no es un "listo pua el conswno",
algmos microorganismos pueden ser aceptables en el producto final, sienrpre y cumdo
una operación posterior (ej.: cocción en la casa) los eliminará o reducirá a un nivel
aceptable.

Para identificr peligros potenciales, pa'a cada material que ingres4 conteste les
siguientes preguntas:

. ¿Podrlan estr presentes microorgarismos patógenos, toxinas, productos qufmicos
u objetos flsicos en este material?

. ¿Hay productos reprocesados o devueltos enbe los ingredientes? Si la respuesta
es SI: ¿hay algln peligro inplicado en esta práctica?

r ¿Se usan conservmtes o aditivos en la formulación pa'a nmtar microorgaiunos o
inhibir su crecimiento y extender la vida útil del producto?

. ¿Algun ingrediente es peligroso si se usa en cantídades excesivas? (por ejemplo,
los nititos po&lan sor rur peligro qulmico si se úilizm excesivmonte)

. ¿tuede algun ingrediente. si es que se usa en cantidades inferiores a las
recomendadas o si son omitidos, producir un peligro debido al crecimiento de
microorganismos o a la germinación esporulados?

. ¿ Afectan al crecimiento o a Ia supervivencia de los microorgmismos, la cantidad
y naturaleza de los ingredientes ácidos y el pH del proúrcto Iinal resultmte?

. ¿Afecta al crecimiento microbimo y la supervivencia de pdógenos (parásitos,
bacterias, los hongos), el grado de humedad y la actividad de agua (aw) del
produoto final?

¿Deben mrrtenerse adecuadane¡te refigerados los productos ú¡rante el Mrsito
o almacenamiento?

El objetivo de esta actividad es identiÍcar todos los verdaderos peli¿ros potenciales
relacionados a cada operación del proceso, el flujo del producto y el modelo de ü'áfico
de rotación de empleados.
Asigre horizonhlmente rm mimero a cada etapa del proceso en el diagrana de flujo,
desde la recepción hasta la oxpedición.

. Exmrine cada paso en el diagrana de flujo del proceso y determine si rm peligro
(biológico, qulmico o fisico) oxiste para oea operación

. Revise, de la misma manera, el esquema de la planta y el modelo de tsáfico de
empleados

. Para ayudtr a determinar si existe uú peligo, responda las preguntas siguientes
para cada etapa del proceso:

.t4
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adem¡is de los conocimientos y la experiencia de los operarios en la línea de producción.
En resuneq un málisis de peligros puede ser dividido etr las sig¡ientes etryas:

Análisis detallado de los posibles peligros en la materia prima

Evaluación de
peligro y en el

y su influencia en la diseminación de m
nesgo

Observación, en ol local, de las condiciones del procesado

Realización de análisis (Ilsicos, qulmicos y microbiológicos) pra la orientación
y recolección de datos

Análisis final de los rezultados.

El riesgo puede ser clasificado en grados que van desde alto (H, high), moderado (M,
rnoderate), b"jo (L, low) o insipificante (N, negligible). Estos dalos pueden ser
utilizados para determinar los sitios adaptados, para establecer los puntos crlticos de
contsol, el nivel de vigilancia necesario y cualquier variacién en el proceso o en los
ingredientes, con el objeto de reducir la intensidad del peligro existeute.

PBtr{CIPIO 1: AN.rtlI§I§ I}f, PBLIGROS ',
C onducción de un añdlisis de peligros Prcparución dc uaa lista de todas los ctqas
m el proceso donde oa¿rran peligros signiticüiv os y deseipción ile las nediilas
pret entivas.

El análisis de peligros es un elemento impofiante desa'rollado en rm platr de HACCP.

Es esencial que este proceso sea dirigido de una manera apropiada desde la aplicación
de los principios subsecuentes, puesto que ellos úilizan los resultados del aruálisis de
peligros. Asl, el análisis de peligros representa la base para construir un plan de
HACCP.

En la guía de directices para Ia aplicacifin del Si stema de Anali sis de Peligros y
Contt'ol de Pufttos Crlt¡cos {ffACCP) se describe el análisis de peli¡¡os como ',el'
procgso de colsccionr y evalur j4fomación sobre los peli¡gos y cfldigiotres qu.
it"ffi^a su p,reiencia pu'Á decidirfrré es significmte pra ri inicuiaáaÉñÑWmid
y por consiguiede deberá ser dirigido por el plm IIACCPf.

Para ejemplificar el término puede ser considerado [a.s enterotoxirias del Staphylococcus
dureus qtte es un ejemplo de un peligro biológico. Considerando que "rma condición que
lleva a la presencia de este peligro" se¡la la e¡posición durante producción o
almacenamiento tle m producto alimenticio f, ma temperatura en la que el S. aureus
puede crecer y producir enterotoxi¡ras.

l2

tecnología de elaboración, en las condiciones del procesamiento, en el material del
embalqie y en el uso aI que se destina el proúrcto.
Ex irportante destaca' que para m mismo produeto, los peligros y riesgos puederr varitr
debido a factores tales como:

. fi¡entes de ingredientes diferentes y de materia prima,

. vari¿ciones leves en la formulacióq

. tipo de equipo usado,

. tiempo de duración del proceso o del almacenarniento,



7.-ALMACENAMIENTO Y I}I§IBIBÜCION

CLA§IFICACIÓN DE LOS PELIGRO§

Los peligros son clasificados de acuerdo e su nalutdeza en: biológico, qulmico y Ilsico

Peligros biológicor: se incluyen aquí; las bactorias, virus y parásitos patógenos,

toxinas microbianas.

Pe[gror qulmicos: pesticidas, herbicidas, los contaminantes inorgfuricos tóxicos,
artibióticos, promotores del crecimiento de microorganismos, aditivos
alimentarios tóxicos, lubricante y tintas, desinfectante e toxinas nah.nales y
desirfectantes.

Pcligros firicor: fa¿rnentos de vidrio, metal y madera u obos objetos que puedan
ca¡sar ddo fisico al consumidor (heridas en laboc4 rotura de dientes u otso tipo
ds heridas que hace necesa'ia la intervención módica pa'a exkaer al agente del
organismo del conswnidor).

EVALUACIÓN DE LA GRAVBDAD

Los microorganismos no son clasificados de la misma msnera cusndo se evalúa
su potencial para carsar enfermedades,

Este potencial o tipo de peligro que presenta el microorganismo varla enfe
ninguno y severo, con todas las varia¡iones enbe estos exbemos. Asl, los
peligros pueden ser clasificados en cualro grupos, de acuerdo con la gravedad
que representa para la salud del ser hunano:

ALTA: efectos serios para la salud, incluso la muerte

I Biológico: toxina de Clostridium borulinun fulmonella tiphy, S. paratyphi A y
B, Shigella dysenteriae, Vibrio cholerae Ol, Vibrio vulnificus, Brucella
melitensis, Clos*idiL¿m perfringens del tipo C, virus de las hepalitis A y E
Listeia npnocytogenes (en algmos pacientes), Escherichia coli OlS'l:H'l,
Trichinella spiralis, ?aeni a soliu¡n (en algunos casos).

Q ulmico: contaninación directa del alimento con substancias qulmicas
prohibidas o ciertos metales como mercurio, o produclos qufmicos que puedan
causar una ir¡toxicación aguda en cantidades elevadas o que pueda causar daños y
perjuicios a grupos de co¡sumidores más sensitrles.

Fisico: objetos exbaños y fragmentos indeseados que puedan causar lesiones o
deüos al consumidor, como ser piedras, vidrios, agujas, metales y objetos
cortartes, constihryendo un riesgo a la vida del consumidor.

}IODERADO, DISIMINACIÓN POTENCIAL

EXTEN§A: la patogonioidad eE monor, el grado de contaminación tambien. Los efectos
pueden ser revertidos con asistencia médica y puede ser necesaria la hospitalización.
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Le primere define los aspectos más relevantes incluyendo "el punto cl'itico de

conkol"- y e)eone las prácticas de conducta e higiene personal.

.En le rcgunde, se encuenfan incluidos los requerimientos pua el mantenimiento
del terreno; la conshucción fisica de las plantas; la adesuada iluminación y
vetrtilación; el control de plagas; uso y almacenamiento de productos quimicos
(incluyendo las sustancias desinfectantes); suminisbo de agua y fuberlas y el
manejo de desechos.

La terccre, expone las condiciones generales para los equipos, incluyendo los
requisitos para su constucciórL lirnpieza y mantenimiento.

L¡ últim¡ §ub-.perfe, habla sobre los conkoles en la producción. De todas las
GI\{P, esta sección es la que ofrece mayores detalles.

A diferencia de las tes primeras sub-parte§, las cuales especifican que en
general, el proceso debe manejarse de una manera higiénica toma¡do las
precauciones y contoles apropiados paa prevenir la contarninación; las
regrrlaciones de esta parte Ée enctrgat especfficarnente de las etapas individuales
de la proúrcción.

Además de los requisitos especificados en las regulaciones, le industria adopta a
menudo politicas y procedimientos que son pertinentes a cada una de las
operaciones.

Mientras los programas de pre-requisitos se preocrpari por asegurar condiciones
favorables para la producción de alime¡tos inocuos, los plmes de FLACCP son
más especllicos y exigentes en el alcance, permitiendo que los alimentos sean
sanos y inócuos para ser consumidos.

Deberá evaluarse la existencia y efectividad de los progranas tle pre-requisitos
úrrante el diseño y aplicación de cada plar FIACCP. Todos estos programas
deben documentarse y ser ar¡ditados regularmente. Los programas de pre-
requisito deben ser irnplementa¡los y marejados separadamente del plan de
TIACCP.

Por ejemplo, muchos establecimientos tienen programas preventivos de
mantenimiento para los equipos de procesamiento con el objeto de evitar una
falla inesperada del equipo y la consecuente pérdid¿ de la producción. Durante el
desarrollo de un plan de I{ACCP, el equipo TIACCP puede decidir que el
mantadmiento rutina'io y la ca.libración de rm homo deberlur estar incluidoc e¡
el ptul como u¡ra actividad de verificación Esto asegurarfa más eGctivamente
que alimento en el horno se cocine a Ia temperatura interior mlnima necesria
para la inocuidad del a.limento,

las buenas práctica de mam¡fhph¡"as define las medidas generales que
previenen que los alimentos se deterioren debido a condiciones no sanitarias.

Las BPM se Éúfocan de maner¿ anplia e incorporan muchos aspectos de la
planta y las operaciones del perron'al.
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POLITIC-A, I}B INO CUIDAI)

Esta politica debe ser documentada para poder ser difmdida a todo el personal y a otra§

partes interesadas (autoridades, cliente, proveedor etc..) Además del compromiso de la
empresa con respecto a la identificación, evaluación y conbol de los riesgos
relacionados a la seguridad alimenticia, la Dirección debe:

o Definir el campo de rylicación del sistema IIACCP, especificmdo los
productos y/o categorlas de proúrctos, los sitios de producción , el segnento
de la cadena alimentulay las calegorlas generales de peligros.

o Asegrar que la politica sea relevante y concuerde con todos los objetivos de
la compañlay los requerimientos de seguridad alimentarla-

o Asegurr gue la polltica, referente a la seguridad alimentarla, es entendifu
implementada y ma¡tenida e¡ todos los niveles de la organización.

o Cabe mencionar que la polltica de inocuidad puede ser presentada en un
mismo documento con ohas declaraciones como por ejemplo, una polltica de
calidad, de gestión ambiental.

SECUENCIA PRELIMINAR PARA ÜNA CORRTCTA IMPLANTACIÓN DE
HACCP.

[oRMACTON DEL IQ{rIP0

Se deben designa- integrantes que representefl las diferentes áreas:
producciórq contol de calidad, mantenimiento, laboratorio, en fimción de las
posibilidades de la empresa teniendo en cuenta la influencia de la
conrposición del equipo en el tipo de plan a ser desarrollado.

DESCRIPCIÓN I}EL PRODUCTO

o Primeramente, el equipo HACCP debe realizar una descripción general del
alimento, desde los ingredientes hasta el procesqmiento.

o La descripción del proúrcto debe estar regisbada y debe incluir irtrormación
relevante para la inocuidad como ser: composición, esbuchfia flsicas ./

qulmica (incluso Aw, pH, etc.), embalajes, validez, formas de
almacenamiento y métodos de disbibución, infonnmdo si el alimerúo debe ser
dishibuido congelado, refrigerado o a temperúra anbiente.

DETERMINACIÓN DEL U$O AL QUT HA DE DESTINARSE

Describe el uso normal que se espera para este producto, por ejenplo, si será
cocinado o no trltes del consuno. El consr¡rnidor esperado puede ser el
público en general o un segme o pa-ticular de la población (ej.: nifios,
personas alérgicas, ancia¡os, etc.). Esta etapa es importante porque ciertos
grupos ron más sensibles que obos a los peligros alimentaios.

t:)
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IODOBOROS

. LOS SANTIEANTES QI]E SON COMBINACIONES QUiI\,trCAS DE AGENTES
HI]MECTANTES NO IÓMCOS Y IODO SE DENOMINA}.I IODOFOROS

. L.A I,{OLECULA I z TIENE ACTIVIDAD ANTIBACTRANA.

LOS IODOFOROS SON MÁS UTILES QUE LOS COMPITESTOS DE C.LORO EN
CIERTOS USOS DEBIDO A:

-NO IruTA}.TI,APIEL

.CONTRIBTIYEN CON I]N COLOR AMBAR EN I,AS SOLUCIONES

EN COMPARACIÓN CON EL CLORO LOS IODÓFOROS TIENEN ALGI]NAS
DE§\IE.ITAJAS:

.MANC}IAS SI]PERFICIES EPÓXC¿S

-COIOREA ALIEMNTOS RICOS EN ALMIDÓN

.TIENEN MINIMA EFECTIVIDAD EN PH NEUTRO

.POR LO §MIERAL SON UAS CAROS.

.NO SON ET'ECTIVOS CONTRA I,AS ESPORAS.

I,AS SOLUCIONES DE CLOROYIODO SON SIMIIARES YA QUEAMBAS:

-NO SON SELECTIVAS EN SÜ ACÍIVIDAD MICROBIANA

-NO SON CORROSMS Ei.I NIYELES BAJOS, PERO SI LO SON EN NTVEI,ES
EXCESIVOS.

-SON ACEPTABLES COMO TRATAMIENTO FINAL EN EQUIPOS PARA EL
PROCESAMIENTO DE ALIMENTOS SIN E}¡ruAGE FINAL.

.B{ CONCENTTACIONES RELATIVAMB{TE AITAS AFECTAN EL SAEOR DE
ALGUNOS ALIMENTOS

ELE CCIÓN DEI, SANMIZANTE
. MATAR RAPIDAMBYTE A LOS MO.

. SER SEGURO Y NO IRRITANTE PARA LOS EIITPLE¡\DOS

. SER SEGURO P.ARA I,OS CONST]MIDORESY ACEPTADOS POR LAS
AGENCIAS REGI,JLADORAS

' PODER SER EN.ITAGADO
. NO TB\¡ER E}'ECTOS ADVERSOS EN LOS AüMM.ITOS

4



LIV.,!.I}URAS.-
ESTAN FOR]Iffi,DOS POR IINA SOLA CELLTLA
I IIi{IALMENTE. SON OVOtr]ES
sclNh{AspB(,tEñes etre Los H(}NGof;. PERO uÁs GRANI)ESi etiE LAS
B.A.CTERIAS.
SE REPR0DUCFN PRIN(-IPAI.MENTE POR GEMA(]I(]N.
SOtsRI}TIVEN EN IiNA AMPLTA VERIEDAD DE CL]NDIT-IONES
..ltrilBIENTALES
soN §fq.s TOLER_ANTES .4L FRIO QIIE AL CALOR.
E)trYTE MAYOR PROBABIIJDAD DE ENCONTRARLAS EN
ALTMENTICIOS QUE CONTENGAN AZUCARE§, SEAr\¡ IIqUTOOS V
ACIDOS.
SE I"AS I]TILIZA EN FABRICACIÓN DE PAT.T, CERVEZA VINO ETC.
SU PRESMIüA ES INDICATIVO DE QI]E I,OS PROCEDIMIENTOS DE

LIMPIMA NO FT]ERON ADECUADOS

EONGOS
. PRESENTAN CAN¿CTTNISTTCAS DE LAS PLANTAS SI]PERIORES.
. ESTAI,I COMPIIESTOS POR FILAMENTOS TTIBUIARES

MITLTICELIÍI"ARES
. GENERAN RAMIFICACIONES Y SE REPRODUCEN POR MEDIO DE

ESTRUCTURAS LIAMADAS ESPORAS
. SON MUC}IAS VECES MAS GRA}.IDES QUE Iá.S BACTERIAS Y UN

POCO MÁS T"ARCOS QUE r-AS LEV.ADURA§,
. ESTA}.{ AMPTJAMEI{TE DISTRIBUIDOS EN I"4, NATTJRAI,EZA
. PUEDEN SOBREVTVIR EN UNA AMPLIA VARIEDAD DE

STTBSTA}.ICIAS.
¡ EL DETERIORO POR HONGOS EN ALIMENTOS ES RARO, PUEDEN

ESTARPRESENTES DEBIDO A tIN MAL PROCESAMIH§TO O A UNA
CONTAMINACIÓN POSTPNOCPSO.

. ES IMPORTAI,ÍTE tIN SAI.IEAMIET.ITO DLARIO DEL EQIIIPO.

soNLos M.o MÁs PEQUHÑOS.
NO PIJEDEN REPRODUCIRSE POR SI MISMOS, ELLOS
OTRO CIJERPO I]TILIZA}.{DO SU METABOLISMO
SOLO CONTIENEN MATERIAL GENETICO Y PROTEINA
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