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1. RESUMEN

EI surimi congelado en bloques es una materia prima basica a partir de la cual se
elaboran, entre otros, productos de imitaci6n u analog05 simil cangrejo. La planta
piloto del Instituto de Investigaciones Pesqueras (liP) (Facultad de Veterinaria,
Universidad de la Republica Oriental del Uruguay), en la cual se desarrolla el
presente trabajo, cuenta con estructura edilicia y el equipamiento apropiado para la
producci6n de surimi, el proyecto UAnalogos de Pescados" esta trabajando en esto.
En su contexte se plantaa como principal objetivo en esta tesis, la elaboraci6n de un
plan HACCP de forma de garantizar la inocuidad del alimento (surimi). Dentro de los
objetivos particulares se plantean:

• Realizar un diagn6stico de situaci6n
• Elaborar manuales de Buenas Practicas de Manufactura (GMP)
• Procedimientos Operativos Estandar de Sanitizaci6n (SSOP)
• Consolidar las conclusiones de la investigaci6n en documentos y manuales de

procedimientos destinados al personal del liP.

PALABRAS CLAVE: HACCP, surimi, inocuidad.
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2. SUMMARY

The blocks of frozen surimi are a raw material that makes possible the elaboration
of imitation product or analogs. The Pilot Plant of Fisheries Research Institute
(Veterinary School, University of Uruguay) where my research took place, has
adequate facilities and equipments for surimi's production and there is a current
project working on it. Base upon this situation I propose the development of a
HACCP plan to ensure food's safety, this is the main goal. In addition there are some
specific objectives that the present work is following:

• Do a situation diagnostic research
• Built Good manufacturing process (GMP) manuals
• Standard Sanitization Operative Process (SSOP)
• Consolidation of all the research conclusions in papers for liP staff.

KEYWORDS: HACCP, surimi, food safety.
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3. INTRODUCCI6N

EI surimi es una pulpa de pescado (carne de pescado molida sin espinas, sin
huesos y sin piel) sometida a lavados sucesivos con agua trfa mediante los cuales
se elimina el contenido graso, la sangre, sustancias odorfteras y proteinas solubles
en agua; resultando una pasta de pescado blanqueada sin olor ni sabor "a pescado".
Desde el punta de vista bioquimico es un concentrado humedo de acto miosina de
musculo de pescado. EI surimi es considerado una materia prima basica a la cual se
Ie agrega una gran variedad de sabores e ingredientes y esta mezcla se procesa de
diferentes maneras para obtener una gran diversidad de productos. Estos son tfpicos
de la comida japonesa son: el Kamaboko que se cocina al vapor, Hampen que se
cocina en agua caliente, Sutsuma- age que se trfe y Chikuwa que es un producto
asado. (Sato 2002).

A base de surimi se elaboran tambien los productos imitaci6n u analogos como 10
son: la pata de cangrejo, pulpa de vieiras, carne de camar6n y cualquier tipo de
marisco incluyendo cola de langosta. Estos se logran agregando al surimi
aminoacidos, colorantes y otros aditivos y tormandolos mediante complejos equipos
que Ie dan la forma caracterfstica de cada marisco. (Sato 2002).

EI surimi es entonces una materia prima que se puede almacenar congelada (­
18°C) por seis meses a un ario, siendo un producto 100% aprovechable ya que no
tiene residuos. (Sato- 2002).

3.1. SURIMI Y PROBLEMAS DE SANITIZACION
La elaboraci6n de surimi requiere del uso de varios equipos, para cortar, picar,

centritugar refinar, mezclar la pulpa de pescado, etc. EI procesamiento es
generalmente realizado en un espacio confinado ya sea en un buque tactoria 0 en
una planta pesquera de la costa. La mayor parte de la maquinaria implicada, asi
tambien como la manipulaci6n que recibe al tratarse de un proceso no automatico
aumenta la chance de que ocurra contaminaci6n cruzada. La limpieza" y sanitizaci6n
de los equipos y del ambiente de trabajo son extremadamente importantes en las
plantas de surimi. ( Park 2002).

Por otro lado, el surimi esta compuesto por pulpa procedente de cientos y miles
de pescados. Un solo pescado contiene una elevada carga bacteriana que puede
contaminar la totalidad del lote de surimi. Es crftico que solo una especie de
pescado sea usada y la carga microbiana sea reducida cuando sea posible. EI
lavado de los filetes en forma de spray antes de la obtenci6n de la pulpa puede
reducir la carga microbiana debido a que los contaminantes microbianos estan
presentes en la superficie de los filetes. Una vez que los filetes han sido convertidos
en pulpa, resulta sumamente dificil remover los microorganismos mediante el lavado
de la misma. Ademas que los crioprotectores tienden a proteger la viabilidad de las
celulas bacterianas durante la congelaci6n del surimi ( Park 2002). Par 10 tanto, es
crftico usar materia prima que contenga una baja carga microbiana ya que un solo
pescado que presente una alta carga de la misma puede incrementar la
contaminaci6n de la totalidad del lote de surimi ( Park 2005).
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EI surimi congelado debers ser cocinado y pasteurizado cuando se elaboren los
analogos, 10 cual a su vez servira como un punta de control crftico (PCC) para los
peligros microbiol6gicos en la elaboraciOn de analogos

Debido a que varios equipos son usados en el procesamiento de surimi, existe un
potencial peligro para la salud can referencia a la presencia de pequenos trocitos de
metal (3mm) que pueden ir a parar en el surimi. Par tanto, los bloques de surimi
debarsn pasar a traves de un detector de metal, como punta de control, antes de su
almacenamiento congelado. (Park 2005). En caso de no contar can uno como
ocurre en el Instituto de Investigaciones Pesqueras (liP), se debers verificar la
presencia de roturas 0 partes faltantes de los equipos empleados en el
procesamiento del mismo como medida preventiva. En el Anexo [14.10] se muestra
la planilla a emplear en dicha tarea. Si bien no sa menciona en la bibliografra
consultada otro PCC que no sea la inclusi6n de metales, para el caso particular del
liP se puede plantear la recepci6n de materia prima, como un nuevo PCC, por
carecer de un suministro fijo de la misma.

3.2. HACCP
HACCP (Analisis de Probabilidad de Riesgos y Puntos de Control Criticos), es

una herramienta anaHtica que permite mantener un programa constante de
inocuidad en la elaboraci6n de alimentos, identificando los peligros microbiol6gicos,
frsicos y qufmicos, y que tiende a la prevenci6n para que esos peligros no se
concreten mientras se este produciendo 0 distribuyendo al producto.

Un analisis HACCP producira una lista de Puntos Crfticos de control (PCC),
metas operativas, Ifmites crfticos (LC), procedimientos de monitoreo y acciones
correctivas para cada PCC detectado. EI guardar los registros que el analisis
HACCP produce, permite verificar regularmente el plan, hacer eventuales
modificaciones y en definitiva, garantizar en forma continua la inocuidad.

Para que un plan HACCP tenga exito debe, necesariamente, tener bien
identificados los PCC. Estos - para ser realmente controlables- deben ser los
imprescindibles, aunque esto es variable ya que depende de cada proceso
productivo en particular.
Pero, 10 que realmente asegura que un Plan HACCP tenga exito, y que permita
asegurar inocuidad a una alimento fabricado, as que se instrumenten una serie de
Prerrequisitos que incluyan a las "Buenas Practicas de Manufacturas" (GMP 0 BPM)
y los "Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizaci6n " (SSOP). Intentar
lIevar adelante un plan 0 analisis HACCP sin estos indispensables prerrequisitos, es
asegurar el fracaso del mismo -incluso- la imposibilidad de implementarlo.

EI presente documento tiene por finalidad que todo el personal del Instituto de
Investigaciones Pesqueras (liP) de la Facultad de Veterinaria adopte estas Buenas
Practicas de Manufactura y estos Procedimientos 0 Controles de Sanitizaci6n como
una "filosofia" de trabajo, lograndose de esta forma la implementaci6n del plan
HACCP.

3.3. RESULTADOS ESPERADOS
La implementaci6n y aplicaci6n de un sistema HACCP al proyecto "Desarrollo de

Analogos" lograra garantizar la inocuidad de dichos alimentos. Dado que en la
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Planta Piloto del liP no se han elaborado aun otras medidas en materia de sanidad
tales como GMP y SSOP, consideradas como prerrequisitos para la implementaci6n
de dicho sistema, sera imprescindible la incorporaci6n de los mismos para garantizar
la factibilidad de la utilizaci6n de un sistema HACCP. EI presente trabajo se hara
como un ejercicio te6rico, suponiendo que los prerrequisitos de SSOP y BPM han
side implementados.
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4. MATERIALES Y METODOS

Dado que el sistema HACCP va a ser implementado en el proyecto "Desarrollo
de analogos" en la Planta Piloto del liP. los materiales a emplear seran los equipos y
especies de pescado, asr como tambien colaboraci6n del personal docente y no
docente que componen la linea piloto para la elaboraci6n de surimi congelado en
dicha unidad productiva.

4.1. MATERIALES
La materia prima pre-seleccionada para el desarrollo tecnol6gico de surimi a

partir de especies capturadas par buques pesqueros bandera nacional en la Zona
Comun de Pesca uruguayo-argentina fueron las siguientes:

• Castaneta 0 Papamosca (Cheylodactylus bergil)
• Pargo blanco a Verrugato (Umbrina canosal)
• Merluza de cola (Macruronus magellanicus)

Los materiales accesorios para el proceso de praducci6n son los siguientes:

• Tablas de plastico y cuchillas (para realizar los cortes).
• Cepillos de cerda y mangos de plastico (para eliminar el rin6n).
• Cajas plasticas
• Bandejas cunitas y recipientes.
• Varilla de plastico.
• Espatula de goma (para quitar el contenido graso).
• Moldes metalicos para fish-block y laminas de polietileno para

empaque.
• Term6metro digital.

A continuaci6n se listan los Insumos:
• Materia prima
• Hielo en escamas
• Agua potable
• Aditivos

4.1.1. Descripci6n de los eguipos
Equipos que componen la linea piloto para la elaboraci6n de surimi congelado en

la unidad productiva del liP

Cuadro I: Descripci6n de los equipos (1)1

Equipo Funci6n Capacidad Origen
Despulpadora Extracci6n de pulpa de

pescado a partir de filetes
con piel 0 corte espalmado 0

mari asa
Tan ues rebatibles Lavado de la ul a

1 (Bertullo E,. 2006)

6

100 Kilos par
hora

40litros

Jap6n OEA

Uru ua



de acero
inoxidable

Centrlfuga y bolsas Extracci6n del agua de la 7 litros Jap6n
de malla plastica pulpa lavada JICA

Refinadora de Retiene impurezas como 3 kilos/hora Jap6n
pulpa trozos de espinas, piel de la JICA

pulpa lavada, etc.
Mezcladora 0 Mezclado de la pulpa lavada 15 Kilos/batch Jap6n

Cutre can los aditivos JICA
crioprotectores

Camara de Congelado de los bloques ·250 Kgrs. Cada liP
congelado (T< - de surimi 24 horas.

18°C)
Freezer MDF-1 Almacenamiento de los 138 Lts. liP

(T < -25°C) bloques de surimi

Equipos complementarios para la elaboraci6n de surimi:

Cuadra II: Descripci6n de los equipos (2) 2

Equipo Funci6n Capacidad
2500 Kilos

Camara de refrigeraci6n Almacenamiento de
para pescado fresco (0-5°C) pescado fresco

Hielo en escamas para 100 kilos cada 24
Maquina para la fabricaci6n de hielo enfriado del agua de heras
en escamas, a partir de agua potable. lavado, enfriado de

productos intermedios.

4.2. MODALIDAD DEL TRABAJO
En primer lugar se propuso desarrollar un diagn6stico de situaci6n de la

planta piloto, el cual consisti6 fundamentalmente en concurrir en repetidas ocasiones
a la elaboraci6n de este producto durante al perfodo en que se desarrollo el
proyecto.

Se realizaron chequeos de los parametros tiempo- temperatura en las distintas
etapas del proceso.

Se consider6 util la toma de muestras para analisis microbiol6gicos como
manera de analizar las condiciones de manipulaci6n existentes, asf como tambif3n se
procedi6 a la busqueda de informaci6n tecnica. Ver Anexo [13].

Una vez reunido al equipo de trabajo y los materiales se procedi6 a definir el
producto. Se realiz6 la confecci6n del flujograma para al surimi congelado en

2 (Sato 2002)
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bloques tipo fish-block. Se lIevo a cabo una entrevista a un funcionario de Iimpieza
de forma de recabar informaci6n sobre los siguientes aspectos: suministro de agua,
procedimientos de limpieza, destino de los desechos, control de roedores,
capacitaci6n del personal, etc. con el objetivo de tener una idea sobre las
condiciones de trabajo del personal desde el punta de vista higienico-sanitario.

Consolidado el flujograma se comenz6 a trabajar en los requisitos previos
necesarios para la implementaci6n de un plan HACCP. A continuaci6n se listan los
pasos realzados:

1. Elaboraci6n de BPM
2. Recolecci6n de datos para la elaboraci6n de los SSOP sabre: suministro de

agua ya sea potable como no potable; efluentes; tecnicas de limpieza de
aquellas superficies que entran en contacto con el alimento; circulaci6n del
personal docente, funcionarios de limpieza y estudiantes en general; flujo del
producto y de los desperdicios generados a partir de la elaboraci6n del
mismo, entre otros.

3. Se observaron "in situ" las practicas de higiene par parte del personal, asf
como tambien la utilizaci6n de indumentaria de trabajo, y demas datos que
sarian utiles a posteriori al momenta de plantear las mejoras del sistema. Para
ella se elaboraron planillas can cada uno de los pasos del SSOP de manera
de verificar cual de ellos se estaba realizando y cuales no.

4. Idem 2) y 3) para GMP.
5. Se procedi6 a la verificaci6n del flujograma en la Planta Piloto durante el

proceso.
6. A partir de la informaci6n recabada se establecieron recomendaciones por

escrito y se elaboraron planillas correspondierites para cada uno de los GMP
y SSOP (check list). Ver Anexo [14.5].

7. Obtenci6n de los resultados microbiol6gicos obtenidos a partir de muestras de
surimi procesadas en tres ocasiones. Interpretaci6n de resultados y plateo de
posibles mejoras. En el Anexo [13] se detalla 10 anteriormente citado.

8. Confecci6n de un Manual de Operaciones y Procedimientos, destinado a los
operarios para la elaboraci6n de surimi congelado en bloques tipo fish-block
como referencia highf!nico-sanitaria para los manipuladores de este alimento.
Ver Anexo [11].

Una vez elaborados los prerrequisitos se procedi6 a elaborar el plan HACCP para
el surimi congelado en bloques, 10 cual implic6:

• Identificar los peligros potenciales resultantes de la elaboraci6n de surimi.

• Identificar los puntas de control de las distintas etapas del proceso y
determinar cual de estos es un PCC.

• Establecer los Hmites crfticos para cada pce ylas medidas correctivas a
tomar cuando ese pee se salga de los Ifmites establecidos.

• Establecimiento de un sistema de documentaci6n y mantenimiento de los
registros del plan.
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5. PLAN HACCP

5.1. DESCRIPCI6N DE LA PLANTA PILOTO
EI Instituto de investigaciones Pesqueras "Prof. Dr. Victor H. Bertullo"es una

estructura descentralizada de la Facultad de Veterinaria. Esta ubicado en la calle
Tomas Basariez 1160, departamento de Montevideo telefonos (598-2)6221496 - Fax
6280121.

Esta conformado par tres departamentos (areas) que son:
• "Tecnologfas de los Productos de la Pesca"
• "Ciencias del mar"
• "Acuicultura"

EI edificio cuenta con una Unidad Productiva para procesamiento de alimentos de
600 m2

, cuyos principales objetivos son la docencia universitaria, la investigaci6n y
desarrollo de Tecnologia de los Productos de la Pesca junto con el aseguramiento
de la calidad mediante la implementaci6n de un sistema HACCP como 10 es en
este caso en particular. Ademas de contar con laboratorios y salones de clase
te6ricos y practicos para ejercer la docencia.

5.1.1. Habilitaciones
Se transcriben las habilitaciones que el liP posee de organismos tales como la

Direcci6n Nacional de Recursos Acuaticos (DINARA) as( como de la Intendencia
Municipal de Montevideo.

"DINARA brindando la habilitaci6n al liP para ejercer actividades de
comercializaci6n asf como tambien industrializaci6n de productos de la pesca, en
el local situado en la calle Tomas Basariez 1160 esquina Rambla Armenia
(Montevideo), de acuerdo con 10 establecido en la Ley N° 13.833 de 29 de
diciembre de 1969".

"SERVICIO DE REGULACION ALIMENTARIA DE LA INTENDENCIA
MUNICIPAL DE MONTEVIDEO certificando que las instalaciones de esta unidad
han sido habilitadas desde el punta de vista higienico sanitario a los veintisiete
dras del mes de abril del dos mil."

5.2. DESCRIPCI6N DEL PRODUCTO

5.2.1. Producto
Surimi congelado de diversas especies (una por vez segun 10 que nos sea

suministrado) en bloques de 5 a 7 Kg, congelados individualmente en un molda de
aluminio previa envoltura en nylon de polietileno, empleados para la elaboraci6n de
analogos (Kanikama).

5.2.2. Descripci6n de 18 materia prima
Corte tipo espalmado (descabezado, abierto por el vientre y eviscerado) de

alguna de las siguientes especies: Parga Blanco (Umbrina canosa/); Merluza de cola
(Macruronus magellanicus), Papamosca 0 Castarieta (Cheilodactylus spp).
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5.2.3. Origen de la materia prima
En Uruguay, se adquiere en empresas pesqueras de plaza habilitadas par la

DINARA. La misma es almacenada con hielo en camaras refrigeradas habilitadas
por la Intendencia Municipal de Montevideo.

La captura de las tres especies empleadas en la elaboraci6n del surimi se realiza
en el rio de la Plata. EI tipo de flota empleada para la captura es flota costera para
Parga Blanco y flota de altura para Hoki.

5.2.3.1. Ingredientes
• Una de las tres especies mencionadas a continuaci6n:

• Pargo Blanco (Umbrina canosa/)
• Papamosca 0 Castaneta (Cheilodactylus spp)
• Merluza de cola (Macruronus magellanicus

• Sacarosa, sorbitol y polifosfatos.

Todos los aditivos son de grado alimentario y estan registrados y habilitados por
los organismos competentes.

Cuadro III: Ingredientes 3

Composici6n S61ido/Liquido Cantidad % Funci6n
Pupalavada S6lido 92.4 Materia prima

Sacarosa S6lido 3.7 Crioprotectores

Sorbitol Lfquido 3.7 Crioprotectores

Poli fosfatos S6lido 0.02 Crioprotectores

5.2.4. Envase del surimi fresco (Moldeol
EI producto recien procesado (pulpa refrigerada) es colocado en moldes sobre un

soporte de aluminio 0 acero inoxidable con polietileno para moldear los bloques.

5.2.5. Material de empague del surimi congelado
Laminas de polietileno.

5.2.6. Conservaci6n y vida Litil
En camara de congelado a una temperatura de -25°C. La duraci6n estimada de

su vida util es de un ano.

5.2.7. Distribuci6n
Los bloques de surimi congelados son trasladados en cajas isotermicas a las

instalaciones de ARTEVA S.A. para la producci6n de analogos.

3 (Gilardoni 2004)
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5.2.8. Usa final
Los bloques de surimi congelados son empleados como materia prima para la

elaboraci6n de analog05.

11.M~EO .. ··01--··-
I

12-CON~ELADO ..•· •.•. ~ ..._~

Anexo [14.8)

Figura I: Flujograma de Elaboraci6n de surimi

5.3. DESCRIPCI6N DEL PROCESO
En esta secci6n se presentara el proceso de elaboraci6n de surimi. En la

figura II se encontrara un diagrama de la sala de proceso de la planta piloto,
tambien se presenta un diagrama numerando cada uno de los pasos del proceso
que se describiran a continuaci6n.
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5.3.1. Recepci6n e inspecci6n de la materia prima
AI lIegar la materia prima a la planta piloto sa realiza la evaluaci6n higienico­

sanitaria de la misma para determinar su aptitud para consumo humane y grado de
calidad para el proceso. Posteriormente sa procede a la identificaci6n de la especie:
nombre cornun y nombre ciantffico.

5.3.2. Almacenamiento de 18 materia prima
La materia prima sa almacena con hielo en camara de refrigeraci6n entre DOC y 5

°C hasta al dra de procesamiento y par un lapse no mayor a 24 horas.

5.3.3. Corte V lavado de la materia prima
Previa al corte se hace el lavado da la materia prima con agua potable fria con el

fin de eliminar todo tipo de suciedad adherida (barro, mucus, etc.). Se utiliza un corte
espalmado. Una vez realizado el mismo se pesa para calcular el rendimiento al
corte. Es fundamental en cada etapa remover bien los restas de vfsceras, pues estos
afectan la propiedad de formaci6n del gel de surimi dabido al contenido de enzimas
proteolfticas y al numera de microorganismas cantaminantes.

Cuando la especia utilizada 10 requiere se hace cepillado del rili6n.

5.3.4. Obtenci6n de 18 pulpa
EI pescado espalmado y limpio se pasa por la despulpadora mecanica, marca

Yanagiya; modele Y-100 obteniendose por un lade la pulpa y por otro restos de
esqueleto, espinas y piel. Se logra la obtenci6n de una pulpa mas clara porque la
sangre y el peritoneo han sido removidos.

Para prevenir el pasaje de la piel junto con la pulpa el diametro de las
perforaciones del tambor no excede los 3-4 mm.

La pulpa obtenida se pesa para calcular el rendimiento de esta etapa del proceso.

5.3.5. L8vado de la pulpa
EI lavado se hace en tanques de acera inoxidable paniendo la pulpa y agregando

el agua fria en la proporci6n indicada (por cada volumen de pulpa, 4 volumenes de
agua). Se agita por un minuto (a mana) con varilla de plastico con suficiente energia
para que toda la pulpa se remueva y se mezcle bien con el agua y luego se deja que
la pulpa decante por unos 5 minutos. Posteriormente se eliminara el agua de lavado
con al sobrenadante (grasa principalmente) inclinando el tanque. Se repiten las
operaciones de lavado al menos por tres veces consecutivas.

Es fundamental que el agua para el lavado de la pulpa sea previamente enfriada
con hielo en escamas, lograndose una temperatura inferior a + 5°C. La pulpa sa
mantiene durante ellavado a una temperatura inferior a +10oC. EJ pH ideal del agua
es de 6.5 a 7 y la misma debe cantener baja concentraci6n de sales inorganicas de
Ca y Mg para lagrar un lavado eficiente.

5.3.6. Centrifugado
La pulpa y el agua que quedaron en el fando del tanque se retienen en una bolsa

de malla plastica que se coloca en una centrrfuga y se somete a un centrifugado par
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5 a 10 minutos para eliminar el agua sobrante (desaguado de la pulpa). Los valores
de humedad final de la pulpa lavada y centrifugada estan entre 75% y 80ok.

5.3.7. Refinado
La pulpa lavada y deshidratada se pasa por una refinadora de tamiz fino para

retener las posibles impurezas que puedan haber quedado, tales como pequenas
espinas, trozos de peritoneo 0 piel. En esta operaci6n se puede elevar la
temperatura de la pulpa debido a la estrucci6n generada por la maquina. Para evitar
esto es importante hacerlo rapido y enfriar inmediatamente la pulpa refinada en la
camara de mantenimiento a OOC/+5°C. EI diametro de las perforaciones del tambor
es de O.5-1.2mm.

Finalizada la operaci6n de refinado se pesa el producto obtenido en esta etapa.

5.3.8. Mezclado con crioprotectores
Una vez refinada la pulpa se incorporan los aditivos en una mezcladora de

paletas. Estos son: polifosfatos (0,25%), sacarosa (4°k) y sorbitol (4%), cuya funci6n
es estabilizar y proteger las proternas de la desnaturalizaci6n durante la congelaci6n.
Es importante en esta etapa que el equipo mezclador logre una dispersi6n eficiente y
uniforme de los aditivos crioprotectores en la pulpa en el minima tiempo posible. La
temperatura de la mezela no debe exceder los +10°C debido a que temperaturas por
encima de este valor pueden danar la funeionalidad de las protefnas y favorecer el
desarrollo de los microorganismos. Para lograr esto se pude colocar en la
mezcladora 0 eutter previa a la mezcla, agua con hielo en escamas, de manera que
cuando la pulpa entre en contacto con la superficie de la maquina, esta presente una
superficie frfa ademas de colocar hielo en la pulpa.

Sobre la base del peso de la pulpa refinada se calcula el peso de los agentes
aditivos y crioprotectores.

5.3.9. Moldeo de 18 pulpa en bloques
La pulpa una vez mezclada con aditivos as colocada de forma manual en moldes

metalicos para fish-block, con lamina de poliamida, tratando de que no queden
bolsones de airel

La bolsa 0 lamina de polietileno que entra en contacto con el surimi debe ser de
color verde 0 azul para prevenir cambios de color en el producto por la acci6n de los
rayos UV.

5.3.10. Congelado de los bloques de surimi
EI congelado de los bloques de surimi se hace en camara de congelacion a una

temperatura de -25°C hasta alcanzar -18°C en el centro termico.

5.3.11. Almacenamiento de los bloques de surimi
Una vez congelados se desmoldan los bloques de surimi. se envuelven en balsas

de polietileno y se pesan para caleular el rendimiento. Luego se almacenan en
freezer a -25°C. La duraci6n estimada es de es de un ano.
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5.4. HOJA DE PELIGROS ./
A continuaci6n se presenta la hoja de peligros del Plan HACCP la cual consiste ::!,

en identificar en todos los pasos del proceso los potenciales peligros: bioI6gicos~, ~

frsicos a quimicos. Determinar si los mismos son significativos a no, justificar el pa~ '~:
anterior, establecer medidas preventivas e identificar si existen pcc. '.l~~~~~!'"

'(~~ . ;'\ .... ,._ ..~_.
\> ~o

En las secciones 5.5 y 5.6 se presentaran detalladamente los motivos par los',·'.!.
cuales se considera ese paso como un potencial peligro, los Hmites crfticos, el
monitoreo que se debe de realizar especificando que - como - quien- y la
frecuencia, las acciones correctivas tomadas, los registros y verificaciones.

Cuadro IV: Hoja de Identificaci6n de Peligro_

Entrada de produeci6n Materia prima Asegurar una
en mal estado. deteriorada tuente eonfiable.

es producto Exigir (GMp) a la
de la aeci6n de las flota pesquera y

LLEGADA aminas biogenas . documento que 10
e BIOLOGICO Deterioro 81 verifique. 81

INSPECCION microbiol6gico y
de auto Utico. Control de la

MATERIA PRIMA materia prima
Anexo

[14.7 Y 14.8]

FISICO
Contaminaci6n con Atectan la calidad e Controlando (GMp)

QUIMICO petr6leo, gas oil, 81 inocuidad del surimi. a bordo NO
rancidez ,etc.

Crecimiento de EI creeimiento de Registro continuo
pat6genos pat6genos ateeta la de la temperatura

inocuidad del surimi . <n de la camara
entriamiento

BIOLOGICO «=5°C) y verificar
la presencia

81 constante de hielo NO
ALMACENAMIENTO en escamas sobre

del. la superficie del
MATERIA PRIMA pescado.

Anexo[ 14.6].
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Contaminaci6n EI almacenamiento en (GMP- SSOP)
cruzada conjunto con residuos Evitar el

presentes en camara de almacenamiento de
refrigeraci6n 0 con la materia prima

pescado deteriorado con produeto
ocasionara perdida de terminado
inocuidad del produdo Correcta higiene de

final. camara de
81 mantenimiento NO

previa
almacenamiento de

\ la materia prima.

FISICO

Restos de productos Mal enjuague de camara (SSOP)
de limpieza en camara de almacenamiento

QUiMICO de mantenimiento. 51 ocasionara perdida de NO
inocuidad.

Contaminaci6n Bacterias presentes en el Fuente de agua:
microbiana del agua. agua 0 en equipos OSEe

pueden afedar la DINARAe liP
inocuidad del surimi Analisis

BIOLOGICO
NO

microbiol6gico 1
NOvezl mes I clu.

LAVADO Anexo [14.4]
de (SSOP)
la

MATERIA
PRIMA Temperatura del agua. Elevaci6n T.: proliferaci6n Control

FISICO 51 microbiana. (txT) NO
Anexo [14.11]

Cloro del agua. EI exceso de cloro en Previa elaboraci6n
agua puede ateetar la del surimi: chequeo
calidad sensorial del cloro del agua

surimi y causar Anexo [14.1]
QUIMICO intoxicaci6n (clorosis).

51 NO

BIOLOGICO Permanencia de Afectan la propiedad de Formaci6n del
vlsceras en cortes formaci6n del gel de personal para

espalmados. surimi debido al alto lograr una correcta
contenido de enzimas eliminaci6n de

51 proteoliticas y al alto nO visceras mediante NO
de microorganismos del el uso del cepillo y

deterioro. (Aminas abundante agua
ESPALMADO biogenas). corriente.

(GMp).

Contaminaci6n por Bacterias presentes en Mantener inocuidad
personal; utensilios y manos operarios I del producto

superficies de contacto 51 equipos 0 ambiente (GMPISSOp) NO
con el alimento. ateetan inocuidad surimi.

Desarrollo microbiano. T. elevada sala proceso Control T. sala
51 puede favorecer el proceso NO

desarrollo bacteriano Anexo [14.11]
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Inclusi6n de metales. Pequenos trozos de Detector de
(Cuchillas) metal pueden causar Metales 0

FISICO 81 danos al consumidor. Inspecci6n visual 51
como parte de las

GMP.
... Anexo [14.10]

Cloro del agua. EI exceso de cloro en Previa elaboraci6n
agua puede causar del surimi: chequeo

aUIMICO 81 clorosis. cloro del agua NO
Anexo [ 14.1]

(SSOP)
Contaminaci6n por Bacterias presentes en (GMPISSOp) Se
personal, eaujpos y manos operarios , pondra especial

ambiente. equipos 0 ambiente cuidado en las
ateetan inocuidad del condiciones de

51 surimi. higiene del NO
personal, equipo y

ambiente durante el
proceso.

OBTENCION
de BIOLOGICO Crecimiento de Con la obtenci6n de la Control (Txt)

la pat6genos. pulpa aumenta "n" veces (GMP-SSOp)
PULPA la superficie de contacto Anexo [14.11]

51 de la misma y por ende el NO
N° de bacterias en la

pulpa.

FISICO
aUIMICO

BIOLOGICO Contaminaci6n Bacterias presentes en el Fuente de agua:
microbiana del agua y agua 0 en equipos 05E. DINARA e liP

el equipo de lavado. 51 pueden ateetar la Analisis NO
inocuidad del surimi. micrebiol6gico 1

vezl mes I clu
LAVADO (GMPISSOp)

de Elevaci6n T. del agua: La proliferaci6n Controlar (Txt)
la oeasiona mierobiana ocasionada <10°C.

PULPA Proliferaci6n 51 por 8umento de T. va en Anexo [14.11] NO
microbiana. detrimento de la

inocuidad del surimi.
FISICO

Cloro del agua; EI exceso de cloro en Previa elaboraci6n
residuos de agua puede afectar la del surimi: control

aUIMICO detergentes y NO ealidad sensorial del del cloro del agua. NO
desinfectantes. surimi. (SSOP)

Contaminaci6n Bacterias presentes en el (GMPISSOp)
microbiana por agua 0 en equipos

personal equipo y 51 pueden ateetar la NO
BIOLOGICO ambiente. inoeuidad del surimi.

CENTRIFUGADO
FISICO

Residuos de
detergentes y NO

QUIMICO desintectantes. (GMPISSOp)
Contaminaci6n per Bacterias presentes en el (GMP-SSOp)
personal equipo y 51 agua, equipos 0 ambiente

NOBIOLOGICO ambiente. pueden ateetar la
REFINADO inocuidad del surimi.
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Crecimiento de En esta operaci6n se Operar de forma
pat6genos y puede elevar la T. de la rapida y enfriar

BIOLOGICO microorganismos del pulpa debido a la fricci6n inmediatamente la
deterioro. 81 generada por la pulpa refinada en la NO

refinadora favoreciendo el camara de
crecimiento bacteriano. almacenamiento.

Almacenamiento Almacenamiento conjunto Correcto lavado de
conjunto de pulpa de pulpa refinada con camara de

refinada con materia materia prima en camara mantenimiento
prima en camara de de mantenimiento lIevara previa NO

mantenimiento . a la perdida de inocuidad. almacenamiento de
la pulpa refinada.

(GMp)
81

Contar con camara
pequena para

almacenamiento
exclusivo de pulpa

refinada.

lnclusi6n de metales Pequenos trozos de Detector de
metal pueden causar Metales 0

FISICO 81 danos al consumidor. Inspecci6n visual 51
como parte de las

(GMp).
Anexo [14.10]

QUIMICO
Contaminaci6n por Bacterias presentes en el (GMP-SSOp)
personal, equipo y agua, equipos 0 ambiente Formaci6n del

BIOLOGICO ambiente. 81 pueden afectar la personal en NO
MEZCLADO inocuidad del surimi. terminos de

CON inocuidad.
CRIOPROTECTORES

Inclusi6n de metales Pequenos trozos de Detector de
(cuchilla de Cutter) metal pueden causar Metales

FISICO 81 danos al consumidor. o Inspecci6n visual 81como parte de las
(GMp).

Anexo [14.10]
QUIMICO

Contaminaci6n por Bacterias presentes en al (GMP-SSOp)
personal equipos y 81 agua t equipos 0 ambiente

NOBIOLGICO ambiente. pueden afecta la
MOLDEO inocuidad del surimi.

dela FISICO
PULPA QUIMICOEn BLOQUES

Congalaci6n incorrecta Formaci6n de grandes Respetar
cristales que luego especificaciones

lIevaran a una perdida de del Manual de
calidad durante la operaciones del

descongelaci6n para proceso, control
BIOLOGICO 81 elaborar analogos. (Txt) y T en el NO

CONGELACI6N
centro del producto.

Anexo [14.11]
(GMp)

FISICO

QUIMICO Deterioro quimico y Afecta la calidad del Control (txT).
autolftico. 81 surimi. NO
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BIOLOGICO Desarrollo microbiano. Crecimiento microbiano Control (txT)
durante el almacena- Asegurar correcta

ALMACENAMIENTO
miento afeda la inocuidad Temp. de

SI del producto final. almacenamiento. NO
del SURIMI Anexo [14.6).CONGELADO

FISICO

Deterioro autoliticol La penetraci6n de rayos Empaque
qufmico/deshidrataci6n de luz UV en bloques de adecuado del

I rancidez. surimi favorecen la producto final.
oxidaci6n de los mismos Control T. en
ocasionando cambio de camara de

QUIMICO color. congelaci6n y

SI chequeo peri6dico NO
de equipos de frfo y

term6metros.
Anexo [14.6]

5.5. PCC - RECEPCION DE MATERIA PRIMA
En la bibliograffa consultada no se menciona otro pee en la elaboraci6n de

surimi que no sea el de la inclusi6n de metales antes mencionado. De todas
maneras, del analisis del caso particular del liP podrfa plantearse la existencia de
otro PCC el cual serfa la Recepci6n de la materia prima. EI motivo por el cual surge
el mismo es debido a que el mencionado instituto no cuenta con un proveedor fijo de
materia prima; de ahf que resulte imposible exigir a los mismos las GMP a bordo de
manera de garantizarnos una buena inocuidad del producto desde su inicio. La
materia prima deteriorada acarrea un problema de calidad que radica en la mala
formaci6n del gel de surimi. (Sato 2001). Si bien este trabajo esta focalizado en
lograr la inocuidad del producto, se considera ademas importante la calidad del
mismo.

En toda la cadena de producci6n de alimentos la premisa es: No hay producto
final de calidad si se parte de materia prima inadecuada. Los autores del proyecto
"Analogos de Pescado" cuentan que en varias oportunidades tuvieron que rechazar
la materia prima por no tener el grado de frescura apropiado. De ahf que sea
fundamental exigir GMP a bordo y posteriormente realizar la inspecci6n
correspondiente de la materia prima que lIega a Planta con el fin de tener la total
certeza de que cumple con los estandares que se fijaron para su aceptaci6n.

5.6. PCC - INCLUSION DE METALES
La estrategia ideal de control de la inclusi6n de metales se realiza mediante un

detector de metales en el producto final. Ya que el liP no cuenta con un dispositive
de este tipo para ser empleado durante la elaberaci6n de surimi, la bibliograffa
sugiere cemo segunda opci6n controlar visualmente aquellos materiales empleados
en el proceso de forma de detectar la presencia de roturas 0 partes faltantes de los
equipos 10 cual tiene como desventaja el heche de que esta sujeto al error humano,
ocasionando un potencial peligro de tipo ffsico al consumidor. (FDA 2001).

Si bien durante la elaboraci6n de analogos existe un filtro que tiene como funci6n
retener aquellos pequenos trozos metalicos no retenidos durante la elaboraci6n de la
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materia prima, la funci6n de aquellos que elaboran surimi es garantizar la inocuidad
total del mismo, de ahf que sea fundamental realizar una de estas dos estrategias de
control citadas anteriormente.
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Cuadro V: pce Recepci6n de materia prima

Presencia de rceptaciO~ solo de Caracteristicas Empleo de la vista, En cada lote de Veterimrio erargado de Rechazo de toda Registrar en IAnliliSis
germenes matenapnmaapta organolt~pticas. el olfato y materia prima que control de calidad. aquella materia prima Planilla de microbiologicos
contaminantes para consumo tenmmetro digital ingresa a la Planta que no presente grado evaluacion semanales.

hwnaoo. (0-5OC) Piloto. de frescura tipo A. sensorial la
aceptaci6n 0

rechazo de la
misma.

~hequearelTemperatura I ITempel1ltura ITerm6metro lldem amerior lldem amerior Iver Anexo [14.7y rdem amerior
irtema >IO.oC Intema. 14,8]. tenn6metro en

Metrologia del
LATU.
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Cuadra VI: PCC Detecci6n de Metales4

Tomas Basanez 1160 Metodo de almacenamiento y distribuci6n: Congelado

Materia primara para elaboraci6n de analogos

No detecci6n de
fragmentos
metilicos en el
producto
tenninado.

4 (FDA 2001)

La preserw;ia de
fragmentos
metalicos en el
producto final.
limite: 0

En 1a muestIa de surimiIEocargado de
cada dos unidades de control de
producci6n al final del Calidad
proceso

Detener la produccion basta
que se logre idemificar el
origen de los fragmentos
metalicos.

Destruir aquellos bloques que
presentaron fiagmentos
metilicos.

22

En la pianilla Testar el detector de
correspondiente dejar metales antes de
registrada la presen:ia cometmlI' la produccion
o ausencia de de surimi y recalibrar e
fragmentos metalicos caso de ser necesario.

Rever vigilancia,
acciones correctivas y
registros de verificaci6n
en forma semanal.

Revisar medidas
preventivas tomadas.
Anexo [14,10].



6. LIMITACIONES DE LA UNlOAD PRODUCTIVA DEL liP

Los prerrequisitos son necesarios y fundamentales para la implementaci6n del plan
HACCP pero como estos no varian, prescindiendo de la instrumentacion concreta de
cualquier Plan, considero oportuno no explayarme tanto en los mismos si no en
dastacar las limitaciones que presenta el liP. Estas son consideradas fundamentales
para lograr al principal objetivo, el de lograr la inocuidad y calidad del producto a 10
largo de todo su proceso de elaboracion.

6.1. PARTE EDILICIA
Condiciones existentes en la Planta: la ingenieria de los procesos y el diagrama

de flujos no ha side concebida para la operaci6n higienica de los productos tipo surimi.

EI flujo de los mismos no ha side concebido en forma lineal y no se halla
armonizado con el flujo del personal.

6.2. PROCEDIMIENTOS UTILIZADOS EN LA PLANTA

6.2.1. Recepci6n de materia prima
Sa realiza par la misma puerta de salida del producto final. Hay una puerta

exclusiva para ella perc no se usa. De esta manera se favorece la contaminaci6n
cruzada.

6.2.2. Almacenamiento
EI almacenamiento del pescado fresco no se hace de forma compartimentada, de

forma que puede estar en contacto con otros productos frescos por razones de
espacio.

6.2.3. Personal
Los funcionarios ingresan con ropa de trabajo a la sala de producci6n y realizan la

higiene dellocal, equipos y utensilios.

EI personal de limpieza no ha side capacitado en forma completa como para
realizar las operaciones de limpieza y sanitizaci6n de la sala de proceso.

EI personal que manipula el alimento no as siempre el mismo. AI tratarse de un
centro de estudios, los alumnos que participan en la elaboraci6n son siempre diferentes
10 cual no contribuye en absoluto en la inocuidad del producto ya que resulta imposible
capacitar al personal que va a trabajar ese dia antes de comenzar a elabarar. Par otro
lado no se tiene conocimiento de si estos poseen carne de salud vigente. Nadia
controla que los operarios presenten alguna condici6n de salud impropia que Ie impida
manipular el alimento.

23



Los operarios no siempre usan red para el pelo, no usan tapaboca y el lavado de las
manos no se realiza con la frecuencia correcta.

Cuando se van a preparar los aditivos sa pasa por una zona donde hay flujo
constanta de docentes, alumnos y funcionarios.

6.2.4. Infraestructura

6.2.4.1. Problemas Generales
No existe pediluvio ni lava botas a la entrada de la sala de proceso.

No todas las areas de la Planta Pilato estan provistas de facilidades para el lavado y
desinfecci6n de manos.

6.2~4.2. Agua
No sa realiza la cloraci6n del agua.

La canilia de agua de la sala de elaboraci6n no se encuentra en 6ptimas
condiciones de mantenimiento.

EI inconveniente del secamanos automatico existente as el siguiente: el secado de
las manos lIeva unos minutos, por 10 tanto esto lIeva a que la mayoria de los usuarios
terminen secandose las manos con la tunica por mayor practicidad; es un problema de
habitos higienicos de los alumnos. Se plantea como posible soluci6n la sustituci6n de
secamanos automatico por servilletas de papel las cuales restan muy practicas e
higienicas.

6.2.4.3. Servicios sanitarios
Se comparten con los docentes y estudiantes. A su vez los mismos no cuentan con

jab6n liquido, papel higienico y de leyendas alusivas que indiquen que deben lavarse
las manos antes de ingresar a la sala de proceso.

No hay un perchero para dejar la tunica si uno desea ir al balio durant~ el proceso.

6.2.4.4. Filtro sanitario de la entrada lateral de materia prima y personal
EI mismo se encuentra bloqueado por acumulo de cajas y no se encuentra

habilitado.
La puerta de acceso a la sala de elaboraci6n no cuenta con malla contra insectos ni

cortina de aire.

No existe delimitaci6n fisica ent"re al producto "sucio" y el producto "limpio", y entre
estos y el producto terminado.

Todo el proceso de elaboraci6n de surimi se realiza en la misma sala. Los operarios
que manipulan al producto "sucio" tambien manipulan el producto"limpio".
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6.2.5. Materiales de construcci6n de los equipos
No todos los materialesson de calidad alimentaria, varios son construidos sobre la

base de hierro, 10 cual genera oxido en los mismos. AI oxidarse quedan
infructuosidades que constituyen una fuente de reservorio para los microorganismos
representando eventuales peligros fisicos y biol6gicos.

6.2.6. Proceso de elaboraci6n de surimi
La materia prima recibida siempre tiene al menos 6-7 dias de capturada.

Durante el corte espalmado y lavado del pescado las mesadas permanecen sucias
hasta finalizado el proceso. No se hace un barrido de los desechos de mayor tamalio
can agua de grifo. Idem con las tablas de plastico 0 cuchillos. La higiene se hace al
finalizar el turno.

Los desagues no son los apropiados, por 10 tanto la sala permanece lIena de agua.
la misma debe ser extraida can lampazo durante el proceso no solo por higiene si no
tambien para evitar accidentes del personal. La manguera permanece en ocasiones en
el piso y luego se vuelve a utilizar como por ejemplo para lIenar los tanques rebatibles
de agua sin desinfecci6n previa.

No sa debe limpiar durante el proceso per la contaminaci6n resultante de las
salpicaduras. ya que las gotitas de agua que contienen contaminantes pueden entrar
en contacto can otras superficies limpias y empeorar las condiciones higienicas de la
sala.

Hay una permanente entrada y salida del personal de elaboracion fuera de la sala
de proceso para realizar tareas diversas como: preparar aditivos; buscar algun material
necesario. ir a hablar por telefono cuando son requeridos, etc.

No se controla que la indumentaria este limpia, 10 cual depende de cada docente 0

funcionario.

Los desechos generados en el proceso no se retiran fuera de la sala hasta al final
del proceso en tarrinas, permaneciendo estas en el local cuando se manipula el
producto ulimpio".

La puerta de la sala no siempre permanece cerrada por 10 cual no se logra un
adecuado aislamiento de la sala de elaboraci6n. EI agua de lavado de la pulpa as
vertida directamente en el piso de la sala de elaboraci6n. Esta es debido a defectos de
inclinaci6n del piso 10 cual favorece a la formaci6n de charcos de agua con toda la
suciedad generada del proceso. De esta manera los operarios acarrean esa suciedad
en su calzada cuando se desplazan a 10 largo de la sala de elaboraci6n ademas de
generar un riesgo de caidas. Lo mismo ocurre con el agua resultante del usa de la
centrifugadora la cual es vertida directamente sobre el piso de la sala. Si bien en este
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ultimo caso el agua residual as muy escasa en comparaci6n can los litros que se
arrojan con el lavado de la pulpa, de todas maneras es una fuente potencial de
contaminaci6n que no contribuye can la inocuidad del producto.

EIIIP no cuanta con un sistema para al tratamiento de los residuos generados en el
mismo. Estos son retirados fuera del predio tres vaces par semana mediante al empleo
de camiones recolectores de basura de la municipalidad generando la permanencia de
estos un foco de contaminaci6n.

6.3. CONCLUSIONES
Podemos resumir entonces que la mayoria de los problemas existentes, excluyendo

los de la delimitaci6n fisica de la sala de proceso, se deben a la no-existencia de un
manual de Buenas Practicas de Manufactura (GMP) asi tambien como de uno de
Procedimientos Estandar de Higiene diaria (SSOP). Por 10 tanto, estas limitaciones
pasan a ser objetivos factibles de implementar a corto plazo elaborando manuales y re­
capacitando al personal que trabaja en el proceso pilato.
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7. RECOMENDACIONES A LA PLANTA PILOTO DURANTE LAS OPERACIONES
DE PRODUCCION DE SURIMI

Se plantean una serie de recomendaciones a la Planta Piloto durante las
operaciones de producci6n de surimi a escala pilato can el objetivo de que las mismas
puedan ser puestas en practica.

Estas sugerencias son faciles y rapidas de poner en marcha, ya que no implican
grandes costos de inversi6n, si no que por el contrario la gran mayoria de elias
consisten en generar un compromiso de trabajo de todo el personal acera de 10 que es
un producto inocuo y como se obtiene. Esto sera sobre la base de capacitaci6n del
personal en las Buenas Practicas de Manufactura (GMP) y Procedimientos Operativos
Estandar de Higiene diaria e implementaci6n de los mismos. En los Anexos [11 y 12]
se redactan las GMP y SSOP correspondientes a la elaboraci6n de surimi a escala
piloto como futura guia de trabajo a implementar.

7.1. PARA LOS PROBLEMAS SIN SOLUCION INMEDIATA
Can respecto a la parte edilicia sa plantea el problema de que no la podemos

modificar de manera que el diagrams de flujo de los productos contribuya con la
operaci6n higienica y con el correcto flujo del personal. Debe tenerse en cuenta que la
unidad productiva es una Planta Pilato poli funcional y academica que debe adaptarse
a multiples usos.

Dada estas circunstancias se plantea a continuacion posibles opciones a
implementar:

./ Realizar una "separaci6n en el tiempo" de elaboraci6n del surimi

Para ella se sugiere: hacer el lavado de la materia prima, el corte espalmado
y obtenci6n de la pulpa. Una vez que tenemos la pulpa procedemos a
guardarla de forma inmediata en la camara refrigerada a QOC/+5°C, de
manera que no entre en contacto con la materia prima ni con el producto final
fresco. A continuaci6n se procede a realizar la limpieza de la sala de proceso
en la cual estarian incluidas las siguientes actividades: retiro de los desechos
fuera de la sala de elaboraci6n, limpieza y desinfecci6n de mesadas y demas
utensilios tales como tachos de acero inoxidable, etc. que vallan a ser
reutilizados en los sucesivos pasos posteriores del proceso, ademas de
realizar el barrido del piso de manera de evitar la acumulaci6n de agua.
Cuando la sala de elaboraci6n presente condiciones de higiene adecuadas,
se extrae la pulpa de la camara y se continua con la elaboraci6n de surimi.

Con esta sugerencia, se pretende separar en al tiempo aquallo que la
infraestructura de la sala no nos perrnite. as decir, saparar en al tiempo aquellas etapas
en la cual se trabaje con el producto "sucio" de aquellas en la que se manipule producto
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"limpio". Esto a su vez trae el incenvenienta de que sa debe parar la producci6n para
realizar la limpieza, 10 cual impliea que se alarguen los tiempos de producci6n, 10 cual
no siempre es posible en una unidad academica. Ver figura III.

~ Realizar una delimitaeion fisiea entre el producto "sucio" y el producto
"limpio' mediante la coloeacion de una mampara con puerta y cortina de
aire

La puerta debers contar con una estructura liviana, m6vil y dasmontable de
manera tal de no restringir futuros procesos que impliquen la elaboraci6n de
otros productos que no sean surimi y que requieran una infraestructura
diferente. De esta manera, no resulta necesario detener la producci6n para
realizar la limpieza como 10 es en el case de la opci6n anterior, sino que una
vez finalizada la manipulaci6n del producto "sucio" se pasaria a la otra parte
de la sala, siendo esta exclusiva para el producto "limpio".

Evitamos la contaminaci6n cruzada y no es necesaria la detenci6n del
proceso para limpiar ya que mientras sa continua trabajando con al producto
limpio, en la otra" parte de la sala destinada al producto "sucio", se realiza la
limpieza de la misma. Para ello el Instituto debe recibir el asesoramiento de
la Direcci6n de Arquitectura de la Universidad, y el aporte financiero de la
Facultad de Veterinaria. Ver figura III.

~ Compra de espalmado

Podria plantearse como una tercera opci6n comenzar el proceso de
elaboraci6n de surimi a partir de la compra del pescado con corte espalmado.
De esta manera se evitaria la manipulaci6n del producto Usucio" ya que dicha
tarea seria realizada por terceros. Esta opci6n plantaa como desventaja el
hecho de que no podemos ser participes de dicha tarea. Por esta raz6n
seria imprescindible la exigencia de un certificado por parte de los
proveedores de la materia prima de manera tal de garantizar la inocuidad del
producto desde su inicio.
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7.2. PARA LOS PROBLEMAS CON SOLUCION INMEDIATA

7.2.1. Manipulaci6n de Producto
Si nos referimos a que el personal manipula tanto el producto sucio como el

producto limpiD para este caso tenemos dos soluciones muy practicas y taciles de
implementar:

./ Que los operarios que manipulen el producto sucio no sean los mismos que
manipulen el producto limpio, para 10 cual se sugiere que se divida en dos el
personal ya existente 0 que se incorpore nuevo personal.

v" En caso de no sar viable la primera opci6n, sera imprescindible para
mantener la higiene del producta considerar los siguientes items:

./ Que los operarios tengan una vestimenta para manipular el producto
sucio y otra para hacerlo con el producto limpio. A su vez cada
operario debera lavar sus botas cuando ingrese nuevamente a la zona
limpia can el objetivo de no acarrear suciedad con las mismas.

Estos cuidados a tener tanto en el cambia de vestimenta y lavado del
calzado contribuyen a la inocuidad del proceso ya que de esta manera
se evita que la vestimenta del personal sea un medio de
contaminacion para el mismo. Para ello es necesario que la facultad
provea la ropa de trabajo adecuada.

v" En caso de no cantar con la posibilidad de disponer de dos uniformes
para los operarios, se puede considerar como segunda opcion el uso
de un delantal y mangas plasticas por encima del uniforme. Luego de
terminada la manipulaci6n del producto sucio, los operarios proceden
a quitarse dichas prendas para continuar con el resto del proceso.

Esta ultima opci6n tiene como ventaja la practicidad para los operarios
que impliea el cambia de ropa y para implementarlo es necesario que
a la Planta Piloto sa Ie adjudiquen los recursos para ello.

7.2.2. Libre Ingreso de Personal
Con respecto al problema del libre ingresa de personal de limpieza a realizar tareas

de elaboraci6n de surimi a de limpieza durante el proceso la soluci6n es sencilla:
impedir el flujo del mismo a la sala durante el transcurso de dicha actividad,
permitiendolo solo cuando sea el momenta oportuno segun las normas de higiene.

7.2.3. Personal de Elaboraci6n
Como forma de solucionar el tema de no contar can un personal fijo para la

elaboracion de surimi, sa 8ugiere realizar una capaeitaci6n breve a toda aquella
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persona que colabore por primera vez en dicho proceso con el objetivo de que todos
los operarios contribuyan a lograr la inocuidad del producto.

EI docente responsable de la produccion de surimi debera chequear que los
operarios no presenten alguna condici6n de salud impropia que Ie impida manipular el
alimento. Se les exigira a los operarios tener el carne de salud vigente. La bedelia de
la Facultad debera controlar este tema impidiendo la inscripcion de aquellos que no
presenten al carne de salud al dia.

7.2.4. Servicios Sanitarios
Los servicios sanitarios debersn contar con lavamanos de acci6n mecanica; jab6n

liquido; toallas de papel descartables; percheros a la entrada de los mismos para colgar
la tunica previa ingreso a los mismos; leyendas alusivas que indiquen que deben
lavarse las manos antes de ingresar a la sala de proceso. Para ella la Facultad debe
proveer los recursos para las inversiones necesarias.

7.2.5. Eguipamiento
Los equipos a ser empleados debersn ser en su totalidad construidos con

materiales de uso alimentario de manera tal de evitar la corrosi6n y la contaminaci6n
del producto.

A su vez se debers chequear que tanto los equipos y demas infraestructuras esten
en 6ptimas condiciones de mantenimiento, en la medida de que la Planta Pilato cuente
con los recursos para ella.

7.2.6. Desague
Se debers buscar una solucion para evitar la acumulaci6n de los charcos de agua

en el piso los cuales no solo son una fuente de contaminaci6n sino que ademas
representan un riesgo para el personal par al hecho se sufrir una caida.

La soluci6n podria ser realizar el vertido de aguas residuales generadas en el
proceso a traves de ductos a cualquier otro recipiente, evitando que las mismas sean
vertidas directamente en el piso como sucede en la actualidad. Para ello se requerira
ayuda da personal id6neo en la materia.

7.2.7. Condiciones de Higiene

7.2.7.1. Operarios
A los operarios sa les debers impedir al aceeso a la sala de proceso si no poseen

tapabocas, guantes descartables, cofia, tunica con delantal y botas en condiciones
6ptimas de limpieza en la medida de que la Facultad aparta los elementos necesarios
para ello. EI docante rasponsable de trabajo sera la persona encargada da chaquear
este punta. En el Anexo [14.5] se presentan las gulas de GMP y SSOP que sa daberan
controlar antes, durante y despues de la elaboraci6n del surimi, ya sea para al punta
que aqui se manciona como para al resto.
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7.2.7.2. Sala de Operaciones
Se debers colocar un pediluvio y un lava botas a la entrada de la sala de proceso y

chequear que los mismos este operativos durante al dia de elaboraci6n. Ver Anexo
[14.5]. '

Proveer tanto en la sala de proceso como en las demas salas en donde se preparan
los aditivos de lavamanos da acci6n mecanica, agua fria y caliente, jab6n liquido y
toallas de papel descartables.

7.2.8. Recepci6n de Materia Prima
Con respecto a la recepci6n de la materia prima sa debers dejar habilitada la puerta

existente exclusiva para dicha funci6n, con al objetivo de favorecer el flujo 10 mas lineal
posible del producto. Esto se debe a que actualmente se utiliza la misma puerta tanto
para el ingreso de la materia prima como para la salida del producto terminado, siendo
esto incorrecto ya que favorece la contaminaci6n cruzada.

A su vez, la puerta destinada al ingreso de la materia prima puede sar empleada
para ingreso del personal, de manera de dejar la puerta que esta actualmente en
uso para la salida de los mismos.

7.2.9. Banos
Se sugiere la instalaci6n de banos y vestuarios en un lugar cercano a la sala de

elaboraci6n destinados exclusivamente para al personal que trabaja en dicho lugar.
Esto es debido a que actualmente los vestuarios estsn alejados de la sala de proceso
de manera tal de que los operarios deben atravasar un pasillo para lIegar a la sala de
elaboraci6n por el cual a su vez circulan los docentes y estudiantes que se encuentra
en el lugar. Ademas, los banos y vestuarios que dispone el liP se comparten con los
funcionarios de limpieza, operarios, docentes y estudiantes, 10 cual resulta inapropiado
desde el punto de vista higienico sanitario.

7.2.10. Clorinador
Debera instalarse un clorinador automatico de manera de suministrar en el agua de

la planta piloto una cantidad de cloro de 0.5 ppm.

7.2.11. Residuos en 81 entorno
Dado que la permanencia de residuos en los alrededores de la sala de elaboraci6n

generan un foco de contaminaci6n, sa sugiere buscar algun metoda para que los
desperdicios sean retirados de la planta en forma diaria y que mientras esto no suceda
se disponga de contenedores con tapa de cierra hermetica, de facil limpieza, ubicados
10 mas lejano posible de las salas de elaboraci6n. EI sitio deberfa estar cerrado de
forma segura.

7.2.12. Responsable
Debera haber un Veterinario responsable del seguimiento del plan HACCP en al

proceso de alaboraci6n del surimi frente a la DINARA en cumplimiento al decreta N°
213/997 del Poder Ejecutivo.
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7.2.13. Control de Plagas
EI control efectivo de plagas deberia ser parte integral del programa sanitario de

toda la planta de elaboracion de alimentos. (SSOP).La exclusi6n de plagas, tales como
insectos, roedores y aves, que pueden transportar y propagar los organismos
causantes de enfermedades es fundamental para los programas sobre HACCP.

En caso de que alguna plaga invada los establecimientos debersn adoptarse
medidas de erradicaci6n. Solo debersn emplearse plaguicidas si no pueden aplicarse
can eficacia medidas de precauci6n. Antes de aplicar plaguicidas se debera tener
cuidado de proteger todos los alimentos, equipos y utensilios contra la contaminaci6n.
Despues de aplicar los plaguicidas autorizados debersn limpiarse minuciosamente el
equipo y los utensilios contaminados a fin de que antes de volverlos a usar queden
eliminados los residuos (Normas AlB 2001).

EI control debe incluir: identificacion y localizaci6n de la plaga; identificar areas de
sensibilidad critica; estimar el tamano de la poblaci6n; identificar los factores que
contribuyen al problema de la plaga; reportar practicas de manejo que pudieran afectar
la poblaci6n; evaluar condiciones ambientales: T. , Humedad, clima.

Todas las instalaciones deben establecer programas preventivos efectivos para la
evitar el ingreso de plagas. La efectividad de los pragramas se medira par la falta de
observaci6n de evidencia y actividad de plagas. (Normas AlB 2001).
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1\' ,.

8. CONCLUSION \\ ~~'.
\' ~o·

EI sistema HACCP es una herramientaanalitica que permite mante~~'-;;~1
programa constante de inocuidad en la elaboraci6n de alimentos, identificando fO~

peligros microbiol6gicos, fisicos y quimicos, y que tiende a la prevenci6n para que esos
peligros no se concreten mientras sa este produciendo 0 distribuyendo al producto.

Del trabajo realizado sa concluye:

../ La mayoria de los problemas existentes, excluyendo 10 de la delimitaci6n
fisica de la sala de proceso, se deben a la no existencia de un manual
de Buenas Practicas de Manufactura (GMP) asi tambien como de uno de
Procedimientos de operaci6n Sanitaria Estandar (SSOP). Por 10 tanto,
estas limitaciones pasan a ser objetivos factibles de implementar a corto
plazo elaborando manuales y re-capacitando al personal que trabaja en
el proceso pilato.

../ Se recomienda implementar SSOP y GMP.

../ Es fundamental diseliar el plan HACCP con el termino prevencion en la
mente.

../ Un analisis HACCP producira una lista de Puntos de Control Criticos
(PCC), metas operativas, procedimientos de monitoreo y acciones
correctivas para cada PCC detectado. EI guardar los registros que el
analisis HACCP produce, permite verificar regularmente el plan, hacer
eventuales modificaciones y en definitiva, garantizar en forma continua la
inocuidad.

../ La aplicaci6n de un sistema HACCP en la industria alimentaria ofrece
varias ventajas comparativas con los procedimientos tradicionales de
control como 10 son:

../ evitar el riesgo de contaminaci6n de los alimentos

../ basarse en principios cientificos s61idos

../ permitir mayor eficacia y efectividad en la supervision municipal
o nacional; principalmente porque a traves del registro los
inspectores pueden evaluar el grade de cumplimiento de las
disposiciones sabre inocuidad de los alimentos durante un
periodo de tiempo, no simplemente un dia determinado.

../ asigna como es debido, a la industria elaboradora y a los
distribuidores la responsabilidad de la inocuidad de los
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alimentos

./ ayuda a la industria alimentaria a competir mas eficazmente en
el mercado mundial

./ Para que un plan HACCP tenga exito debe, necesariamente, tener bien
identificados los pce. Estos, para ser realmente controlables, deben ser
pocos, aunque esto as variable ya que depende de cada proceso
productivo en particular. Pero, 10 que realmente asegura que un plan
HACCP tenga exito, y que permita asegurar la inocuidad a un alimento
fabricado, es que sa instrumenten una serie de prarrequisitos que
incluyan ademas a las Buenas Practicas de Manufacturas (GMP 0 BPM)
a los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion (SSOP).
Es mas, intentar lIevar adelante un plan 0 analisis HACCP sin estos
indispensables prerrequisitos, es asegurar el fracaso del mismo, incluso,
antes de su implementaci6n. Por este motivo se considera esencial que
el liP sustente el plan HACCP aqui mencionado, implementando las
GMP y SSOP correspondientes.

./ Sera de primordial importancia el compromiso de todo el personal de la
Planta Piloto desde el encargado del proceso hasta el personal de
limpieza sin desmedro de la actividad que estos ultimos realizan por
tratarse de un sistema multidisciplinario. Es muy recomendable que los
miembros del equipo tengan conocimiento de los principios y
funcionamiento del programa HACCP.

Es sumamente importante que haya un compromiso gerencial de los
directores de la planta. Sin este compromiso no funcionara
adecuadamente el programa HACCP.

./ Con el objetivo de lograr los mejores resultados sera imprescindible que
el sistema HACCP se implemente a 10 largo de toda la cadena productiva.
Esto se refiere desde la captura y obtenci6n de la materia prima,
siguiendo luego por la manipulaci6n a bordo, las condiciones de
procesamiento en la planta, condiciones durante el almacenamiento de
los bloques de surimi, elaboraci6n de analogos y distribuci6n de los
mismos hasta las bocas de venta.

./ EI peligro que puede ocurrir durante la produccion de surimi es la
inclusi6n de fragmentos metalicos. Los bloques de surimi debersn pasar a
traves de un detector de metales como pec antes de su almacenamiento
congelado. En caso de no contar can uno como ocurre en el liP, se
debera verificar la presencia de roturas 0 partes faltantes de los equipos
empleados en al procesamiento del mismo como medida preventiva.
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../ Si bien no se menciona en la bibliografia consultada otro pee que no sea
la inclusi6n de metales, si podemos plantear para el caso particular del liP
como otro PCC la recepci6n de materia prima par carecer de un
suministro fijo de la misma.

../ Dado que las condiciones edilicias de la planta pilato no son las
apropiadas para contribuir con la operaci6n higic~nica de los productos y
can el correcto flujo del personal sa plantaan dos posibles opciones a
implementar. Una de elias es realizar una "separaci6n en el tiempo" de
elaboraci6n del surimi. Con esta sugerencia, se pretende separar en el
tiempo aquatic que la infraastructura de la sala no nos permite, es decir,
separar en al tiempo aquellas etapas en la cuales se trabaje con el
producto "sucio" de aquellas en la que se manipule producto "Iimpio". Esto
a su vez, trae el inconveniente de que se debe parar la producci6n para
realizar la limpieza, 10 cual implica que se alarguen los tiempos de
producci6n.

Otra de las opciones planteadas es realizar una delimitaci6n fisica entre el
producto "sucio" y el producto "limpio" mediante la colocaci6n de una
mampara con puerta y cortina de aire. De esta manera, no resulta
necesario detener la producci6n para realizar la limpieza como 10 es en el
caso de la opci6n anterior, sino que una vez finalizada la manipulaci6n del
producto "sucio" se pass a la otra parte de la sala, siendo esta exclusiva
para el producto "limpio". Evitamos la contaminaci6n cruzada y no es
necesaria la detenci6n del proceso para limpiar ya que mientras se
continua trabajando con el producto ulimpio", en la otra parte de la sala
destinada al producto "sucio tJ

, se realiza la limpieza de la misma.

../ Con respecto a la. interpretaci6n de los resultados de los analisis
microbiol6gicos obtenidos a partir de tres muestras de surimi elaboradas
en fechas diferentes, cabe selialar que tanto la presencia/ausencia de
aerobios y estafilococos, como la cuantificaei6n de los mismos
realizados en el producto final se hallaron dentro de los limites para el
consumo humano. A pesar de esto, tanto al hallazgo de 1 ufe de E. coli.
como la presencia de estafilococo aureus en todas las muestras refleja
claramente que las condiciones de captura, manipulaci6n a bordo del
pescado y el procesamiento del surimi no se han realizado en las
condiciones higienicas apropiadas para cada caso.

./ Queda entonces demostrado que las condiciones del ambiente de
trabajo, los equipos empleados en las diversas operaciones, y el nivel de
entrenamiento del personal responsable de la manipulaci6n influyen en la
carga microbiana del surimi y que para contribuir en la inocuidad del
mismo es esencial comenzar con una baja carga bacteriana en el
pescado y realizar un procesamiento del mismo en condiciones en
donde la limpieza y sanitzaci6n sean frecuentes.

36



../ Se concluye por 10 tanto que la implementaci6n de un sistema de Analisis
de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP) para la elaboracion
de surimi es fundamental para lograr la inocuidad de los mismos. Para
ella es imprescindible que todo el personal del Instituto de
Investigaciones Pesqueras de la Facultad de Veterinaria adopte las
Buenas Practicas de Manufactura y los Procedimientos Estandar de
Sanitizaci6n como una "filosofia" de trabajo.
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10.ANEXQ - MANUAL DE OPERACIONES Y PROCEDIMIENTOS PARA LA
ELABORACION DE SURIMI

10.1. INGRESO DE MATERIA PRIMA A LA PLANTA (PCC1)
Cada vez que ingrese materia prima a la planta:

./ Se exigiran certificados sanitarios de cada lote 0 partida de la materia
prima; de manera de garantizar las practicas de GMP a bordo.

./ Dicha informaci6n debera archivarse en el bibliorato correspondiente.

./ Se exigira que la materia prima ingresada no tenga mas de 6 dias de
captura y que presente una temperatura entre 0-5°C.

./ Debido a que la compra de pescado fresco no siempre se realiza al
mismo proveedor; se requiere la verificaci6n constante de la calidad del
pescado recibido en la planta a fin de asegurar que se cumple con todos
los requisitos del producto. Por tanto se debers:

./ Chequear la temperatura en el centro del pescado en un numero
razonable de ejemplares

./ Inspeccionar la calidad sensorial del pescado con la finalidad de
verificar la calidad del mismo. Se verificara:

./ que su piel no sea opaca, aspera, blancuzca marcada,
encogida

./ que su limo superficial no presente un color amarillo-marr6n,
muy grumoso y espeso

./ Que sus ojos no esten totalmente hundidos, su pupila gris,
su cornea opaca y descolorida

./ que sus branquias no presenten un color marr6n, blancuzco,
mucus gris amarillento y grumoso

./ que su peritonea no se desprenda facilmente de la carne

./ que sus agallas y branquias no presenten fuertes olores (a
acetico, a aminas, a scido sulfhidrico, fecal)

./ que los ejemplares no presenten soluciones de continuidad.
(Infopesca 2002)

./ Se registrars la fecha de captura, recepci6n y cantidad de kilogramos de
materia prima ingresada

./ La materia prima se acondicionara en cajas plasticas limpias y con
cantidad suficiente de hielo de manera que la cubra para luego sar
almacenada de inmediato en la camara de mantenimianto (O-5°C) hasta
al momento de su procesamiento.

./ Sa usara hielo en escamas de primer uso.

./ Sa registrara la hera de cemienzo y finalizaci6n de la descarga.

./ Se realizaran analisis de Bases nitrogenadas volatiles totales.(BNvr).

./ Todos estes datos se registraran en la planilla de recepci6n de la materia
prima. Ver Anexo [14.9].

./ Se debers comunicar de inmediato al supervisor:
./ Cuande la materia prima tenga mas de 6 dias de captura

Cuando la temperatura interna de los pescados sea mayor de 10°C
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./ Cuando los resultados de la evaluaci6n sensorial evidencien:
./ que su piel sea opaca, aspera, blancuzca marcada,

encogida
./ que su limo superficial presente un color amarillo­

marron, muy grumoso y espeso
./ que sus ojos esten totalmente hundidos, su pupila gris, su

cornea opaca y descolorida
./ que sus branquias presenten un color marron, blancuzco,

mucus gris amarillento y grumoso
./ que su peritoneo se desprenda facilmente de la carne
./ que sus branquias presenten fuertes olores (a scido

acatico, a aminas, fecal. etc)
./ que los ejemplares esten desgajados.

./ Cuando los certificados sanitarios no sean correctos, no esten tirmados 0

no coincidan con la evaluaci6n sensorial realizada en el momento de la
recepci6n en la planta procesadora.

10.2. CAMARA DE MANTENIMIENTO - ALMACENAMIENTO DE LA MATERIA
PRIMA
La temperatura aceptable que registre el term6metro debera ser entre 0-5°C, no

debiendo superar esta temperatura. Los controles de temperatura de la camara de
mantenimiento quedaran registrados en la Planilla correspondiente. Anexo[14.6]

La precision del termometro debe ser verificada regularmente usando un
termometro de mercuric (preciso/exacto) como patr6n.

EI acondicionamiento en la camara se hara compartimentado, colocando la
materia prima en un sector separado de otros productos en proceso, y productos
finales refrigerados. Se debersn utilizar estantes 0 tarimas para apoyar la materia
prima. Las cajas can los ejemplares de pascado debersn tener la fecha de recepci6n
en un lugar visible y deberan ser estivadas de acuerdo a la techa de recepci6n de
manera de poder cumplir con el principio FIFO (10 que primero entra es 10 que primero
sale). Cuando la camara este vacia: se raalizara al lavado y dasinfecci6n de pisos y
paredes segun SSOP 2 (Anexo 12). Se debers verificar el correcto cierre de puertas de
la camara.

10.3. CORTE ESPALMADO Y LAVADO DE LA MATERIA PRIMA
Se debera pesar la cantidad de materia prima a ser procesada para luego poder

conocer el rendimiento final.

Se realizara el lavado de la materia prima mediante el empleo de agua potable de
grifo, de manera de poder realizar un arrastre de las impurezas de mayor tamalio que
se encuentren en la superficie del pescado. Esta operaci6n se hara manualmente con
cuchillo y cepillo.
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Se procedera a realizar un corte tipo espalmado (descabezado abierto por el vientre
y eviscerado) colocando previamente el pescado en una tabla de plastico en
condiciones 6ptimas de limpieza.

Los operarios deberan estar provistos de guantes descartables y tapabocas para
manipular el pescado.

Sera fundamental hacer un lavado y cepillado de cada una de las piezas con el fin
de eliminar restos de visceras, peritoneo y sangre para obtener una pulpa mas blanca.
Los restos se eliminaran de inmediato de la sala de procesamiento.

Se evitara acumulaci6n de agua en el piso de la sala.

Se controlara la temperatura de la sala.

La temperatura de los filetes no debera sobrepasar los 1aoc. Se anotara la hera de
inicio y finalizacion de este paso. Todos estos datos se registraran en la planilla
correspondiente Anexo [14.6]. La temperatura ambiente de la sala no debers
sobrepasar los 1DOC +/- 2°C. Si supera esta temperatura se debera climatizar la sala 0
se reducira el tiempo de procesamiento. La temperatura interna del espalmado no
debers exceder los 1QOC, si sobrepasa esta temperatura se debers aumentar la
cantidad de hielo en escamas sobre su superficie y colocarlo en la camara de
mantenimiento hasta que se realice el siguiente paso.

Las tablas sanitarias y cuchillos que se usan durante el corte espalmado se lavaran
al finalizar la jornada de trabajo de acuerdo al SSOP correspondiente.

10.4. OBTENCI6N DE LA PULPA
En esta etapa es imprescindible que los operarios manipulen el producto con

guantes descartables, tapabocas, extremando las medidas de higiene de los mismes,
de la maquinaria y de la sala de proceso.

EI pescado espalmado y limpio se pasara par la despulpadora, obteniendose por un
lado la pulpa y por otro los restos de esqueleto, espinas y pial.

Los restos deberan ser retirados de inmediata de la sala, una vez finalizada la
operacion.

La temperatura ambiente de la sala no debera sobrepasar los 12°C.
Si supera esta temperatura se debers climatizar la sala 0 se reducira el tiempo de

procesamiento. Lo ideal es que la temperatura este 10 mas cerca de 10-12°C.

Durante la obtenci6n de la pulpa se registrarsn en la Planilla correspondiente.
Registrar en el [14.11] los siguientes datos:

~ Temperatura e la sala
~ Temperatura de la pulpa
~ Hora de inicio y de finalizacion de la obtencion de la pulpa
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./' Una vez finalizado este paso, se debers guardar la pulpa en la camara de
almacenamiento de forma compartimentada de manera de no tener
ningun contacto con otro producto contaminado

~ Se procedera a limpiar la sala de procesamiento quitando los restos de
mayor tamario, lavando el piso y eliminando fuera de la sala los desechos

., Dichos procedimientos de timpieza debersn quedar registrados en su
planilla correspondiente

10.5. LAVADO DE LA PULPA
Antes de comenzar con este paso se debers corroborar que la sala de proceso se

encuentre en condiciones 6ptimas de limpieza.
Una vez corroborado y chequeado los registros que asi 10 garanticen, sa procedera

a extraer la pulpa de la camara de almacenamiento para su posterior lavado.

Deberan quedar registrados los siguientes datos:
./ Temperatura de la sala
., Temperatura de la pulpa antes y luego dellavado
./ Hora de inicio y de finalizaci6n dellavado de la pulpa
./ Temperatura de agua de lavado

Para dicha tarea se emplearan tanques rebatibles de acero inoxidable de 40 litros.
Se colocars en ellos la pulpa y se ira agregando agua tria (siempre potable) empleando
la proporci6n de 3 a 5 volumenes de agua por cada volumen de pulpa. Se debera
desinfectar con cloro el pico de la manguera antes de emplearla para lIenar los tanques
de agua.

Se agitara por 1 minuto (a mano) con varilla de plastico con suficiente energia para
que se remueva y se mezcle bien con el agua. Luego se dejara que la pulpa decante
por unos 5 minutos. Posteriormente se eliminara el agua de lavado con el
sobrenadante (grasa principalmente) inclinando el tanque. Se repetiran las
operaciones de lavado al menos cuatro veces. La temperatura del agua de lavado se
debera mantener siempre debajo de los 1DOC, 10 ideal es que se mantenga en el
entorno de los 5°C. En caso de sobrepasar los 1DOC se debara agregar muche hielo
para que la pulpa entre 10 mas fria posible a la centrifugadora y luego a la refinadora.
Una vez finalizado el lavado se procedera a registrar la temperatura de la pulpa.
EI pico de la manguera con el cual sa cargan los tachos nunca debera tocar el piso.
Para ello debars centar con un soporte de manera de que cuando se este empleando
la manguera esta se encuentre totalmente alejada del piso.
La temperatura ambiente de la sala no debera sobrepasar los 12°C.
Si supera esta temperatura se debars climatizar la sala 0 se reducira el tiempo de
procesamiento.

Sa evitara la acumulaci6n de agua en el piso de la sala.
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10.6. CENTRIFUGADO
La pulpa y el agua que quedaron en el fonda del tanque luego del ultimo lavado se

retendran en una bolsa de malla plastica. La misma debera ser colocada en una
centrifuga en donde sera sometida a un centrifugado par 5 a 10 minutos para la
eliminaci6n del resto del agua. La operaci6n de centrifugado debers repetirse tantas
veces como se requiera hasta que el color del agua que sale durante el mismo sea 10
mas incoloro posible. En caso de ser necesario, el desaguado final de la pulpa se
debera lograr con un centrifugado mas largo 0 prensado de la pulpa.

Durante esta etapa:
~ Se debera mantener la temperatura de la pulpa 10 mas cercano a aoc

posible de manera de que lIegue 10 mas fria posible a la a la etapa del
refinado.

~ Se controlaran:
~ la temperatura ambiente de la sala de procesamiento
~ la temperatura de la pulpa al finalizar el centrifugado
~ se anotara la hora de inicio y de finalizaci6n de este paso

Todos estos datos se registrarsn en la Planilla correspondiente Anexo [14.11]
La temperatura ambiente de la sala no debars sobrepasar los 12°C. Si supera esta

temperatura se debers climatizar la sala 0 se reducira el tiempo de procesamiento.

10.7. REFINADO
La pulpa lavada y centrifugada debers ser pasada por una refinadora de malla fina

(1-1.2mm) para retener las posibles impurezas que pueda contener. Debido a que esta
operaci6n puede elevar la temperatura de la pulpa sera imprescindible hacerla
rapidamente y enfriarla de inmediato en la camara de mantenimiento hasta el momenta
de realizar el siguiente paso del proceso.

Los operarios debersn estar provistos de guantes descartables y tapabocas para
manipular la pulpa refinada; extremando lasmedidas de higiene de los mismos, de la
maquinaria y de la sala de proceso.

Durante el refinado s-e registraran en la Planilla correspondiente Anexo [14.11].
~ Temperatura ambiente de la sala.

~ Temperatura de la pulpa al finalizar et refinado.

~ Tiempo de inicio y de finalizaci6n del refinado.

~ La temperatura ambiente de la sala no debers sobrepasar los 12°C .

Si supers esta temperatura se debera climatizar la sala 0 se reducira el tiempo de
procesamiento.
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La temperatura de la pulpa refinada no debera exceder los 10°C de 10 contrario se
debera agregar mucho hielo sobre la misma.

10.8. MEZCLADO CON CRIOPROTECTORES Y ADITIVOS.
Se usarsn aditivos registrados y habilitados por los organismos competentes.
Preparaci6n de los aditivos:

./ La proporci6n de los aditivos y crioprotectores can respecto a la pulpa lavada,
deshidratada y refinada debers ser la siguiente:

./ 0.2% a 0.3% de polifosfatos

./ 4% de sacarosa

./ 4% de sorbitol
./ Los mismos debersn ser pesados en una balanza de precisi6n.

Se debera colocar hielo en escamas siempre de primer uso sabre la pulpa previa
mezclado con los aditivos con el objetivo de evitar al maximo el incremento de
temperatura durante esta etapa.

Se controlara que el equipo mezclador logre una dispersi6n eficiente y uniforme de
los aditivos crioprotectores en la pulpa en el minimo tiempo posible. Durante esta etapa
de mezclado can aditivos se registraran en el Anexo [14.11] los siguientes datos.

1. Temperatura ambiente de la sala de proceso
2. Temperatura de la pulpa al inicio, durante el proceso y una vez finalizado el

mismo
3. Hara de inicio y de finalizaci6n de este paso

La temperatura ambiente de la sala no debers sabrepasar los 12° C. Si supera esta
temperatura se debera climatizar la sala a se reducira el tiempo de procesamiento.

La temperatura de la pulpa no debers exceder los 1DOC. De ser asi se debers
refrigerar la misma de forma inmediata.

10.9. MOLDEO DE LA PULPA EN BLOQUES
Sa usaran moldes metalicos tipo fish-block con lamina de nylon.

Sa debars evitar que queden bolsones de aire. Los operarios debersn usar guantes
descartables y tapabocas para realizar el moldeo.

La lamina de polietileno debera ser de color verde 0 azul para prevenir cambios de
color en el producto par acci6n de los rayos UV. Sa deberan identificar los bloques con
los siguientes datos: techa de elaboraci6n, peso, especie empleada. Se registraran:

./ temperatura ambiente de la sala de proceso

./ Temperatura final de los bloques de surimi

./ Hora de inicio y de tinalizaci6n del moldeo

./ Datos con la identificaci6n de los bloques
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10.10. CONGELADO
La camara de congelaci6n debera encenderse antes de que comience el proceso

de elaboraci6n de surimi de modo que cuando se introduzcan los bloques, la
temperatura interna en la camara sea de -25°C. Una vez colocados los bloques en la
camara, se procedera al control de la temperatura de congelado, la cual debers quedar
registrada Anexo [14.6]. EI producto debe lIegar a -18°C en su centro termico en 3 0 4
horas segun el espesor de los bloques.

10.11. ALMACENAMIENTO
Una vez finalizado el congelado, se procede a retirar de los bloques los moldes

metalicos. La temperatura interna de los bloques debers ser de -18°C.

La temperatura que registre el term6metro debers ser de -25°C +/-2°C Y no
superarla. La temperatura de la camara de congelaci6n debera registrarse en la planilla
del Anexo [14.6]. EI acondicionamiento en la camara se hara compartimentado t

colocando el producto final en un sector separado de materias primas 0 de otros
productos en proceso. De no ser asi se sugiere tener un freezer exclusivamente para
almacenar los bloques. Debera haber separaci6n de paredes, piso y entre productos t

permitiendo la circulaci6n de aire. Se cuidara el manejo de puertas de camara 0

freezer. Los envases del producto final deberan tener la fecha de producci6n visible y
debersn ser estivados de acuerdo a la techa de producci6n para cumplir con el
principio FIFO (10 primero que entra es 10 primero que sale).

Cuando la camara 0 freezer este vacio: se realizara lavado y desinfecci6n de pisos
y paredes segun SSOP 2 (Anexo 12).
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11.ANEXO - MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (GMP)

Definicion: son los procedimientos que controlan las condiciones operativas de una
empresa alimentaria, logrando las condiciones adecuadas para la producci6n de
alimentos inocuos.

Ambito de aplicaci6n: Planta pilato del Instituto de Investigaciones
Pesqueras Prof. Dr.Victor H Bertullo de la Facultad de Veterinaria.

Referencias: reglamentos, decretos, Codex, normativas del MERCOSUR,
Normativas de la UE, etc.

Objetivo: el mismo consiste en exponer dentro de las Buenas Practicas de
Manufacturas todo aquello que no se realiza en el liP de la forma mas adecuada a fin
de ser de ayuda util para corregir dicha situaci6n. Se presenta en forma breve algunas
sugerencias. En el documento central de este trabajo bajo al subtitulo
Recomendaciones se hallarsn mas sugerencias en forma detallada.

las GMP incluyen:

../ Instalaciones interiores, edificaciones.

../ Programa de calidad del agua.

../ Recepci6n y almacenamiento de materias primas, ingredientes,
material de empaque y productos quimicos.

../ Diseno, aprobaci6n, instalaci6n y funcionamiento de quipos

../ Operaciones de procesamiento, de deposito, y manejo de productos
almacenados en camaras.

../ Capacitaron del personal.

../ Programa de Control de Plagas.

../ Seguimiento de la producci6n y sistemas de "recall".

11.1. INSTALACIONES INTERIORES, EDIFICACIONES

11.1.1. Alrededores
La planta piloto esta ubicada en el Instituto de Investigaciones Pesqueras de la

Facultad de Veterinaria en la calle Tomas Basanez 1160 sobre la Rambla Republica de
Chile, Montevideo. Uruguay. Telefono (598-2)6221496.

Los linderos del lugar que dan hacia el cementerio del Buceo se hallan cercadas
mediante el usa de una reja. Debido a que los alrededores presentan grandes
extensiones de cespedes y dadas las condiciones particulares que generan dichas
instituciones, el lugar debe ser mantenida, de manera que sa evita la contaminacion y
se posibilite la producci6n de productos inocuos. Debe darse consideraci6n a las
actividades locales que podrfan tener un impacto adverso, y se deben tamar medidas
para evitar la contaminaci6n del producto. Por esto se recomienda realizar una limpieza
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semanal de los alrededores del Instituto; remover la basura y cortar la maleza dentro
de las inmediaciones de la planta; mantenimiento de caminos, yardas y areas de
estacionamiento para mantenerlos libres de polvo. agua estancada u otros
contaminantes potenciales con el objetivo de que las mismas no sean un lugar de cria
o refugio para las plagas. A su vez. estas medidas (realizadas por una empresa
privada) deberian ser revisadas peri6dicamente par un responsable, para asegurar que
aun son efectivas.

Se nos inform6 que no contaban can un sistema para el tratamiento de los
desperdicios generados en el Instituto sino que los mismos eran retirados fuera del
predio tres veces por semana mediante el empleo de camiones recolectores de basura
de la municipalidad. Dado que la permanencia de residuos genera un foco de
contaminaci6n, se sugiere buscar alglin metoda para que los desperdicios sean
retirados de la planta en forma diaria y que mientras esto no sucede se disponga de
contenedores con tapa de cierre hermetico, de facil limpieza, ubicados 10 mas lejano
posible de las salas de elaboraci6n. EI sitio deberia estar cerrado de forma segura.

Los accesos al liP se encuentran en buen estado, con calles de hormig6n. cord6n
cuneta y buena iluminaci6n, no siendo el caso de los caminos de acceso al mismo, los
cuales estan construidos de balasto. Se sugiere el uso de betumen en los mismos
como forma de evitar la formaci6n de charcos y barro que pueden ser un foco de
insectos ademas de no contribuir can la limpieza en los accesos ailiP los dias de lIuvia.

11.1.2. Disano y construccion de 18 Plants Piloto
La construcci6n de los pisos es de hormig6n corrugado, al igual que los techos.

Los pisos deberian tener una inclinaci6n adecuada. para que el flujo de agua 0

liquidos fluya hacia un drenaje adecuado. Dado que esto no sucede, durante la
elaboraci6n se generaran charcos de agua en el piso los cuales no solo son una fuente
de contaminaci6n sino que ademas representan un riesgo para el personal par el
hecho de sufrir una caida. Se deberia tamar en consideraci6n la ubicaci6n del equipo y
los drenajes para que cualquier descarga 0 rebalse del procesamiento se dirija
directamente al drenaje en vez de quedar en el piso. Se debe procurar mantener los
pisos en buenas condiciones para que sea posible limpiarlos adecuadamente.

Las uniones de muros/pisos y esquinas presentan angulos sanitarios para facilitar la
limpieza aunque no se encuentran en 6ptimas condiciones de mantenimiento. Las
cavidades en las superficies de las paredes y los pisos deberian evitarse, para evitar la
acumulaci6n de polvo y el refugio de plagas cosa que no ocurre en la sala de
elaboraci6n de surimi ya que la misma presenta una gran cantidad de azulejos rotos 0

faltantes. Por 10 tanto recomiendo mantener las mismas en buen estado con el fin de
reducir la condensaci6n, el crecimiento de microorganismos, y facilitar la limpieza.

La sala de elaboraci6n cuenta con una puerta exclusiva para la recepcion de
materia prima la cual se encuentra clausurada de manera tal de que favorece la
contaminacion cruzada al producirse tanto el ingreso de la misma como la salida del
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producto terminado por la misma puerta. Se recomienda la habilitaci6n de esta puerta
como forma de contribuir a la inocuidad del producto. La sala de elaboraci6n cuenta
con buena iluminaci6n. Las ventanas son de tipo sellado y aquellas que se permite su
abertura cuentan con tejido mosquitero para evitar el ingreso de plagas a la sala de
elaboraci6n. Los focos, accesorios, ventanas u otro vidrio suspendido sobre zonas de
producto, ingredientes y materiales de empaque deben estar protegidos, para evitar
que se quiebren.

Se observ6 que no se lIeva a cabo una segregaci6n de operaciones a un nivel
apropiado y razonable, la cual debe tomar en cuenta el flujo del producto, naturaleza de
los materiales, equipo, personal, flujo de aire. Dicha segregaci6n debe lograrse
mediante el usc de cortinas de aire, particiones, puertas, y/u otros sistemas de
exclusi6n. EI flujo del proceso, desde recepci6n hasta despacho, debe ser organizado
para prevenir la contaminaci6n del producto y debe existir una segregaci6n efectiva
entre operaciones de bajo y alto riesgo, para minimizar el riesgo de contaminaci6n
cruzada del producto.

No existe la presencia de un pediluvio a la entrada de la sala de elaboraci6n de
manera tal que se sugiere contar con uno.

11.2. PROGRAMA DE CALIDAD DEL AGUA

11.2.1. Descripci6n del sistema
EI agua que utiliza la planta piloto del liP proviene de la red de distribucion de OSE

(Obras Sanitarias del Estado). Se nos inform6 que no se realiza cloraci6n del agua
empleada para elaboraci6n. No existen conexiones cruzadas entre el sistema de agua
potable y el sistema de agua no potable.

11.2.2. Se sugiere implementar 10 siguiente

11.2.2.1. Controles
La vigilancia de la concentraci6n de cloro libre se debe realizar diariamente, dos

veces al dia. Todos los datos recabados quedan registrados en la planilla de control de
cloro libre en agua. La concentraci6n minima de claro libre admisible es O.5ppm,
tolerandose una maxima de hasta 1.5ppm. La extracci6n de muestras de agua para
ensayo fisico- quimico - segun metodos de referencia-, se toman a la entrada de la
planta industrial, antes de la recloraci6n. La misma se realizara con la finalidad de
evaluar la calidad del agua que ingress a la planta. Los frascos empleados deben
centener seide nitrico para eliminar residuos, los cuales debersn ser lIenados en su
totalidad con la muestra extraida. Anexo [14.1].

Mensualmente DINARA toma muestras para analisis microbiol6gico de agua. Para
ello se hara uso del sistema "azar sin reposici6nu

•

La metodologia del mismo consiste en 10 siguiente:
1. Enumerar todos los picos de la planta.
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Los parametros microbiol6gicos a analizar de forma rutinaria seran:
v' Coliformes totales.
v' Coliformes termotoleranres.
v' Aerobios totales a 37°C y 22°C

2. Hacer un sorteo de dos picos a muestrear de forma mensual.
3. Los picos sorteados quedaran fuera del sorteo hasta haber sorteado la totalidad

de los mismos.
4. Una vez hechos los muestreos se procedera a realizar al mismo procedimiento.

Dicho analisis tiene la finalidad de evaluar el grade de inocuidad del agua usada en
la planta para procesar alimentos. Las muestras se extraen de dos picos diferentes.

Instructivo para la extracci6n de muestras de agua para analisis bacteriol6gico:
v' Utilizar un frasco de vidrio esteril
v' Abrir la canilla y dejar correr agua durante 5 minutos.
v' Quemar la canilla mediante lampara de soldar 0 hisopo empapado en

alcohol
v' Abrir y dejar correr agua
v' Quitar la banda elastica que ajusta el casquete de papel.
v' Quitar el casquete de papel
v' Quitar el tap6n y mantenerlo protegido para evitar que se contamine
v' Llenar el frasco hasta las 4/5 partes de su volumen
v' Colocar inmediatamente el tap6n y la etiqueta de identificaci6~l".Jp

muestra , i~;";' r·fi ~. ,:,,' ~
'.~ ,~.. ,1.'p·'

v' Llevar la misma de forma inmediata allaboratorio. ,j/.~:)I./.... __ ..~. ~~$> \.

,/ Uenar la planilia correspondiente. Anexo [14.1],' -1r,\
'f;',~, \~

~

EI agua potable no debars contenermicroorganismos pat6genos.

Se procedera a realizar los analisis de cloro y microbiol6gicos para el hialo.

EI sistema de agua potable y el no potable se inspeccionan regularmente por el
encargado de mantenimiento, buscando posibles fugas 0 filtraciones de aguas
residuales hacia la red de distribuci6n de agua potable.

11.2.2.2. Registros
Los registros de analisis de cloro diarios, de microorganismos realizados por

DINARA y demas, son archivados por termino de dos alios.

Sa cuenta con un plano de la planta donde los picos de salida de agua estan
enumerados e identificados, asf tambien como los efluentes.
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11.2.2.3. Acciones correctivas
Si se descubre que existe un problema con la pureza del agua, toda la producci6n

se detiene hasta identificar la causa, naturaleza y la magnitud del problema antes de
reiniciar la producci6n. Solamente producto inocuo se enviara al mercado para el
consumo.

Posibles situaciones:
~ Ante un nivel de cloro superior a 1.5ppm. Abrir las canillas y dejar correr

agua durante algunas horas con el objetivo de hacer entrar mas agua sin
clorar a la red de distribuci6n de OSEe

~ Ante un nivel de cloro inferior a O.5ppm. Se debe detener toda la
producci6n hasta encontrarse la causa y soluci6n del problema.

~ Ante un resultado de analisis con presencia de coliformes fecales en
agua: revisar toda la linea de agua. Identificar el origen (personal,
filtraci6n).Detener toda la producci6n. Dejar correr agua clorada por toda
la caneria. Realizar una contra muestra en otro laboratorio y tomar las
acciones pertinentes hasta lograr nuevamente la inocuidad del agua.

11.3. RECEPCI6N Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS,
INGREDIENTES, MATERIAL DE EMPAQUE Y PRODUCTOS QUiMICOS
La entrada de la materia prima se produce por la misma puerta por la cual ingresa

el personal y por la cual sale el producto terminado. Esto podria erradicarse facilmente
si tan solo se habilitase la puerta que existe en la sala de elaboraci6n exclusiva para la
recepci6n de la materia prima. La materia prima as almacenada conjuntamente con
otros alimentos favoreciendo de esta manera la contaminaci6n cruzada y el deterioro
de la misma. Se sugiere que la misma sea almacenada en una camara exclusiva para
dicha funci6n 0 que de 10 contrario sea depositada en un recipiente cerrado de manera
de evitar contacto alguno con cualquier otro alimento.

A su vez el almacenamiento no se realiza en tarimas sino que se deposita la caja de
materia prima sobre el piso de la camara.

No existe trazabilidad alguna sobre las condiciones de manipulaci6n a bordo de la
materia prima, por 10 que se sugiere implementar dicho sistema con el objetivQ de
lograr una materia prima de calidad que nos permita elaborar un producto inocuo.

No se lIevan controles del origen de la materia prima, temperatura que presentaba
al momento de la compra y motivos de rechazo en caso de que existieran por 10 que se
sugiere documentar y archivas los citados datos como fuente de informacion.

Los productos t6xicos se hallan bien rotulados perc su ubicaci6n no es la adecuada
ya que se hallan en una habitaci6n en la cual sa guardan diversos materiales de
empaque, y sa realiza el descanso y consumo de alimentos del personal de limpieza.
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Los procedimientos para recepci6n, almacenamiento, y manejo de materia prima
deben ser establecidos y cumplir con las Buenas Practicas de Manufactura. Los
procedimientos deben incluir los siguientes criterios:

Los ingredientes, productos terminados, materiales de empaque y otros articulos
deben ser almacenados separados del suelo y a una distancia de por 10 menos 50 cm.
alejados de las paredes y los techos. EI almacenamiento separado de los pisos puede
ser sobre tarimas, separadores 0 estantes. Un espacio adecuado para la limpieza debe
ser mantenido entre las hileras del producto almacenado. EI espacio recomendado es
de 40 em. entre cada dos hileras de tarimas. Espaeios demarcados de almacenamiento
y corredores para 61 trafico tambien deberian proporcionarse para los articulos
almacenadas a nivel del.piso.

Todos los ingredientes y material de empaque, incluyendo etiquetas, deben sar
almacenados en un area limpia, bien ventilada y seca y estar protegidos de la
condensacion, aguas negras, palvo, quimicos t6xicos u otros contaminantes. Cualquier
material de empaque parcialmente usado debe ser protegido efectivamente antes de
devolverlo al almacenamiento. EI material de empaque debe almacenarse separado de
la materia prima y los productos terminados. La rotaci6n de todos los ingredientes,
suministros de empaque, y otros materiales debe ser lIevada a cabo sobre la base
"primero en entrar, primero en salir "(FIFO), para asegurar rotacion de la existencia.

Los inventarios deberian mantenerse en volumenes razonables y apropiados para
evitar envejecimiento excesivo e infestaci6n por insectos. Todos los quimicos t6xicos,
incluyendo componentes de limpieza y de mantenimiento, y todos los materiales
relacionados que no sean productos, tales como partes y equipos, deben estar
completamente segregados de los ingredientes alimentarios y materiales de empaque.

EI material de empaque deberia estar libre de grapas y otros articulos que
posiblemente causen contaminaci6n.

Los agentes desinfectantes debersn ser los adecuados y seguros bajo las
condiciones de uso.

Los equipos portstiles de limpieza y de desinfeccion (baldes, lampazos, etc.) para
utilizar en las superficies en contacto can los alimentos y utensilios se hallan
almacenados en lugar apropiado y separado de los demas empleados para otro uso.

11.4. DISENO, APROBACI6N, INSTALACI6N Y FUNCIONAMIENTO DE
EQUIPOS
Se observo que no todos los equipos empleados en la elaboraci6n de surmi eran de

acero inoxidable de calidad alimentaria. Dentro de estos, hay equipos cuyo material es
hierro por 10 que se detectaron manchas de 6xido en los mismos 10 cual resulta en un
peligro de tipo fisico para el consumidor. Por 10 tanto se recomienda que todo al equipo
y los utensilios que puedan entrar en centacto cen los alimentos sean de un material
que no transmita sustancias texicas, olores ni sabores ; que sea no absorbente

52



;resistente a la corrosi6n y capaz de resistir repetidas operaciones de limpieza y
desinfecci6n.

Se observo ademas que diversas superficies de alguno de los equipos tales como el
de la despulpadora 0 refinadora presentan superficies que no permiten una correcta
limpieza y desinfecci6n par 10 que se recomienda que las uniones, costuras 0

soldaduras sabre las superficies en contacto can los alimentos sean lisas para
minimizar la acumulaci6n de particulas de alimentos, suciedad y materia organica
reduciendo asi la oportunidad de crecimiento microbiano.

Los recipientes para materias no comestibles y desechos debersn estar construidos
de metal 0 cualquier otro material no absorbente, que sean de fscit limpieza y eliminar
el contenido, que sus estructuras y tapas garanticen que no se produzcan perdidas ni
emaciacianes. Los equipos y los utensilios usados para materiales no comestibles 0

desechos debersn marcarse indicsndose su uso y no debersn emplearse para
productos comestibles.

Los instrumentos y controles usados para medir, regular 0 registrar temperaturas 0
cualquier otro parametro de los productos elaborados por la Planta, debersn ser
precisos y mantenidos adecuadamente y sa hallarsn en suficiente cantidad para el uso
dispuesto.

11.5. OPERACIONES DE PROCESAMIENTO, DE DEPOSITO, Y MANEJO DE
PRODUCTOS ALMACENADOS EN CAMARAS.
EI origen de la materia prima no es siempre el mismo, ni tampoco posee certificado

alguno que avale las condiciones higienico-sanitarias del tratamiento a bordo.

Se debe tener el siguiente concepto: la materia prima y los ingredientes se deben
obtener a partir de proveedores confiables habilitados, bajo certificado 0 garantia del
proveedor cuando corresponde, 0 inspeccionando previa a su ingreso y a su uso si
estos materiales estsn contaminados.

AI lIegar a planta las materias primas e ingredientes deben ser inspeccionadas para
asegurar que esten aptas para el procesamiento. En el Anexo [14.7y 14.8] se muestran
las planillas que debersn ser utilizadas durante la inspecci6n de la materia prima. Ver
ademas Manual de Operaciones bajo al subtitulo "Recepci6n de materia prima". Todos
los productos pesqueros contaminados 0 adulterados deben ser desechados como
alimento.

La materia prima es almacenada conjuntamente con otros alimentos favoreciendo
de esta manera la contaminaci6n cruzada y el deterioro de la misma.

Se sugiere que la misma sea almacenada en una camara exclusiva para dicha
funci6n 0 que de 10 contrario sea depositada en un recipiente cerrado de manera de
evitar contacto alguno con cualquier otro alimento. En el caso de la materia prima, se
procede a su lavado previa al corte para retirar contaminantes superficiales de mayor
tamario.
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EI agua para el lavado, enjuague 0 transporte de los alimentos es potable ya que
proviene de aSE, perc de todas maneras se sugiere el control de la misma de forma
peri6dica con el objetivo de asegurarnos que la misma no sea una fuente de
contaminaci6n. Ver GMP bajo subtitulo "Programa de calidad del agua" (Anexo 11).

Nadie chequea que los equipos y utensilios cuenten con las condiciones de higiene
apropiadas para comenzar la elaboraci6n. Se sugiere hacer uso de la planilla "GMP
Articulos de inspecci6n" (Anexo 14.5) ya que la misma contiene una guia rapida de
aquellas cosas que se deben verificar antes de comenzar el proceso de elaboraci6n
para verificar que su estado no contribuira al deterioro 0 contaminaci6n del alimento.

Se deben realizar permanentes controles de tiempo y temperatura de elaboraci6n
del producto con el objetivo de evitar brindar condiciones apropiadas para el
crecimiento bacteriano.

Los liquidos, la materia prima seca y los ingredientes que se reciban y almacenen
debersn estar habilitados por las autoridades pertinentes y protegidos contra la
contaminaci6n

11.5.1. Operaciones de fabricacion
Todo el proceso de elaboraci6n del surimi, envasado y almacenamiento se debers

lI~var a cabo con las condiciones y controles necesarios para reducir el crecimiento
potencial de microorganismos, 0 la contaminaci6n del alimento. Una forma de cumplir
con este requerimiento es mediante el controle de factores fisicos tales como: tiempo,
temperatura y velocidad de flujo. Adamss de la vigilancia de las operaciones de
elaboraci6n tales como la refrigeraci6n, la Planta se asegura que las roturas 0

desperfectos de equipos, los tiempos de espera, las fluctuaciones de temperatura y
otros factores, no contribuyan a la descomposici6n del alimento.

EI pescado sin procesar es susceptible al crecimiento rapido de microorganismos
indeseables, por 10 tanto el mismo sa debe mantener de tal forma que se evite que el
alimento Uegue a contaminarse. EI cumplimiento de este requisito se acompalia de
medidas efectivas, incluyendo mantener el pescado enhielado a 5°C 0 menos.

EI producto en proceso se maneja de forma que se evite su contaminaci6n. EI
equipo, los recipientes y los utensilios para transportar, tener 0 almacenar las materias
primas, producto en proceso ° alimentos finales, estan construidos, son manejados y
mantenidos durante la fabricaci6n, de tal forma que ofrecen una adecuada protecci6n
contra la contaminaci6n. Se taman medidas efectivas para proteger el alimento de la
contaminaci6n par metates ya que esto representa el punto critico de control del
proceso de elaboraci6n del surimi. Para ello se realiza una revisi6n peri6dica de los
equipos del proceso. En el cuadro VI denominado: pee "Detecci6n de Metales"
(documento principal) se muestra de forma clara y precisa que detalles se deben
controlar: quienes son los responsables de realizar dicha tarea; como 10 deben hacer;
can que frecuencia y que acciones correctivas tomar en caso de ser necesario.
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Las etapas de elaboracion tales como: corte espalmado, lavado, etc., sa realizan de
tal forma que el alimento este protegido contra la contaminaci6n. Para cumplir con este
requisito se protege fisicamente al alimento contra los contaminantes que puedan
gotear, filtrarse 0 ser arrojados dentro del alimento. La protecci6n se realiza por medio
de una adecuada limpieza y saneamiento de todas las superficies en contacto can el
alimento (SSOP) y se usan los controles de tiempo y temperatura entre cada paso del
procesamiento.

11.5.2. Almacenamiento V Distribucion
EI almacenamiento y transporte del producto terminado debe ser realizado en

condiciones que los protejan contra la contaminaci6n fisica, quimica y microbiologica
asi como del deterioro del alimento y de los materiales de empaque.

11.6. CAPACITACION DEL PERSONAL

11.6.1. Personal
Se observa que el personal que manipula el alimento no es siempre el mismo. AI

tratarse de un centro de estudios, los alumnos que participan en la elaboracion son
siempre diferentes 10 cual no contribuye en absoluto en la inocuidad del producto ya
que resulta imposible capacitar al personal que va a trabajar ese dia antes de
comenzar a elaborar. No se tiene conocimiento de si estos poseen carne de salud
vigente. Nadie cheques que los operarios presenten alguna condicion de salud
impropia que Ie impida maniplJlar el alimento.

Los operarios no siempre usan red para el pelo, no usan tapaboca y el lavado de las
manos no se realiza con la frecuencia correcta. Personal de limpieza ingresa con ropa.
de trabajo a la sala de producci6n y colabora con la misma. Personal de limpieza no ha
sido capacitado en la forma adecuada en que se deben realizar las operaciones de
limpieza y sanitizaci6n de la sala de proceso.

Cuando se van a preparar los aditivos se pasa por una zona donde hay flujo
constante de docentes, alumnos y demes uncionarios del liP. Debido a esto se
recomienda los siguientes items con respecto a las Practicas del Personal:

1. Lograr un compromiso gerencial.
2. EI personal debe ser motivado para que practique buenos habitos de higiene

todo el tiempo.
3. Los empleados deben lavarse las manos can la frecuencia que sea apropiada;

Esto sera: antes de comenzar su trabajo, despues de usar las instalaciones
sanitarias, antes de comer, luego de beber, furnar, etc. La efectividad de los
procedimientos de higiene can respecto a manos deberia examinare
periodicamente.

Todos los empleados deben respetar los siguientes principios durante todo el
procesamiento del surimi:
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./ Mantener la higiene personal adecuada.

./ Vestir ropa exterior y calzado apropiado y limpio de tal forma que protejan
el alimento, a la superficie en contacto de los alimentos 0 los materiales
de empaque de la contaminaci6n.

./ Todos los empleados y visitantes cuentan con instalaciones para
cambiarse la ropa, antes de entrar a las areas de producci6n.

~ Toda vestimenta y calzado debe lavarse bien de forma regular y deberia
hacerse en la propia planta 0 por una lavanderia contratada.

./ Cuando se utilizan guantes en el manejo de alimentos se mantienen
limpios y en condiciones higienicas 0 de 10 contrario se desechan. La ropa
de calle y pertenencias de los operarios se guardan en areas diferentes a
las de los alimentos y donde se laven los equipos y utensilios.

./ EI retiro de toda joya 0 adorno u otros objetos como unas plasticas 0

barniz para urias que puedan caar en los alimentos.

La Planta debe tener impuesto un sistema para la vestimenta del personal para
proteger el producto de pelos 0 barbas, utilizando redes para el cabello, gorros, tapa­
barbas u otros elementos aisladores del cabello, cuando corresponde al tipo de
manipuleo. Se deben destinar areas separadas para comer, mascar chicle, beber,
diferentes a las zonas de proceso del pescado y de las de lavado de equipos y
utensilios. Ninguna persona con forunculos, lIagas, heridas infectadas 0 cualquier
enfermedad infecciosa 0 contagiosa debe estar en contacto con ,el alimento. Los carne
de salud del personal de la planta deben mantenerse actualizados cada 2 anos. La
planta debe tener un procedimiento para que los operarios puedan avisar si sufren de
alguna enfermedad 0 condici6n infecciosa, 0 a la cual hayan sido expuestos. Toda
herida en la piel debe ser cubierta con una venda impermeable de color diferente al
alimento producido. EI personal que no es de la planta debe atacar las medidas de
seguridad higienico-sanitarias del lugar.

11.6.2. Educacion y entrenamiento
EI personal responsable de identificar las fallas tiene formaci6n academica 0

experiencia.

11.6.3. Supervision
La responsabilidad para asegurar el cumplimiento por parte de todo al personal de

los requisitos anteriores esta expresamente asignada al personal de supervisi6n
permanente, tales como funcionarios de Producci6n y Control de CaUdad.

11.7. PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS.
Se nos inform6 que el mayor problema eran las ratas y ratones, luego las moscas,

cucarachas, hormigas y por ultimo los mosquitos. Para el control de los alradedores se
solicita a la intendencia municipal de Montevideo. En 10 que respecta a desagQes, se
observa que todos cuentan con rejilla protectora, pero se sugiere que los de la sala de
elaboraci6n presenten rejilla con menores espacios de separaci6n de manera tal de
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evitar el posible ingreso de insectos tales como cucarachas. Las ventanas y puertas,
las mayoria cuentan con su malla contra insectos. No se utilizan trampas para ratas y
ratones. Se aplica un control quimico sobre los mismes, el cual se basa en la aplicaci6n
de un cebo en dispositivos de PVC (cloruro de polivinilo), los mismos son colocados en
ocho lugares estrategicos de la planta, utilizando productos como el (brodifacoum),
(Brodifacoum) y (Bromadiolone).

Los lugares donde estan dispuestos los cebos son:

1. En la cocina atras de la garrafa de supergas.
2. En el salan de clases al lado del port6n del fondo.
3. En al salon de clases allado del port6n del frente
4. En el area de acuarios de Acuicultura, debajo de la pileta
5. En el ducto electrico que esta encima de la mesada de la cocina.
6. En la entrada exterior al lado del port6n del frente del sal6n de clases.
7.
No debers haber agentes t6xicos en la sala de elaboraci6n de surimi.

Estos lugares son inspeccionados diariamente per personal a cargo. donde se
verifies el estado de los dispositivos y la cantidad de cabo consumido par las plagas.

EI control se realiza mediante el uso de una planilla donde se detalla la numeracion
de los cebos, la aparici6n de plagas, la reposici6n del producto, los lugares donde se
colocan los dispositivos, fecha y firma del encargado de realizar dicho control. (Anexo
14.2).

11.8. SEGUIMIENTO DE LA PRODUCCI6N Y SISTEMAS DE "RECALL"
Debido a que estos productos son elaborados solo a modo de prueba en el proceso

de "elaboraci6n de an810gos" los unicos datos que se tienen en cuenta y se registran
son: la especie utilizada, el peso en Kg. de los bloques de surimi asi tambien como la
fecha de elaboraci6n de los mismos. Esto es debida a que los productos no son
introdueidos en el mercado para consumo humano, de ahf que no sea necesario
realizar un seguimiento profunda de dicho alimento.
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12.ANEXO - PRODCEDIMEINTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE HIGIENE
OPERACIONAL Y PREOPERACIONAL

Definici6n: Descripci6n de todos los procedimientos de higiene y desinfecci6n que
un establecimiento lIeva a cabo diariamente, antes y durante las operaciones,
suficientes para evitar la contaminaci6n a adulteraci6n directa de los productos.

Ambito de aplicaci6n: Planta Piloto del Instituto de Investigaciones Pesqueras
Prof. Dr.Victor H Bertullo de la Facultad de Veterinaria.

Referencias: Reglamentos, Decretos, Codex, Normativas del
MERCaSUR, Normativas de la UE, etc.

Objetivo: EI objetivo del siguiente manual es proponer cuales serian las
condiciones ideales en cuanto a SSOP se refiere como futura guia de trabajo.

En el Anexo:" GMP-SSOP-Articulos de Inspecci6n" se presenta una guia rapida y
sencilla de emplear para realizar el control de SSOP PRE-operacional y operacional.

./ Seguridad del agua.

./ Limpieza de las superficies de contacto con el alimento.

./ Prevenci6n de la contaminaci6n cruzada.

./ Higiene de los empleados.

./ Prevenci6n de la contaminaci6n.

./ Manejo de los agentes t6xicos

./ Salud de los operarios.

./ Control de plagas y vectores.

12.1. SSOP 1- SEGURIDAD ,DEL AGUA.

12.1.1. Condici6n
EI agua que entra en contacto can al alimento, 0 con las superficies de contacto

con estos, proviene de una fuente sanitaria segura y es tratada para que sea segura y
de caUdad sanitaria. EI agua que utiliza la planta proviene de aSE (Obras Sanitarias
del Estado).

No existen conexiones cruzadas entre el sistema de agua potable y no potable.

12.1.2. Controles
La vigilancia de la concentraci6n de elora libre se realizara diariamente. Todos los

datos recabados seran anotados en la planilla de control de claro respectiva. EI elora.
libre permitido es 0,5-1.5 ppm. Para dicha medici6n se utiliza un metoda de laboratorio
sencillo: test colorimetrico, el cual permite tamar los datos in "situ". Peri6dicamente
DINARA (Direcci6n Nacional de Recursos Acuaticos) toma muestras para el analisis
microbiol6gico de agua.
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Asimismo la empresa, una vez por mes envia muestras de agua a un laboratorio
privado para realizar el correspondiente exsmen microbiol6gico.

Indicaciones para la toma de muestra de agua analisis microbiol6gico:
1. Utilizar un frasco de vidrio esteril.
2. Flamear el grifo.
3. Dejar salir agua durante 1 minuto.
4. Realizar flameo de la boca del frasco.
5. Dejar salir nuevamente agua.
6. Tomar la muestra con cuidado de no contaminar con las manos, tampoco hablar

ni toser.
7. Llevar inmediatamente allaboratorio.
8. Llenar la planilla correspondiente.

Planilla de toma de muestra para analisis microbiol6gico de agua.

Cuadro VII: Toma de muestras para analisis microbiol6gico del agua

EI sistema de agua potable se inspecciona regularmente por el encargado de
mantenimiento.

12.1.3. Registros
Los registros de analisis de cloro diarios, analisis micrabiol6gicos realizados par

DINARA y los realizados por un laboratorio particular, son archivados par termino de
dos arias. Se cuenta can un plano de la planta donde los picas de salida de agua estan
numerados e identificados, asf tambien como los efluentes.

12.1.4. Procedimientos
Si se descubre un problema de pureza en el agua, se detiene la producci6n hasta

identificar la causa y la magnitud del problema. Los productos seran analizados para
determinar la presencia de organismos pat6genos. Solamente el producto inacuo se
enviars para la elaboraci6n de analogos.

12.2. SSOP2· LIMPIEZA DE LAS SUPERFICIES DE CONTACTO CON EL
ALIMENTO
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12.2.1. Condicion
Toda superficie de contacto con el alimento, los utensilios y equipo de la planta

incluyendo el equipo utilizado para la manufactura del hielo y almacenaje, es disefiado
y construido con un material a prueba de corrosion, con diselio que es de facillimpieza,
10 cual permite mantener los mismos en condiciones sanitarias.

Superficies que entran en contacto directo con el producto son:

./ Cajas plasticas

./ Tablas plasticas

./ Cuchillos

./ Cepillos

./ Mesadas

./ Balanza

./ Despulpadora

./ Tachos de acero inoxidable para colocar la pulpa

./ Tachos rebatibles para ellavado de la pulpa.

./ Centrifugadora y bolsa de la centrifugadora.

./ Refinadora

./ Cutter

./ Maquina de hielo

12.2.2. Procedimientos
Procedimiento de limpieza de las superficies de los equipos:

1. Antes de comenzar asegurarse que no exista ni alimento ni envases en el lugar
donde se va a efectuar la limpieza.

2. Exponer la superficie a limpiar, desmotar el equipo.
3. Con agua tria a presi6n arrastrar la suciedad gruesa.
4. Aplicar el agente de limpieza detergente autorizado usando cepillo aplicando

presion para remover todo resto de suciedad, si es posible usar agua caliente
(83°C) en esta etapa.

5. Enjuagar con abundante agua fria, no dejar residuos de detergente.
6. Aplicar desinfectante autorizado en la concentraci6n adecuada .
7. Dejar secar.
8. Controlar que la superficie Quede limpia mediante el empleo de hisopados 0

luminarol.
9. Registrar las actividades realizadas.

12.2.2.1. Productos de limpieza y desinfeccion

Detergente: TP Detergente concentrado neutre 20% Materia activa para lavade de
vajilla, pisos, etc.

Proveedor: Drogueria Industrial Uruguaya- Emilio Benzo S.A
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Desinfectante: Soluci6n de Hipoclorito de Na al 10 %

Proveedor: Electroquimica.

Marca: Sello rojo. La Facultad compra cloro a granel y el liP 10 diluye al 10 0/0.

Desengrasante: Detergente Hquido DIU

Cuadro VIII: Frecuencia de las practicas de limpieza y desinfecci6n

SUPERFICIE FRECUENCIA
Cajas platicas de materia prima, tachos AI final del dia cuando la producci6n

rebatibles, despulpadora, centrifugadora, ha terminado
refinadora, cutter.

Cuchillos, tablas plasticas, mesadas, Lavar y desinfectar cada vez que sea
tachos de acero inoxidable, mesadas, necesario durante el proceso de corte

cepillos. espalmado.
Guantes de los operarios Descartar al finalizar el corte

espalmado y luego al final del dia.

12.2.2.2. Operaciones Diarias
Las superficies de contacto son limpiadas al finalizar la manipulaci6n con el

producto "sucio" y al finalizar la elaboraci6n de ese turno. (Esto depende de la opci6n
que sa tome para evitar la contaminaci6n cruzada).

Procedimientos de limpieza y desinfecci6n de, mesas, cajas, etc.

~ Remover y recoger los residuos solidos mayores
~ Lavar las superficies can agua fria a presi6n
~ Desengrasar las superficies con un detergente alcalino adecuado
~ Enjuagar las superficies con agua caliente 8SoC
~ Desinfectar con Amonio cuaternario en concentraci6n adecuada
~ Dejar secar
~ Contralar que la superficie quede limpia mediante el empleo de

hisopados 0 luminarol.

Procedimientos de limpieza y desinfeccion de estructuras

~ Las paredes se hallan libres de residuos son lavadas dos veces por
semana con agua caliente y luego amenia cuaternario par aspersi6n.

~ Los pisos tienen un tratamiento similar al subtitulo anterior.
~ Las puertas y vidrios deben ser lavados al final del turno.
~ Los accesos del personal se lavan y desinfectan al finalizar el turno.

61



Procedimientos de limpieza y desinfeccion de utensilios

./ Los utensilios se lavan con cepillo al finalizar al turno de trabajo.

./ Se sumergen en un recipiente con detergente

./ Se enjuagan con agua caliente

./ Se les aplica un amenia cuaternario (mitad y final)

./ Se Ie enjuaga can agua caliente antes de su reutilizaci6n

Cuadro IX: Registro de Limpieza de Superficies en contacto con el alimento

12.2.2.3. Operaciones Semanales
AI final de la semans de trabajo en la planta, todas las superficies de contacto con el

alimento se enjuagaran con una soluci6n de hipoclorito de sodio a 100 ppm

AI final de la semana se realizara una revisi6n minuciosa y una limpieza profunda
del alcantarillado de la Planta que recoge los efluentes liquidos.

12.2.2.4. Operaciones Periodicas
Los techos son lavados peri6dicamente (2 veces al mes).

Los evaporadores de las camaras de almacenamiento para pescado fresco 0
pescado congelado son sometidos a operaciones frecuentes de higiene.

Controles
Se designara un responsable de la limpieza y otro de supervision y control. EI

responsable de la limpieza sera capacitado para el correcto uso del detergente y del
desinfectante y para las operaciones de limpieza de los distintos equipos. EI supervisor
realizara la inspecci6n de cada una de las superficies y equipos mencionados al inicio
de la jornada, para asegurar que se encuentren en condiciones, y lIevara los registros
cads dia en la planilla de control diario de limpieza de la planta.

Registros
Las planillas de control diario de higiene y limpieza de la planta se archivaran por el

termino de dos alios.
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12.3. SSOP3- PREVENCI6N DE LA CONTAMINACI6N CRUZADA

12.3.1. Condicion

., Los guantes de los operarios se deberan desechar al finalizar la
manipulaci6n del producte sucio, los utensilios (cuchillos, tablas, cepillos,
tachos, mesadas, etc.) y las superficies de contacte con la materia prima,
no entraran en contacto con el producto terminado, a menos que se laven
y desinfecten en forma adecuada.

., Los empleados que se encuentren manipulando la materia prima, no
manipularan el producto en proceso y el producto terminado a menes que
se empleen una indumentaria diferente (principalmente guantes y
delantales) y limpia para ello. Tampoco deberan circular de las areas
donde se manipula la materia prima a las areas donde se manipula el
producto terminado si antes no cumplieron con 10 expuesto anteriormente.

., La materia prima, el producto en proceso y el producto terminado deben
estar separados fisicamente entre elias durante su almacenaje. Se
debers contar con dos camaras de almacenamiento diferentes, una para
la materia prima y etra para el producto terminado.

12.3.2. Procedimientos
Se aplican programas de limpieza y desinfecci6n rigurosos de todas las superficies

de contacto con la materia prima.

Estars prohibido el ingreso a la sala de proceso al personal de limpieza asi como
tambien a cualquier persona ajena al personal de elaboraci6n.

Letreros apropiados seran fijados en lugres visibles a la entrada del area de
procese advirtiendo a los empleados no autorizados a no entrar a la sala.

La sala de elaboracion tendril un lavamanos de acci6n mec8nica con jab6n liquido,
y agente desinfectante, toallas de papel descartables y recipiente para descartar estas
ultimas.

12.3.3. Controles
EI programa de limpieza y sanidad de la planta es monitoreado diariamente.

En forma peri6dica se extraen muestras del producto final y superficies de
contacto, para analisis microbiol6gico. Ver Anexo [13].

Peri6dicamente, y si la planta 10 considera necesario, se realiza un control de
Listeria spp en las camaras de congelacion (forzadores de aire, paredes. pisos y
techos).
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12.4.1. Condicion
La planta cuenta con:

vi' Las instalaciones adecuadas para el lavado y desinfecci6n de las manos
de los operarios, que estan ubicadas a la entrada de la planta, y en la
sala donde se preparan los aditivos. Estan provistas de una mezcla de
jab6n Hquido y una soluci6n desinfectante, toallas de papel descartable.
Todas las canillas 0 grifos se accionan con el pie y tienen agua fria y
caliente.

vi' Se hallan en lugares visibles en la sala de proceso, leyendas alusivas a
las condiciones de higiene y limpieza de la planta.

vi' Existe pediluvio a la entrada de la planta.
vi' La puerta de entrada de la sala cuenta con cortina de aire y malla contra

insectos.
vi' Los servicios sanitarios, tanto femenino como masculino, estan provistos

de instalaciones para el lavado de las manos, toallas de papal
descartables y cuentan con agua fria y caliente. Cuentan con duchas
apropiadas, con iluminaci6n y ventilacion adecuada.

vi' Los servicios sanitarios,deben estar deparados de las areas de proceso y
del comedor, cuentan con desagues satisfactorios, el de las aguas
negras esta separado del desagOe de la zona de proceso.

vi' Sus puertas no abren en direccion a las areas de proceso.
vi' En estos hay letreros fijados para instruir a los empleados a que sa laven

las manos antes de retornar al area.de trabajo.
vi' Cada empleado tiene asignado un casillero para la ropa de trabajo y otro

para la ropa de calle, los cuales deben mantenerse limpios y ordenados.
EI area de los casilleros esta separada perc contigua a los servicios
sanitarios.

vi' Se requiere la utilizacion de guantes descartables en todas las etapas del
proceso en donde el personal manipule el producto directamente.

vi' Se requiere la utilizaci6n de tapabocas y cofia durante todo el proceso.

12.3.4. Registros 1'~;7/;:'.('~'
Los registros de los resultados de los analisis microbiol6gicos en el produt.'~in~~..~Y'·~

demas se mantienen archivados por dos arios. \ i >','
.\ ';;. ~.

12.4. SSOP 4- H·IGIENE DE LOS OPERARIOS \~\-~; ~
'.~'\' .:..') ...

'''. Co/) ~
..... ,.. .. I

Cuadro X: Inspecci6n pre-operativa

INSPECCION FRECUENCIA DE INSPECCION
Servicios sanitarios: limpios, provistos de

jab6n, desinfectantes, toallas de papel, papel
higienico.

Diariamente antes de comenzar
las operaciones de la planta.

Lavamanos: provistos de toallas de papel
descartable, jab6n y soluci6n de desinfectante

Diariamente antes de comenzar
las operaciones diarias de la planta

64



Pediluvio: lIeno hasta al borde can agua y
soluci6n desinfectante

Diariamente antes de comenzar
las operaciones diarias de la planta

12.4.2. Procedimientos
Los empleados son capacitad'os, y reciben continuamente capacitaci6n sobre

conceptos de manipulaci6n higienica de los alimentos.

Han recibido informaci6n sobre los siguientes conceptos:
./ Calidad higienico- sanitaria de los alimentos.
./ Aptitud para consumo humano.
./ Conceptos generales sabre microorganismos
./ Enfermedades transmitidas par los alimentos.
./ Medidas a tomar para evitar la transmisi6n de enfermedades: correcta

lavade de manos, manipulaci6n higienica de alimentos, correcta higiene y
limpieza de superficies que entran en centacto directo e indirecta con al
alimento, carrecto uso de guantes, tapabocas e indumentaria.

Se utilizan detergentes y desinfectantes aprobados.

12.4.3. Controles
EI capataz de control de calidad sera el responsable de que se cumplan
estos requerimientos. EI mismo sera responsable de verificar diariamente y
antes de comenzar las operacienes de planta, que el personal vista repa
limpia, se cubra el pelo, use guantes descartabl~s y se cubra la boca.

12.4.4. Registros
Todos los registros de las inspecciones diarias de servicies sanitarios y

layamanes se mantienen per termino de des anos.

12.5. SSOP 5- CONTAMINACI6N

12.5.1. Condicion
Alimentos, superficies de contacto con el alimento y material de envasado y

empaque estan protegidos de la contaminacion causada por lubricantes, combustibles,
productos de limpieza 0 desinfecci6n, plaguicidas y cualquier otro contaminante fisico a
quimico que puedan gotear, drenar 0 caer dentro del alimento.

Se almacenan por separado los agentes detergentes y desinfectantes de los
agentas t6xicos.

EI acceso a los productos quimicos sa realiza solo por personal autorizado,
previamente entrenado.
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12.5.2. Procedimientos

./ Todos los productos qUlmlcos que ingresan a la planta se hallan
propiamente identificados y etiquetados.

./ Lubricantes, combustibles y plaguicidas son almacenados en un local
separado de la sala de proceso y estan correctamente identificados.

./ Los agentes de limpieza (detergentes y desinfectantes) utilizados, son
aprobados para industrias alimentarias y los utiliza unicamente personal
entrenado.

./ Todo el material de empaque es almacenado en un lugar especifico para
el fin y protegido de los agentes quimicos y de la humedad.

./ En caso de que surja una situaci6n en que el alimento, la superficie de
contacto con el alimento 0 material de empaque sa contaminen con un
agente fisico 0 quimico, se detiene la producci6n. Se detecta el problema
y no se continua con la producci6n hasta solucionarlo. S610 el alimento
inocuo es utilizado para la elaboraci6n de analogos.

./ Los productos de la pesca recibidos en la planta para sar empleados
como materia prima son inspeccionados de forma visual y desde al punta
de vista organoleptico para despistar la presencia de contaminantes.

'I

12.5.3. Controles
Se entrenara personal especifico para supervisar la aplicaci6n de agentes quimicos

como lubricantes, plaguicidas y agentes desinfectantes.

Los empleados sa entrenaran para notificar al jefe del equipo HACCP si ocurriesa
un problema de contaminaci6n del alimento con agentes quimicos 0 fisicos.

12.5.4. Registros
Todos los productos quimicos, lubricantes, combustibles, pinturas, etc. sa hallan

identificados por tipo, lote, fecha de ingreso y cantidad, en la secci6n apropiada.

La planta lIeva un registro del retiro de dichos materiales de los almacenes y de las
personas autorizadas por la Gerencia.

Todos los registros de compra y uso de productos deben ser almacenados durante
dos alios.

12.6. SSOP6- AGENTES roxlcos

12.6.1. Condicion
Compra dirigida y supervisada, etiquetado apropiado y uso de compuestos t6xicos.

Anexo [14.3]. Todos los productos t6xicos que ingresan a la Planta se hallan
propiamente identificados y etiquetados. Los productos t6xicos son almacenados en un
local separado y adecuadamente selialado.
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EI acceso a los productos t6xicos se realiza solo por personal autorizado,
previamente entrenado.

12.6.2. Procedimientos
La aplicaci6n de productos t6xicos sa realiza solamente par personal entrenado y

autorizado.

La diluci6n de usc, las areas de aplicaci6n, etc., se hallan bien definidas y
adecuadamente contraladas.

EI supervisor de turno y el departamento de control de calidad supervisan la
utilizaci6n de sustancias toxicas.

12.6.3. Controles
EI supervisor en cada proceso.

12.6.4. Registros
Todos los productos t6xicos (insecticidas, raticidas, etc.) se hallan identificados por

tipo, late, techa de ingreso y cantidad, en la secci6n correspondiente.

La planta lIeva un registro del retiro de dichos materiales de los almacenes y de las
personas autorizadas para su manipulaci6n.

Todos los registros de compra y uso de productos t6xicos deben ser almacenados
durante dos alios.

12.7. SSOP 7- SALUD DE LOS OPERARIOS

12.7.1. Condicion
Control de las condiciones de salud de los empleados que pudiera resultar en la

contaminaei6n microbiol6giea de los productos pesqueros, del material de empaque 0

de las superficies de eontacto.

Todos los operarios tendran carne de salud vigente otorgado por la autoridad
competente, el eual debers quedar en la empresa y se archivara una fotocopia del
mismo.

Cualquier operario que presente una enfermedad contagiosa, una lesi6n abierta
(herida, inflamaci6n 0 lIagas infectadas, etc.) un problema de resfri6 0 cualquier tipo de
infecci6n que pueda lIegar a contaminar el alimento, el material de empaque 0 las
superficies de contacto can el alimenta, sera excluido de cualquier operaci6n en planta
hasta que majore su condici6n de salud.

EI Responsable de control del equipo HACCP sera el encargado de controlar la
condici6n de salud de los operarios diariamente antes de iniciar la jornada de trabajo.
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12.7.2. Procedimientos
Los operarios fueron instruidos para reportar y avisar al responsable de control de

calidad sobre las condiciones de salud impropias que puedan contaminar el alimento.
Han recibido informaci6n y capacitaci6n sobre las formas en que se transmiten los
microorganismos pat6genos a los alimentos y las medidas que se deben tomar para
evitar la contaminaci6n de los mismos.

A los operarios que presenten un problema de salud que signitique riesgo de
contaminaci6n para el alimento se les solicitara que retornen a su hogar, y en caso de
que la condici6n de salud del operario 10 permita se Ie podra asignar otra tarea que no
sea de riesgo de contaminaci6n para el alimento. Los operarios que sean rechazados
par el servicio medico no podran ingresar a las areas de proceso hasta que dicho
servicio rehabilite su condici6n de salud.

12.7.3. Controles
Los supervisores observan y notifican al jete del equipo HACCP cualquier problema

de salud.

12.7.4. Registros
De los carne de salud de todos los operarios. La secci6n correspondiente lIevara un

registro de las altas y bajas de la salud del personal de la planta, par 2 anos.

12.8. SSOP 8- CONTROL DE PLAGAS Y VECTORES

12.8.1. Condicion
No debe existir ningun tipo de plagas como roedores, insectos, aves, etc., dentro de

la planta en areas de proceso 0 almacenamiento de aditivos, material de empaque 0
productos quimicos.

12.8.2. Procedimientos
La sala de proceso permanece siempre con la puerta cerrada. La unica ventana que

se abre esta provista de tejido mosquitero. La sala no presenta aberturas ni desagues
desprotegidos.

12.8.2.1. Alrededores
Se trata de una zona con arboles carcana al cementerio del buceo, generalmente

ventosa, 10 que puede facilitar la instalaci6n de insectos. Por este motivo los
alrededores de la planta se mantienen limpios, no existiendo dep6sitos ni materiales
innecesarios ni de materia organica, no existe suciedad de ningun tipo que sea
atractiva para la instalaci6n de roedores.

EI liP contrata los servicios de terceros para realizar el mantenimiento externo del
edificio, cortando el pasta con la frecuencia oportuna a fin de mantener la limpieza del
lugar.

La municipalidad recoge la basura a diario.

68



12.8.2.2. Insectos
Uso de insecticidas: el producto utilizado es un piretroide aprobado por la

autoridad competente, el cual se aplica por aspersi6n en las dosis recomendadas por el
fabricante.

Fumigaciones: se realizan con la frecuencia indicada por el fabricante del
insecticida, tanto en el interior como en el exterior del edificio.

Producto: SAYGON spray para cucarachas, en dosis recomendada por el
fabricante.

12.8.2.3. Roedores
EI municipio hace control de roedores en el exterior de la planta .

Uso de rodenticidas: se mantienen dispositivos tubulares (tubos de PVC) con
veneno (rodenticida autorizado) ubicados en lugares estrategicos, tanto en el interior
como en el exterior del edificio pero no en la sala de proceso. Estos dispositivos son
inspeccionados diariamente y de ser necesario se repone el veneno. Todos los datos
son registrados en las planillas correspondientes. Se dispone de un plano de la Planta
indicando los lugares de colocaci6n del rodenticida, identificados con numeros.

12.8.3. Control
Existe personal encargado de inspeccionar semanalmente los dispositivos para

roedores y de inspeccionar los posibles lugares de entrada de insectos.

12.8.4. Registros

./ Registro de control de plagas

./ Mapeo de cebos u otros medios de control .

./ Productos y concentraciones utilizadas.

./ Areas y lugares de cobertura.

./ Los registros sa almacenaran por dos atios.

./ Los registros seran firmados debidamente.
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13.ANEXO - RESULTADOS MICROBIOLOGICOS

13.1. RESULTADO DE LOS ANALISIS MICROBIOL6GICOS REALIZADOS SOBRE
TRES MUESTRAS DE SURIMI DE PARGO

13.1.1. Introduccion
EI pescado ha sido tradicionalmente un elemento popular de la alimentaci6n en

muchos lugares del mundo y en algunos paises ha constituido el principal aporte de
proteina de origen animal. Hoy en dia, cada vez mas personas, estan optando por el
pescado como alternativa alimenticia saludable respecto a la carne roja. EI bajo
contenido de grass de muchas especies de peces (de carne blanca, demersales) y los
efectos beneficiosos sobre afecciones cardiovasculares de los acidos grasos
polinsaturados (omega-3) que se encuentran en las especies de peces grasos
(pelagieos),son aspectos sumamente importantes para la toma de conciencia de las
personas con respecto a su salud. Ello particularmente en los parses ricos donde la
mortalidad por enfermedades cardiovaseulares es alta. No obstante, el consumo de
pescado y productos pesqueros tambien puede producir enfermedades por infecci6n 0

intoxicaci6n. Algunas de estas enfermedades se han asociado especificamente con el
consumo de productos pesqueros, mientras que otras son de naturaleza mas general.

La flora microbiol6giea del intestino de los peces es de naturaleza psicrotr6fica y en
cierta medida se cree que es un reflejo de la flora nativa 0 de la contaminaci6n general
en el medio aeuatico. No obstante, parte del pescado se procesa en modernas
industrias de gran complejidad y al mismo nivel tecnol6gico que cualquier atra industria
alimentaria y poseen el mismo riesgo de que los productos sean eontaminados con
organismos pat6genos 0 toxinas.

La inacuidad de nuestros alimentos es de primordial interes para las industrias
elaboradoras y para las autoridades sanitarias. Se ha estimado que hay mas de 80
millones de casas anuales de enfermedades transmitidas por los alimentos en los
EE.UU. (Miller y Kvenberg 1968) y que el costo de estas enfermedades es del orden de
mu.chos miles de millones de d61ares per ano (Todd 1989). Las perdidas econ6micas
debidas al deteriore de los alimentos raramente son cuantificadas, perc un informe del
U.S Nacional Research Council Comite (FNB/NRC 1985) estima que solamente a
traves de la actividad microbiana se pierde una cuarta parte del suministro mundial de
alimentos. La necesidad del control de la calidad de nuestros alimentos esta bien
documentada, pero teniendo en cuenta que la tasa de enfermedades transmitidas par
los alimentos esta aumentando, existe una urgente necesidad de mejorar los medios
tradicionales 0 actuales de inspecci6n y control para asegurar la inocuidad de los
productos alimenticios.

No se canace la incidencia real de las enfermedades transmitidas par los alimentos.
Existen muchas razones para asto. En la mayoria de los paises no es abligatorio
denunciar las mismas a las autoridades sanitarias. En los pocos paises que tienen un
sistema de recolecci6n de denuncias, se observan graves incumplimientos. Sa ha

70



estimado que tan solo se comunica el 1 por ciento de los casos reales de
enfermedades transmitidas por alimentos (Mossel 1982). Esto se debe a que ni la
victima ni el medico son conscientes del papel etiol6gieo de los alimentos. Ademas, a
menudo no se dispone del alimento en euestion para su analisis ni sa identifica el
autentico agente etiol6gico de la enfermedad.

Entre 1973 Y 1987 en los Estados Unidos de Norte America sa eomuniearon en total
7.458 brotes de enfermedades transmitidas por alimentos que supusieron 237.545
casos (Bean y Griffin 1990). Solo en 3.699 brotes (50 por eiento) se identifieo un
alimento como agente especifico. De estas partidas de alimentos el peseado fue el
alimento que con mas frecuencia se identifieo can la enfermedad.

Un numero considerable (18 por ciento) de los brotes epidemiol6gicos relacionados
can el "pescado" eran de etiologia desconoeida. Las intoxicaciones mas comunes
fueron las asociadas can biotoxinas (ciguetera) e histamina, que representaron dos
terceras partes de todos los brotes registrados. EI resto (18 por ciento) fueron causadas
por distintas bacterias, parasitos, virus y sustaneias quimicas (Huss 1997).

13.1.2. Microbiologia e Inocuidad del surimi
Muchos de los microorganismos encontrados durante la elaboraci6n del surimi son

debido a la asociacion de dos factores los cuales son: los metodos de captura de los
recursos pesqueros y las condiciones del proceso de elaboraci6n.

La demora en la entrega de la captura a una planta elaboradora puede ser debida a
las inclemencias del tiempo durante la pesca. EI procesamiento se puede ver retrasado
o interrumpido por un mal funcionamiento de los equipos. Ambos casos pueden resultar
en un elevado eonteo bacteriano, alrededor de 1-2 logaritmos en la pulpa de pescado y
en las demas etapas del proceso de surimi eomparado con los conteos encontrados en
el pescado fresco.

La calidad comercial del surimi durante su procesamiento fue evaluada por el
contenido mierobiol6gico en aquellos pasos clave. En estos dos estudios el conteo
microbiano aument6 despues de cada paso del proceso como se observa en la figura I.
Una tendencia similar con un aumento de 2 logaritmos en el recuento de ae[obios
mes6filos (RAM) y coliformes totales sa observ6 en una muestra de surimi de
segunda. Esta planta tiene euatro pasos adicionales en el proceso de elaboraci6n y
variaciones en los equipos, 10 cual puede haber influenciado en el aumento de la flora
microbiana. (Park 2002). Esto signifiea que cuanto mas se manipula el producto, mayor
es la posibilidad de que sa produzca un aumento de la flora microbiana. Por este
motivo 10 ideal es realizar el proceso eon la menor manipulaci6n posible; en el manor
tiempo y en donde el alimento no supere los 10°C.
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Figura IV: Microbiologia de la producci6n comercial de surimi de Merluza
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( Park 2002)

Microorganismos localizados originalmente en la piel del pescado, escamas,
mucus, branquias y tracto intestinal pueden contaminar los tejidos durante la obtencion
de los tiletes asi tambien como las cintas transportadoras de tiletes. La pulpa de
pescado rompe el contenido celular y dispersa los microorganismos contaminantes.
Debido a la gran cantidad de agua, el contenido de proteinas y la neutralidad del pH, la
pulpa de pescado resulta en un medio ideal para el crecimiento de las bacterias
psicotr6picas. Estas bacterias encontradas en los productos .de la pesca (saeafood
bacteria) tienen un crecimiento 6ptimo a una temperatura de 20-25°C perc tienen la
habilidad de crecer en temperaturas de refrigeracion, y en condiciones mas bajas
tambh~n. Spoilage bacteria (Ej. especies de Pseudomonas) predominan eventualmente
la flora aerobica microbiana causada por un rapido y mas diverse metabolismo que
otras bacterias de los recursos pesqueros debido a la producci6n de pigmentos
antimicrobianos y a la competici6n por nutrientes vitales ( Park 2002).

La limpieza del pescado y el lavado remueven algunos de los microorganismos
perc cerea del 90% es retenido debido a la adhesi6n bacteriana en los equipos que
ademas perdura en los subsiguientes procesos de elaboraci6n. La adhesi6n se
produce mediante la formaci6n microfibrillas y par la naturaleza fisica de semiporos 10
cual Ie permite a las bacterias formar colonias en la superficie de los tejidos del
pescado mediante la formaci6n de biofilms.
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La merluza (Alaska pollack) contiene una flora bacteriana variada predominando
las Flavobaeterias, moraxella, 0 grupos de Aerobacter/Corynebacterium. La flora
microbiana de la piel de la Merluza depende de las variaciones durante el
almacenamiento del pescado, los metodos de distribuci6n, y la manipulaci6n previo
procesamiento.

Varios pasos en el procesamiento del surimi favorecen ofrecen la perpetuaci6n
del crecimiento y contaminaci6n bacteriana. La adherencia microbiana a los equipos y
superficies resulta en biofilms, que son reservorios que facilitan la contaminaci6n
cruzada. Lo que es mas, la presencia de "puntos muertos" (dead spots) (Ej. Esquinas
de metal y estructuras soldadas) en los equipamientos del proeeso Ie permite al tejido
de la pulpa de pescado ser retenido. Conseeuentemente, contaminantes baeterianos
pueden multiplicarse para contaminar luego una nueva pulpa que pase por ese lugar.
Equipos dificiles de limpiar tambien contribuyen en perpetuar la retenci6n de particulas
de pescado eontaminado. Ademas la presion sobre al personal en cuanto a reducir los
tiempos de producci6n pueden comprometer la ealidad microbiol6gica del surimi. Por
eso la limpieza y sanitizacion son criticas para el mantenimiento de la ealidad de los
productos, asi tambien como para la prevenci6n de la formaci6n de biofilms.

La flora psicotr6pica alcanza valores mayores en el surimi con respeeto a la
pulps de pescado debido al calentamiento ex6geno que genera la refinadora, la
concentraci6n de proteina muscular y la adicci6n de crioprotectores.

La refinadora genera suficiente calor como para que la pulpa centrifugada pase de
una temperatura de 2-2.5°C a tener 11-12°C una vez refinada.

La adici6n mecanica de crioprotectores en la pulpa y la formaci6n de bloques de
18Kg hace que la temperatura alcance los 8·-10oC.

Las bacterias psierotr6fas crecen en los diferentes pasos intermediarios en la
elaboraci6n industrial de surimi. La taza de crecimiento de la flora microbiana as
aparentemente mas rapida en la pulpa refinada que en los filetes, pulpa. pulpa lavada y
centrifugada. Ademas se realiz6 un recuento de coliformes totales en estas mismas
muestras encontrsndose que el mayor crecimiento ocurria una vez transcurridos 3 dras
de almacenamiento refrigerado ( Park 2002).

La contaminaci6n en los crioprotectores puede resultar en defeetos en cuanto a
la calidad debido al crecimiento microbiano asi tambien como a la producci6n de seido.
Es necesario reconocer en los bloques de surimi congelados la presencia de
microorganismos que haysn sobrevivido a la congelaci6n ya que estos pueden alterar
la inocuidad de los productos.

La calidad del agua tambien debe ser controlada para prevenir la contaminaci6n
microbiana durante al procesamiento de surimi. Mediante el uso de ultrafiltraci6n del
agua se logra reducir el recuento de aerobios mes6filos de 103-105/g a menos de103/g.
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EI pequeno tamalio de los poros (Ej. 0.2-0.45um) previene la contaminaci6n bacteriana
al impedir 0 reducir el pasaje de las mismas.

La manipulacion en la limpieza del pescado y la obtencion de filetes en algunas
plantas procesadoras results en incremento de la carga microbiana. Lo que es mas,
determinados empleados tienen contacto con varias operaciones en la elaboracion de
surimi, 10 cusl permite que ocurra contaminaci6n cruzada. Asi tambien come el
mevimiento de los equipos per el personal aumenta las posibilidades de que ocurra
contaminaci6n bacteriana. Las corrientes de aire en una planta permiten que las
bacterias sean transportadas a traves de las lineas de proceso, equipos, personal,
alimentos crudos y producto final.

Las altas temperaturas del ambiente facilitan una rapida multiplicaci6n
bacteriana. Lo ideal es que la carga microbiana sa mantenga 10 mas baja posible para
lograr una mayor calidad del producto y asegurar una adecuada pasteurizacion en la
elaboraci6n de analogos ( Park 2002).

13.2. DATOS SOBRE LOS MICROORGANISMOS

13.2.1. Enterobacterias

13.2.1.1. Medidas de lucha contra las enfermedades causadas per
Enterobacteriaceae

Todas las enerobacteriaceae (Salmonella, Shigella, E.coll) estan presentes en
los productos pesqueros como resultado de la contaminaci6n a partir del reservorio
animal/humano. Esta contaminaci6n normalmente se ha relacionado can la
contaminaci6n fecal a la contaminaci6n de las aguas 0 de los medias acuaticos donde
estos microorganismos pueden sobrevivir durante mucho tiempo (meses), 0 a traves de
la contaminacion directa de los productos durante su elaboraci6n.

Una buena higiene personal y la educacion sanitaria de los manipuladores de
alimentos son por tanto esenciales en la lucha contra las enfermedades causadas par
las Enterobacteriaceae. Un tratamiento adecuado del agua (p.Ej. cloraci6n) y una red
de saneamiento de aguas residuales son tambien parte esencial en un programa de
control.

EI riesgo de infecci6n con las Enterobacteriaceae se puede minimizar 0 eliminar
cocinando adecuadamente la comida antes de su consumo. Se admite sin ninguna
duda que la resistencia al calor de Salmonella es baja, pero tambien que varia
considerablemente con la aW yean la naturaleza de los solutes en el medio de
cocci6n. Per 10 tanto se ha registrado un notable aumento de la resistencia al calor a
aW bajas. Por tanto, el desarrollo se inhibe en general can un 4-5 per ciento de NaCI. A
baja temperatura 0 bajo pH se observa un aumento de la inhibici6n. Se ha determinado
que la actividad de agua (aW) limitante para Salmonella en caldos de cultivo es de 0.94
(Huss 1997).

74



13.2.1.2. Escherichia coli
E. coli as el organismo aer6bico mas comun en el tracto intestinal del hombre y

de los animales de sangre caliente. En general, las capas de E.coli que colonizan el
tracto gastrointestinal son comensales inofensivos y juegan un papel importante en el
mantenimiento de la fisiologia intestinal. Evidentemente, E. coli puede aislarse en
medios contaminados por materas fecales 0 aguas residuales y puede ademas
multiplicarse y sobrevivir durante mucho tiempo en este medio. No obstante,
recientemente se ha demostrado que E.coli puede encontrarse tambien en aguas
tropicales calidas no contaminadas donde puede sobrevivir indefinidamente.

Las cepas pat6genas de E. coli producen enfermedades del intestino que
pueden variar, en cuanto a la gravedad, desde extremadamente tigera a grave, y
posiblemente mortal, dependiendo de un cierto numero de factores como: el tipo de las
cepas pat6genas, la susceptibilidad de la victima y el grade de exposici6n.

13.2.1.3. Epidemiologia y evaluaci6n de riesgos
No existe ningun indicia de que al pescado sea una fuente importante de infecci6n

por E.coli. La mayoria de las infecciones parecen estar relacionadas con la
contaminaci6n del agua 0 la manipulaci6n de los alimentos en condiciones no
higienicas.

Los factores que limitan el desarrollo de Shigella y de algunas E. coli pat6genas no
son de importancia debido a la baja dosis infecciosa necesaria para producir
enfermedad. (Huss 1997)

13.2.2. Staphylococcus aureus
Los staphylococus aureus son organismos ubicuos y se pueden encontrar en el

agua, el aire, el polvo, la leche, las aguas residuales, el pavimento, otras superficies y
todes los articulos que entran en contacto con el hombre, ademas de sobrevivir muy
bien en el medo ambiente. No obstante su principal reservorio y habitat es la nariz,
garganta y piel del hombre y animales. La tasa de portadores humanos puede ser
hasta del 60 por ciento de los individuos sanos. con una media de 25-30 por ciento de
la poblaci6n que es positiva para las cepas productoras de enterotoxinas.

La enfermedad causada per staphylococus aureus es una intoxicaci6n. Los
sintomas comunes. que pueden aparecer entre 2 y 4 horas despues del consumo de
alimentos contaminados, son nauseas, v6mitos y algunas veces diarrea. Normalmente,
los sintomas no duraran mas de 24 horas, perc en casos graves, la deshidrataci6n
puede lIevar a la contaminaci6n y al colapso.

13.2.2.1. Epidemiologia y evaluaci6n de riesgos
EI pescado puede sar contaminado con staphylococus aureus a traves de

manipuladores infectados 0 a partir del medioambiente. Con mayor frecuencia la
contaminaci6n procede de un individuo can una infecci6n en las manos. can un
resfriado 0 con dolor de garganta.
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Staphylococus aureus es mes6filico, con una temperatura minima de desarrollo de
1QOC, pero se requieren temperaturas mas altas para la produccion de toxinas (> 15°C).
A diferencia de las Enterobacteriaceae, perc al igual que la L. monocitogenes, el
staphylococus aureus es tolerante a la sal y puede desarrollarse can actividades de
agua tan bajas como 0.86. EI minima pH para el desarrollo es 4,5. Las necesidades
minimas anteriores se refieren al desarrollo de laboratorio, cuando el resto de los
factores son 6ptimos. Este no siempre es el caso de los alimentos, en donde varios
factores limitantes pueden estar actuando conjuntamente. Tambien debe subrayarse
que los estafilococos son malos competidores y no se desarrollan bien en presencia de
otros organismos. Por 10 tanto, la presencia de estafilococos en alimentos crudos
contaminados de forma natural as de poca importancia (Huss 1997).

13.3. MEDIOS UTILIZADOS EN LOS ANALISIS MICROBIOL6GICOS.
La referencia bibliografica empleada para determinar los valores microbiol6gicos a

esperar que aparezcan en al surimi, fue tomada de la legislaci6n alimentaria estipulada
para la Uni6n Europea. 0 2/8/1991, BOE 15/8/91.

En su extensa lista de alimentos tratamos de buscar uno que se adaptara con las
caracteristicas del surimi, encontrando 10 siguiente. Alimento: productos de la pesca

frescos, salpresados, refrigerados y congelados.

Esta legislaci6n sugiere realizar los siguientes analisis:
./ Aerobios mes6filos: 106 ufe/gr.
./ Enterobacterias: 103 ufc/gr
./ Salmonella- shigella: Ausencia /25gr

Los analisis fueron realizados en la Facultad de Veterinaria en la catedra de
Mierobiologia de los Alimentos junto al asesoramiento de la Ora. Cristina L6pez.

Los materiales y medios que la catedra pudo brindarnos fueron hacer recuento de
aer6bios mes6filos y enterobacterias, dejando de lade el analisis de Salmonella-shigella
par carecer de recursos para los mismos.

Tomando la sugereneia de la Ora. Andrea Pollak, se realizaron ademas analisis en
busea de Staphylococcus aureus, ya que al surimi puede ser contaminado con este
microorganismo a traves de manipuladores infectados 0 a partir del medio ambiente.

13.3.1. Materiales utilizados para evaluaci6n microbiol6gica del producto
final

13.3.1.1. Materiales

./ Placas de petri.

./' Tubos de ensayo

./ Pipetas.
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./ Rastrillo para siembra en superficie.

./ Mechero.

./ Mixxer.

./ Bolsas plasticas.

./ Vasos de bohemia.

./ Autoclave.

./ Estufas a 37°C.

~
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13.3.1.2. Medios de cultivo
./ BAIRD- PARKER AGAR (Staphylococcus aureus)
./ MACCONKEY AGAR (Entero bacterias)
./ PLATE COUNT AGAR (Aerobios mes6filos)

Baird- Parker Agar (C6digo CM275)
Medio selectivo y diagn6stico para el aislamiento y enumeraci6n de

Staphylococcus aureus en alimentos.

Colonias gris- negras y halos claros alrededor de las mismas son diagn6stico de
Staphylococcus aureus. (Manual OXID.1995)

Maconkey Agar
Medio difarencial para al aislamiento de coniformes y pat6genos intestinales en

agua, productos lacteos y muestras biol6gicas. (Manual OXIO 1995).

Recomendado para al aislamiento y diferenciaci6n entre otrosorganismos
fermentadores de lactosa y no fermentadores de lactosa, de bacterias entericas Gram(­
) negativas. (Manual DIFCO .1985)

Despues de 24 horas a 37°C, las colonias tipicas son como siguen

Cuadro XI: Caracteristicas de microorganismos5

Organismo Color Observaciones
Escherichia coli Rojo No mucoide
Aerobacter aerogenes Rosa Mucoide
Enterococcus sp Rojo Diminuto, redondo
Staphylococcus sp Rosa palido Opaco
Pseudomona Verde-marr6n Crecimiento

aeuriginosa fluorescente

Plate Count Agar
Es el sustrato mas comunmente usado para los recuentos totales.

5 Manual OXIO (1995)
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Este parametro (recuento total) as sin6nimo de Recuento total de Aer6bicos (RTA,
del ingles Total Aerobic Count, TAC) y Recuento Estandar en Placa (REP, del ingles
Estandar Plate Count, SPC). EI recuento total representa, si se efectua mediante
metodos tradicionales, el numero total de bacterias capaces de formar colonias visibles
en un medio de cultivo a una temperatura dada. Este dato es dificilmente un buen
indicador de la calidad sensorial 0 de la expectativa de duraci6n del producto.

Resulta util, no obstante en muchos alimentos por diversos motivos ya que, por
ejemplo, indica si la limpieza y desinfecci6n y el control de la temperatura durante los
procesos de tratamiento industrial, transporte y almacenamiento se han realizado de
forma adecuada. Esta determinaci6n permite tambien obtener informaci6n sabre la
alteraci6n incipiente de los alimentos, su probable vida util, la descangelaci6n
incontrolada de los alimentos congelados 0 los faUos en el mantenimiento de las
temperaturas de refrigeraci6n en los alimentos refrigerados. Asi mismo, resulta
adecuada cuando se desea poner de manifiesto el origen de la contaminaci6n durante
los procesos de elaboraci6n de los alimentos. (ICMSF 1975)

13.4. RESULTADOS

Cuadro XII: Muestras 22/04/04

.,

11 , ;- l"t: " i ,'. ~ ~ . ' ~ .. \ , ~ ~ ..

Presencia de

1 1110 410ufclgr
enterobacterias no 270 ufclgr
fermentadoras de

lactosa

Presencia de

1 1/10 410ufclgr
enterobacterias no
fermentadoras de

lactosa

Presencia de

1 1/100 No se pudo contar
enterobacterias no
fermentadoras de

lactosa

Presencia de

1 1/100 No se pudo contar
enterobacterias no
fermentadoras de

lactosa

1 1/1000 22ufcJgr
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1 1/1000 41ufclgr

1 1/10000 3ufclgr

1 1/10000 Oufclgr

Cuadro XIII: Muestra 08/07/04

1 1/10 14Sufclgr. Presencia de E.coli. 120ufcJgr.

1

1

1/10

1/100

Presencia de
145ufclgr enterobacterias no

termentadoras de lactosa

Presencia de
10utclgr. enterobacterias no

fermentadoras de lactosa

Presencia de
1 1/100 9ufclgr. enterobacterias no

fermentadoras de lactosa

1 1/1000 Sufclgr

1 1/1000 Sufclgr

1 1/10000 2ufclgr

1 1/10000 2ufclgr
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Cuadro XIV: Muestra 01/09/04
.. • f t I • J t • t.:/ :. .... ~ .

1 1/10
Presencia de

68 ute/gr. enterobaeterias no
termentadoras de lactosa

140 ute/gr.

Presencia de
1 1/10 70 ute/gr. enterobacterias no

termentadoras de laetosa

1 1/100 12 ute /gr.

1 1/100 12 ute /gr.

1 1/1000 1 ute /gr

1 1/1000 3 ute /gr

1 1/10000 4 ute /gr

1 1/10000 2 ufe /gr

13.4.1. Interpretacion de los Resultados

13.4.1.1. Muestra 22104/04

Enterobacterias
No se encontr6 E. coli, pero si se detect6 la presencia de enterobacterias no

fermentadoras de lactosa.

Posiblemente haya presencia de "Aerobacter aerogenes" (colonias de color rosa de
aspecto mucoide). Esto 10 podemos comprobar en base a los datos mencionados en la
tabla de arriba (Manual OXID 1995). Pero de todas maneras habria que confirmarlo
mediante el empleo de tecnicas bioquimicas. Ademas de esto se nota la presencia de
Staphylococcus aureus visualizadas como colonias rosa palidas opacas en las
diluciones 1/10. Estos ultimos datos coinciden perfectamente con los resultados
obtenidos en los medias para Staphylococcus aureus, 10 cual comprueba a cabalidad
que el surimi fue contaminado con este microorganismo a traves de manipuladores
infectados 0 a partir del medio ambiente.
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Staphylococcu aureus
Su presencia determina que el surimi fue contaminado a traves de manipuladores

infectados 0 a partir del medio ambiente.

Aerobios mes6filos
Se encontraron dentro de los limites microbiol6gicos.

13.4.1.2. Muestra 08/07/04

Enterobacterias
Presencia de 2ufc/gr. de E. coli en una de las diluciones 1110, 10 cual es un indicio

de que el surimi fue contaminado por materia fecal, proveniente de aguas
contaminadas 0 por la manipulaci6n de los alimentos en condiciones no higienicas.

Staphylococcus aureus
Su presencia determina que el surimi fue contaminado a traves de manipuladores

infectados 0 a partir del medio ambiente.

Aerobios mes6filos
Se encontraron dentro de los Ifmites microbiol6gicos.

13.4.1.3. Muestra 01/09/04

Enterobacterias
No se encontr6 E. coli, perc si se detect6 la presencia de enterobacterias no

fermentadoras de lactosa.

Posiblemente haya presencia de "Aerobacter aerogenes" (colonias de color rosa de
aspecto mucoide). Esto 10 podemos comprobar en base a los datos mencionados en la
tabla de arriba (Manual OXID 1995). Pero de todas maneras habrfa que confirmarlo
mediante el empleo de tecnicas bioquimicas.

Staphylococcus aureus
EI surimi fue contaminado a traves de manipuladores infectados 0 a partir del medio

ambiente.

Aerobios mes6filos
Se encontraron dentro de los limites microbiol6gicos.

13.5. CONCLUSIONES
EI surimi contiene una flora microbiana que refleja claramente las condiciones de

captura, procesamiento, manipulaci6n a bordo, y el nivel de control que tuvo el mismo
durante su procesamiento. Las condiciones del ambiente de trabajo, los equipos
empleados en las diversas operaeiones, y al nivel de entrenamiento del personal
responsable de la manipulaci6n influyen en la carga microbiana del surimi. La calidad
microbiologiea de este alimento puede sar mejorada comenzando con una baja carga
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bacteriana en el pescado y procesando el mismo en condiciones donde la limpieza y
sanitzaci6n sean frecuentes. La carga microbiana y la flora del surimi son importantes
para alcanzar contenidos microbiol6gicos de calidad estandar.

Con respecto a los resultados obtenidos del surimi elaborado en el liP podemos
decir que los mismos son fiel reflejo de la carencia de GMP-SSOP sumado esto a la
excesiva manipulaci6n a la cual es sometido el alimento durante su proceso.

Debido a esto podemos afirmar que los valores microbiol6gicos encontrados
podrian ser facilmente reducidos si se implementan las GMP-SSOP y se toman como
filosofia de trabajo.
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14.ANEXO - PLANILLAS

14.1. CONTROL DE CLORACI6N DEL AGUA

([t)

<rf de pica de Ia caniHa>

<fechade
extracc. de Ia

mLeStra>

<hora de
extracc. de Ia

muestra>

<partes x millon
declare

encortrada> <observaciones>
<responsable de

extrace. de Ja muestra>

<nombre ercargado de sl4)8l'Visi6n>

<fecha de s~Nisi6n>
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14.2. REGISTRO DE APLICACION DE PESTICIDAS

NOTA: Encontrari entre "<" I,>" la descripcl6n detallada de cada c.lda,
la mlama no •• parte d. I. pl.nilla.

~

<idem desc.
Col.mrB>

<idem desc.
Cokmna:

erconradoI' I<Ug.- donde sa
~e en <nombre del InsectO 0 roedor eliminado> apic6 eI

Ie etiquBta del pesticida>

prod.>
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<idem desc.
Cok.mna>

<idem desc. Cok.mna>



14.3. REGISTRO DE COMPRA DE PESTICIDAS RESTRINGIDOS

(I)

<idem desc. Collnln8> <mares del producto>
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<idem desc. Coltmna: encontrado
gralmente en Ia etiqueta del prod.>



14.4. lOMA DE MUESTRA PARA ANALISIS MICROBIOL6GICOS DEL AGUA

~

NOTA: Encontrari entre "<" ">" I. descrlpci6n cletallada de cada celda,
la mlama no es parte de I. planilla.

<nUmero de pioo de Ia carila (pica» <fecha de extracci6n de Ia
muestra>

<henade
exlracci6n de Ia I <nombre del responsable del moritoreo>

muestra>

<hora en que Ie recibieron Ia muestra en ellaboratorio>

<encargado de s~sar las tareas>

Resultados del Laboratorio:
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<resUtados microbiol6gicos de laboratorio de las muestras
obteridas>



14.5. GMP-SSOP ARTicULOS DE INSPECCI6N

166ndec

NOTA: Encontran1l entre "c" ">" .. desetlpcl6n detel18da de cMIa celd.. (t)18 mlslM no .. parte de I. plan"'"
.. ••• • :I'J:I~I'

. , . , .-
Retiro de desperdidos y baslS8 en tiempo y forma <colocar Ln tick donde corresponds>
Camirwra y jardines
o88agOes
Conservaci6n

Pisos
Techoa
Paredes
Ver1anas
Puertas
DesagCtes
lk.mir'llCi6n
Suninistro de agua potable

Conservaci6n
Camara pwa refrigerados
Clamara para co~elados

BRs
Irwitalaciones para allavado de manos
Afiche8 0 cartalea
Disposici6n de baslIes y residuos
Laboratorios
Diset'1o en general. diatribuci6n, flia de materiales

Suninistro de agua (cartidad. calctad). calerm, frla.
Cloraci6n previo ingreso a plar'U

No e>dsten conexiones cruzadas ertre alsistema de ague potable y al no potable.
Cortrol miaobiol6gico semansl
Suninistro de hielo (d1Jequeo del agua)

Materiales de cafidad alimentaria
Facilidad de Wmpieza
Conservaci6n
Localizaci6n (fk40 lineal)
Uniones. soldadLl'as con St.4*ficies tisas, sin zonas muertas.
Catlmaraa con term6metros y alarma que indique cambio de temp.
Verificaci6n de T con term6metro de precisi6n

Salas de refrigeraci6n (rf. tamafto. localizaci6n)

Salas de congelaci6n (n°. tamafto.localiza~i6n)

Lugar de recepci6n (fLto IineaQ
Prod. Qurmicos(localizaci6n, etiquetado, manipUaci6n)
Material de empaque: Iocalizaci6n

M...... prtma:
Sa exigen certificados sanitarios
Chequeo T en cer1ro t6rmico del producto
EV8Ulci6n s8I"8oriai
Registros: fecha captU'8. recepci6n, caR. Kg.

EIaboracI6n I controf de Ia elaboracI6n

Fk.to tineal
Ruins de trabajo GMP.
Vigilancia de Ie elaboraci6n, delegaci6n de r8sponeabilidades.
Separaei6n f(sica ertre produeto "sucia" y produeto "Impio"

Hlglene •• perwon"
Vestimerta ..

l: ".
, "

f
t:(

, -
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Sistema de ventilaci6n funcionando

Sala/s de elaboraci6n contienen grifos de acci6n me~nica, jab6n liquido, toaUas de pape
escartables 0 secamanos automatico funcionando.

Pediluvio lIeno hasta el borde con a ua soluci6n desinfedante a la entrada de la lanta.

Lava botas funcionando a la entrada de Is sala de elaboraci6n.

Se ins ccionan las tram as ara la resencia de roedores, insectos

Evaluaci6n de frescura de la materia rima.

A entes t6xicos estan identificados almacenados en su lu are

Ma uina de hielo funcionando

Camara de mantenimiento y de congelaci6n limpias, en buen estado de reparaci6n
uncionando.

Chue uee de T de las camaras con term6metro de recisi6n

Aditivos ermitidos esades en balanza de recisi6n colocados en sobrecitos de a el.

Ase urar la no existencia de roturas 0 artes faltantes en los e ui as utensilios metalicos.
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SE
ARTICULOS DE INSPECCION REALIZA

SIN

vestimenta diferente cuando manipulan el
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14.6. CONTROL TERMICO DE CAMARAS

~

OBSERVACIONES:

OBSKRVACIONES:

Temp. Cu.ara "'IftIlUlliealO: 8-S·C +/- 2·C

T~p.Saia de elab0nd6a: lrC +1- 2·C

Te.p. Del p.....uao: < l ..e +1- 2·C

OBSERVACIONES:
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14.7. DETERMINACI6N DE FRESCURA I

(j)

NOTA: La siguiente es una guia de ayuda para realizar Ia evaluaci6n sensorial de la materia
prima al lIegar a planta. (INFOPESCA 2002)

ACEPTABLE Olor a mar y sabor caracteristicos I 10

Ausencia de olores y sabores De las especies, I 9
extrafios A

Muy fresco, algas marinas 8
P6rdida de olor/sabar 7
Neutro 6

Ligeros olores y sabores extrafios I Ligeros oloreslsabores extranos 5

B Como arratonado, a ajo, a pan, 4
seido. fruta, rancio

In
RECHAZO I IFuertes oloreslsabores extraiios I 3

Fuertes olores y sabores extraftos I C IComo a repollo pasado, I 2
amoniacal
Sulfidrico 0 sulfuro I 1
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14.8. DETERMINACION DE FRESCURA II

NOTA: La slgulente es una gula de ayuda para reallzar la evaluacl6n sensorial de la materia prima aillegar a planta.
(INFOPESCA 2002)

Piel Brillante, iridiscente u
opalescente, nada
blanauecina.

Ceroso, ligera sangre,
ligeramente blancuzca

Opaca, algo
Blanquecina.

Opaea, aspera, Blancuzca
marcada Encogida

Lim 0 5uerficial Transparente, acuoso Lechoso. Gris-amarillento, algo IAmarilio-marr6n muy grumoso,
grumoso espeso.

Ojos

Branquias

Perltoneo

Pupila negra y convexa'IPlanos, pupila opaca, c6rnea
c6rnea translucida. ligeramente opalescente.

Rojo brillante, Mucus IRosa, mucus ligeramente
traslucido. opaco.

Brillante, dificil de ILigeramente opaco, dificil de
desprender de la carne. desprender de la carne.

Ligeramente
c6neavos, pupila gris,
c6rnea ODaea.
Gris, blancuzca,
mucus opaco y
eSDeso.

spero, se desprende
bastante dificil de la
carne

Totalmente hundidos, pupila
gris, cornea opaca y
descolorida.
Marr6n, blancuzco, mucus gris
amarillento, grumoso.

spero, se desprende
facilmente de la carne

Olor de agallas y branquias IFresco, fuerte a algas
marinas, a mariscos

Sin olor, neutro, vestigios de
rancio, mohoso, etc.
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Rancio definido,
mohoso, a levaduras,
malta, etc.

Acetico, a am inas, a sulfu ro,
fecal.



14.9. RECEPCION DE MATERIA PRIMA

(j)

NOTA: Encontrari entre "<Ie ">" la descripci6n detallada de cada celda,
la misma no es parte de la planilla.

Fecha de captura: <idem desc.>

Fecha de recepci6n: <idem desc.>

Especie: <oombre de Ia especie captu"ada>

Nombre del proveedor: <nombre del provo de materia prima>

Total de Kilogramos: <peso en Kg. de las especies a emplearcomo materia Prima>

Total de cajas: <romero de cajas conteniendo pescados a emplear como materia prima>

<idertificaci6n de Ia caja>

Hora de comlenzo de la descaraa: <idem desc.>

Hora de finalizaci6n de la descaraa: <idem desc.>

<temp. en oC en el certro termico del prodldo>

Condiciones de maniDulaci6n a bordo: <especificar si se practica GMP a bordo 0 si las condiciones de maniplJaci6n se desconocen totalmerte>

Resultado de la evaluaci6n sensorial <detenninar aceplaci6rl 0 rechazo de Ia materia prima>

(ver tabla del frecura):

Observaciones:

Finna del responsable:

<alglin acontecimiento que quiera ser destacado; ej: los motivos por los que se pueden rechazar Ia materia prima>

<firma y aclaracion del encargado de recepcionar Ia materia prima>
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14.10. MONITOREO DE METALES

NOTA: Encontrari entre "<It It>.. la descripci6n detallada de cada celda,
la misma no 88 parte de la planUla.

(j)

Cuchillas

DeSDulDadora

<51: 5i no hay
parte Faltante de 10

contrario NO>

<momento de realzaci6n del I<medidas que sa toman frente
chequeo> a til problema>
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14.11. CONTROL TIEMPO-TEMPERATURA DEL PROCESO

(j)

Recepcl6n materia prima

rima

<idem desc. I<idem desc. I<idem desc. I<idem desc.
Colunna> Columna> Cokmna> Columna>

<idem desc. Cokmna>
<pesajes

obtendos en
cada paso>

<temp. dele
saIa de

elaboraci6n>

<temp. del agua
empleada en
cada paso>

<algun acontecimiento que quera ser destacado ya que puede ser eI causante de algun problema de elaboraci6n: Ej. rotan de eqLipos>

< nombre del responsable de realizar eI monitoreo>
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Temo.Aaua:
TemD. de la sala:
Temp. del producto:

10+/-2oC
100C +/- 20C

< 10°C +/- 2°C


	050_0002713
	050_0002714
	050_0002715
	050_0002716
	050_0002717
	050_0002718
	050_0002719
	050_0002720
	050_0002721
	050_0002722
	050_0002723
	050_0002724
	050_0002725
	050_0002726
	050_0002727
	050_0002728
	050_0002729
	050_0002730
	050_0002731
	050_0002732
	050_0002733
	050_0002734
	050_0002735
	050_0002736
	050_0002737
	050_0002738
	050_0002739
	050_0002740
	050_0002741
	050_0002742
	050_0002743
	050_0002744
	050_0002745
	050_0002746
	050_0002747
	050_0002748
	050_0002749
	050_0002750
	050_0002751
	050_0002752
	050_0002753
	050_0002754
	050_0002755
	050_0002756
	050_0002757
	050_0002758
	050_0002759
	050_0002760
	050_0002761
	050_0002762
	050_0002763
	050_0002764
	050_0002765
	050_0002766
	050_0002767
	050_0002768
	050_0002769
	050_0002770
	050_0002771
	050_0002772
	050_0002773
	050_0002774
	050_0002775
	050_0002776
	050_0002777
	050_0002778
	050_0002779
	050_0002780
	050_0002781
	050_0002782
	050_0002783
	050_0002784
	050_0002785
	050_0002786
	050_0002787
	050_0002788
	050_0002789
	050_0002790
	050_0002791
	050_0002792
	050_0002793
	050_0002794
	050_0002795
	050_0002796
	050_0002797
	050_0002798
	050_0002799
	050_0002800
	050_0002801
	050_0002802
	050_0002803
	050_0002804
	050_0002805
	050_0002806
	050_0002807
	050_0002808
	050_0002809
	050_0002810
	050_0002811
	050_0002812
	050_0002813
	050_0002814
	050_0002815
	050_0002816

