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RESUMEN

El estudio de caso tuvo como objetivo la elaboracion de los manuales de Buenas
Practicas de Manufactura y Procesos Operativos Estandarizados de Sanitizacion para
el Instituto de Investigaciones Pesqueras de la Facultad de Veterinaria de la
Universidad de la Republica. La eleccion de este tema como tesis de grado se debid
a la necesidad de contar con estos manuales como requisito higiénico sanitario para
la habilitacion del Instituto de Investigaciones Pesqueras como planta elaboradora de
productos pesqueros, garantizando la inocuidad de los productos elaborados en la
planta piloto.

Para la elaboracién de los manuales se tom6 como referencia reglamentaciones
vigentes a nivel nacional, asi como recomendaciones y normativas internacionales en
la materia.

Como parte del proceso de investigacion y creaciéon de los manuales se realizé un
registro fotografico de las diferentes areas, estado de situacion de la infraestructura y
se elaboraron los diagramas de flujo de las lineas de proceso, relevamiento de los
procesos de elaboracion y otros adicionales como laboratorio, gestion de residuos,
etc.

Como resultado del estudio de caso se elaboraron los manuales de Buenas Practicas
de Manufactura y Procesos Operativos Estandarizados de Sanitizacion para el
Instituto de Investigaciones Pesqueras, asi como varias planillas que fueron
confeccionadas para cumplir con los distintos requisitos de los propios manuales. La
via impresa de los mismos (version 1.0) se encuentra disponible en el Instituto de
Investigaciones Pesqueras para la realizacion de nuevas versiones y revisiones Si
correspondiera.



SUMMARY

The objective of the case study was to prepare the manuals of Good Manufacturing
Practices and Sanitation Standard Operating Procedures (SSOP) for the “Instituto de
Investigaciones Pesqueras” (Institute of Fisheries Research). The choice of this topic
as a degree thesis was due to the necessity to have these manuals as a sanitary
hygienic requirement for the qualification of the Institute of Fisheries Research as a
fish products manufacturing plant, guaranteeing the safety of the products made in the
pilot plant.

For the preparation of the manuals, current local requlations were taken as a reference,
as well as international recommendations and regulations on the matter. As part of the
research process and the creation of the manuals, a photographic record of the
different areas was made, the conditions of the infrastructure were registered and the
process flow diagrams were drawn up, as well as the the survey of the production
processes and the analysis of additional elements such as the laboratory and the
waste management.

The outcome of this case study were the manuals of Good Manufacturing Practices
and Sanitation Standard Operating Procedures (SSOP) for the ‘Instituto de
Investigaciones Pesqueras” (Institute of Fisheries Research) as well as several
worksheets that were prepared to comply with the different requirements of the
manuals themselves. The printed version (version 1.0) is available at the Institute for
revision, if applicable.



INTRODUCCION

El instituto de investigaciones pesqueras “Prof. Victor H. Bertullo” se encuentra
ubicado en Tomas Basafiez 1160, en la ciudad de Montevideo, en un predio de 600
m?. Actualmente funcionan tres areas en las que se desarrollan las actividades de
docencia, investigacién y extension, sin perjuicios de nuevas areas que puedan
desarrollarse en el mismo; estas areas son: ciencias del mar, acuicultura, ciencia y
tecnologia de los productos de la pesca. La infraestructura edilicia cuenta con lugares
destinados para la docencia e investigacion, areas de proceso para productos
pesqueros, para cultivo de animales acuaticos y laboratorio.

Cabe destacar que el I.I.P. presenta una planta piloto para la elaboracion de alimentos
de forma experimental, pudiendo ser utilizada con fines de docencia o para el
desarrollo de productos para terceros.

El I.1.P. actualmente no cuenta con habilitacion como planta procesadora de alimentos
de origen pesquero que otorga Direccidon Nacional de Recursos Acuaticos (DI.NA.RA),
a través en el decreto 213/997 estableciendo las normativas especificas de los
productos pesqueros y la resolucion N° 247/2016 que establece la obligatoriedad de
las plantas de presentar manuales de Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.) y
Procesos Operativos Estandarizados de Sanitizacién (P.O.E.S.)

Por esta razén, es de gran importancia realizar estos manuales; llevandolos a cabo

con este fin y al realizarlos a través de una tesis de grado, el |.I.P. cumple ademas
con el cometido de docencia por encontrarse en un ambito universitario.

Las B.P.M. son definidas segun UNIT-ISO 1117:2010 como las ‘“condiciones y
actividades que son necesarias para mantener en la etapa de manufactura de la
cadena alimentaria, un ambiente higiénico apropiado para la produccion,
manipulacion y provision de alimentos inocuos y aptos para consumo humano,
incluyendo la produccion de materiales destinados a estar en contacto con los
alimentos o con las materias primas".

La implementacion de las B.P.M. garantizan la obtencion de alimentos inocuos,lo cual
implica que los alimentos no causaran dafo al consumidor cuando se preparan y/o
consumen de acuerdo con el uso previsto (UNIT-ISO 1117:2010 apartado 3.10). De
esta manera disminuye el riesgo de presentacion de enfermedades transmitidas por
alimentos (E.T.A.).

En forma complementaria, es necesario llevar a cabo un programa P.O.E.S. definido
en la norma UNIT-ISO 1193:2011. En esta norma se establecen las bases para el
desarrollo de un programa de limpieza y desinfeccidon de equipos y superficies que
contactan de forma directa o indirecta con los alimentos, con el fin de minimizar
riesgos posibles.

La creacion de manuales de B.P.M. y P.O.E.S. para el |.I.P es de vital importancia
para poder asegurar la realizacion de producciones experimentales en condiciones
higiénico sanitarias y asi obtener alimentos inocuos. Para poder llevar a cabo los
manuales de forma correcta, detallada y atendiendo todos los puntos debidos, existen
decretos, reglamentos y normas técnicas elaboradas por M.G.A.P., DIL.NA.R.A,
M.S.P., Instituto Uruguayo de Normas Técnicas (U.N.L.T.) e Intendencia de
Montevideo (I.M.).
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OBJETIVOS

Objetivo General

Elaborar los manuales de Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.) y
Procesos Estandarizados de Limpieza y Desinfeccion (P.O.E.S.) para la planta
piloto del Instituto de Investigaciones Pesqueras “Prof. Dr. Victor H.
Bertullo”(l.1.P.).

Objetivos Especificos

Elaboracion de una lista de chequeo con aspectos claves para registrar y
evaluar la situacion actual para la creacion de los manuales, a partir de la
bibliografia consultada previo a comenzar con el trabajo. (Anexo A)

Evaluar las condiciones higiénico sanitaria actuales del |.I.P. para llegar a un
diagndstico del mismo.

Evaluar las condiciones higiénico sanitarias actuales del Instituto de
Investigaciones Pesqueras con el fin de establecer oportunidades de mejora.

Elaboracién de Diagramas de flujo de las diferentes lineas de proceso.

Elaboracion de planillas para el registro de las acciones realizadas y registro
fotografico.

11



MATERIALES Y METODOS

Materiales

e Papeleria
o Boligrafos
o Cuadernos espiralados
o Resaltadores

Camara fotografica
o Camara de teléfono inteligente.
o Camara fotografica.

Computadoras e Impresoras.
o Laptop
o Impresora

Planos

Reglamentaciones vigentes

Métodos

La metodologia utilizada se basé en establecer un diagndstico de situacion mediante
la observacion in situ de la planta piloto del 1IP, con ayuda de registros fotograficos de
manera de recabar toda la informacion posible, andlisis de los planos con la
determinacién de flujos de materias primas, produccién y del personal involucrado
.También se realizaron consultas al personal docente sobre la metodologia de
elaboracién, documentacién interna del funcionamiento de la planta.

Para el registro se utilizaron listas de chequeo y registro fotografico de las distintas
areas involucradas para la elaboraciéon de los manuales.

Los puntos incluidos en la lista de chequeo fueron:

- Condiciones de ingreso de materias primas.

- Almacenamiento de productos (materia prima, productos finales, insumos).
- Equipos utilizados en la elaboracion.

- Sistema de abastecimiento de agua y controles.

- Procedimientos de limpieza implementados.

- Control de plagas.

- Manejo de residuos.

- Sistema de saneamiento.

12



La elaboracién de los manuales se baso en los requisitos de la reglamentacion vigente
para la elaboracion de alimentos (Reglamento Bromatoldgico Nacional 315/1994) y
las especificas para los productos de la pesca (Resolucion DI.NA.R.A. 247/2016 y
Decreto de Ley N° 213/997).

También se consultaron normas técnicas como UNIT-ISO 1117:2010 de Buenas
Practicas de Manufactura y UNIT:ISO 1193:2011 de Procesos Operativos
Estandarizados de Sanitizacién, como bibliografia y para elaborar el formato de los
manuales para I.1.P.

Con el analisis realizado de la planta piloto, los registros, y los requisitos
reglamentarios que se deben cumplir como planta elaboradora de alimentos, se
confeccionaron dos manuales, uno para las buenas practicas de manufactura y otro
para los procedimientos de limpieza y desinfeccion.

Es pertinente destacar que al tratarse de un planta piloto con fines de investigacion y
extensidon, muchos de los puntos que se incluyen en la normativa nacional e
internacional en los manuales B.P.M. Y P.O.E.S. debieron adaptarse a esta
caracteristica especifica del I.I.P., diferenciandose de acuerdo a la forma de
produccion y cometidos con una planta industrial con fines netamente comerciales.
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1.

ESTADO DE SITUACION Y OBSERVACIONES

Instalaciones

1.1 Diseino, construccion.
El I.I.P. consta de 600 m? para el desarro de sus actividades.
El Instituto presenta las siguientes areas (Anexo 1):

- Area exterior dentro del cerco perimetral

- Area de produccién
o Zona de recepcion de materia prima y camaras
o Zona Humeda
o Zona Seca

- Bioterio

- Laboratorio

- Subsuelo

- Area de oficinas

- Area de clases magistrales.

La planta esta ubicada en una zona no inundable, libre de desechos y
elementos contaminantes. Se presentan en el patio exterior, estanques
destinados a la acuicultura, en la zona mas alejada de la entrada del personal.

El estudio llevado a cabo en este trabajo de tesis esta dirigido a la zona de
produccion y laboratorio de Tecnologia (donde se realiza la evaluacion de la
frescura y el control de calidad de las materias primas y productos elaborados
en la planta piloto), por ser éstas areas las implicadas directamente en las
produccion de alimentos. Sin embargo, se mencionaran en casos necesarios
el resto de las mismas.

Pisos y Desagues
Tanto el area de recepcidén de materia prima, area humeda asi como el area
seca cuentan con pisos de hormigdén antideslizante, con pendiente para

favorecer el drenaje, ademas de z6calo sanitario de material duradero.
Los desagues presentan tapas de chapa con orificios y algunas rejilla de hierro.
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Imagen 1 - Desagle

Paredes y techos

En las paredes del laboratorio se encontraron mayoritariamente azulejos de
colores claros y algunas areas de hormigén pintado de color blanco; la pared
que separa el laboratorio de la zona de recepcion de materia prima, presenta
en el tercio superior acrilico transparente esmerilado. Los techos son de
hormigon, pintados de blanco.

Se encontré que en varias zonas existe un leve deterioro, consecuencia de la
humedad presente.

Imagen 2 - Laboratorio
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La zona de recepciéon de materia prima y camaras presentaron paredes de
azulejos de color claro y techo de hormigén pintado de blanco. La puerta de
ingreso de la materia prima es de chapa pintada de marrén y presenta una
ventana en la parte superior.

J ,»/

Imagen 3 - Recepcion de materia prima

En la zona humeda se distinguen paredes de azulejos de color claro y techo de
hormigdn blanco. La misma se comunica con la zona seca a través de una
tronera de aluminio y acrilico. Sus paredes se encuentran en buen estado,
manteniendo su integridad pero en el techo se econtrardén zonas con la pintura
en mal estado, siendo un posible contaminante para los productos en

elaboracion.
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Imagen 5 - Zona humeda B

17



Imagen 6 - Tronera

Las paredes de la zona seca son de hormigon, a excepcidn del area sobre la
pileta de lavado ubicada en la pared divisoria con la zona humeda, la cual tiene
un revestimiento de acero inoxidable. En la pared que contacta con el exterior
existen dos puertas de hierro que actualmente se encuentran clausuradas.

18
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Aberturas

El I.I.P. consta de dos puertas al exterior, la principal, por donde ingresa el
personal y los estudiantes; es una puerta de vidrio transparente encuadrada en
madera.

La otra puerta hacia el exterior se encuentra en la sala de recepcidén de materia
prima (Imagen 3). Esta puerta es de hierro y permanece cerrada en todo
momento.

En el interior de la planta las puertas son de acero inoxidable con una ventana
de vidrio en el tercio superior.

UNIDAD
PRODUCT|V, |

Imagen 9 - Puerta

La zona de recepcion de materia prima y camaras, presenta dos ventanas en
la parte superior de la pared que brindan iluminacién cenital, frente a las
camaras de frio, con una abertura cada uno.

La zona humeda contiene en la parte superior de la pared que contacta con el
exterior, una ventana con dos aberturas, ambas con malla anti insectos.

La zona seca presenta en la pared que contacta con el exterior en su parte
superior, una ventana pintado de color negro con una abertura que cuenta con
malla anti insectos. En la pared que contacta con el pasillo de distribucion, en
su parte superior, existe una ventana también, con una abertura sin malla anti
insectos.
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Las ventanas proporcionan luz natural y ventilacién a la planta.

En las areas de elaboracion la luz artificial proviene de luminarias a prueba de
agua idoneas para areas donde se procesan alimentos y estan distribuidos de
forma que garantiza una buena iluminacion. Particularmente en zona seca,
encontramos dos focos de alta iluminacién que cuentan con la proteccion
necesaria para evitar posibles peligros fisicos.

Imagen 10 - Luminaria con proteccién a prueba de agua

En todas las areas, el cableado se encuentra protegido por ductos adecuados.

Imagen 11 - Proteccion eléctrica

Filtros sanitarios

El I.I.P. cuenta con dos filtros sanitarios, uno a la entrada de la zona humeda y
otro a la entrada de la zona seca. Ambos presentan lavamanos, dispensador
de jabon, dispensador de toalla de papel, alfombras sanitarias al ingreso de
cada area (colocadas en los momentos que la planta se encuentra
produciendo) y en el filtro sanitario de la zona humeda se observa secamanos
eléctrico.
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Imagen 12 - Filtro sanitario zona humeda

Imagen 13 - Filtro sanitario zona seca

Vestuarios y Servicios higiénicos

La planta presenta un vestuario para el personal masculino y otro para el
personal femenino; ambos cuentan con un duchero y casilleros.
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Los servicios higiénicos, uno masculino y otro femenino cuentan con dos
cubiculos con inodoro, dos lavamanos, dispensador de papel higiénico, jabon
para lavado de manos y secamanos eléctrico.

1.2 Equipos.

La planta tiene una amplia variedad de equipos que intentan cubrir los
diferentes requerimientos para el disefios de alimentos.

Los mismos son:

Zona de recepcion de materia prima y camaras:

- Maquina elaboradora de hielo en escamas
- Balanza
- Cajones plasticos

Zona humeda:

- Dos mesas auxiliares de acero inoxidable calidad alimentaria
- Una mesa de fileteo y trabajo
- Sierra

- Cutter

- Lavadora de pulpa

- Embutidora

- Despulpadora

- Centrifuga

- Dos carros

- Dos ollas de acero inoxidable
- Bandejas esmaltadas

- Bandejas de acero inoxidable
- Tablas de fileteo

- Cuchillos de trabajo
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Zona seca:

- Dos mesas de trabajo de acero inoxidable
- Una mesa de lavado

- Autoclave industrial

- Dos freezer verticales

- Un freezer horizontal

- Cutter

- Microondas

- Envasadora de atmdsfera modificada

- Envasadora de vacio

- Ahumador y su correspondiente carro con rejillas
- Estufa

- Cocina con horno

- Anafe con hornallas industriales

- Garrafa de gas

- Multiprocesadora

Subsuelo:

- Freezer horizontal para desechos
- Autoclave

Laboratorio :

- Destilador

- Dos estufas de cultivo

- Estufa de secado

- Campana de flujo laminar



2. Recepcién y almacenamiento

2.1 Materia prima

Actualmente la materia prima ingresa por la puerta principal debido a
problemas de infraestructura para el ingreso directo a la zona humeda.

2.2 Envases, ingredientes y aditivos

En cuanto a la recepcién, no existe un lugar fisico determinado para la misma.
Actualmente ingresan por la entrada principal del I.I.P.

Los envases se almacenan dentro de un armario identificado con el numero 3,
junto con los ingredientes y aditivos.

Los ingredientes se encuentran a su vez dentro de un contenedor plastico con
cierre hermético, cada uno dentro de su envase primario, correctamente
cerrado evitando contaminacién entre los mismos y derrames.

Los aditivos se encuentran dentro de una caja de cartén cerrada y con la
identificacion de cada uno de ellos escrita en la parte superior de la caja.

Imagen 14 - Armario numero 3
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Imagen 15 - Interior armario 3 A Imagen 16 - Interior armario 3 B

2.3 Productos quimicos

De igual manera que los anteriores, los productos quimicos ingresan por la
puerta principal del I.I.P., pero en momentos diferentes de manera de evitar
contaminacion. Los mismos se almacenan dentro del laboratorio; los elementos
alcalinos se encuentran dentro de un armario junto con los medios de cultivo y
algunos reactivos de baja toxicidad, los elementos acidos estan almacenados
debajo de la mesada de lavado, carente de puerta y en un sobrepiso de
hormigon. Ambos estan separados de tal manera que no existe contacto alguno
entre ellos.
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3. Camaras y Freezers

3.1 Camaras

Actualmente el |.I.P. presenta una camara de temperatura superior a cero
grado Celsius y otra con temperatura por debajo de cero grado Celsius llegando
a menos veinticinco grados Celsius. Ambas comparten una antecamara. La
puerta de entrada a la antecamara y también la de ambas camaras es de acero
inoxidable con mecanismo de abertura externo, no presenta mecanismo de
apertura interna pero esta previsto que ejerciendo presion desde dentro las
puertas ceden y se abren, siendo de esta manera mas seguras para el
personal.

La antecamara es isoterma, y al igual que las paredes de las camaras tiene
aislamiento térmico.

La cadmara de temperatura superior a cero grado Celsius (ver Figura 17), la
llamaremos a partir de ahora camara positiva; ésta presenta paredes, pisos y
techo de hormigdn, siendo un material resistente pero de dificil lavado y
desinfeccion.

Imagen 17 - Camara positiva

La camara de cero a menos veinticinco grados Celsius (ver figura 18) la
llamaremos a partir de ahora, camara negativa. Esta camara presenta paredes
y techo de isopanel blanco, piso de hormigdn y estanterias de almacenamiento
de metal. Los materiales utilizados en esta cdmara son adecuados para su
correcto lavado y desinfeccion.
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Imagen 18 - Cadmara negativa

3.2 Freezers

El Instituto cuenta con cuatro freezers, tres de almacenamiento de producto
terminado y uno de almacenamiento de productos de desecho, estos estan
programados para mantener una temperatura de -18°C.

Dos de los de almacenamiento de producto terminado, estan en la sala seca,
siendo dos verticales y uno horizontal.

El de almacenamiento de productos de desecho se encuentra en el subsuelo.

. Registros

Actualmente el I.1.P. solo lleva registro de los productos terminados.

28



MANUAL DE BUENAS PRACTICAS D E MANUFACTURA (BPM)

1. Alrededores, edificio e instalaciones

1.1 Predio y alrededores de la planta

El I.I.P. se encuentra ubicado en zona urbana de Montevideo en Tomas
Basafez 1160, contando con un area total de 600 m2. El mismo esta
delimitado por un cerco perimetral provisto de areas verdes de pasto, el
cual se mantiene corto evitando acumulacién de malezas que favorezcan
el ingreso de plagas y posibles contaminantes. Dispuesto hacia la calle
Tomas Basariez se encuentra el portdén de ingreso para vehiculos, personal
y estudiantes. La entrada de vehiculos presenta piso de canto rodado,
mientras que la del personal y estudiantes es de hormigoén. Junto al cerco
perimetral, en la entrada dispuesta para vehiculos existe un puesto de
seguridad con personal de vigilancia las 24 horas.

El terreno cuenta con una pendiente que favorece al drenaje del agua.

1.2 Estructura edilicia

El edificio presenta una unica puerta de acceso, desde alli se puede
transitar hacia las diferentes areas. Hacia la derecha se encuentra el area
de Servicios Generales comprendiendo ésta los vestuarios y sanitarios.
Frente a la puerta de entrada se encuentra el Departamento de Tecnologia
de los Productos de la Pesca. Continuando hacia la izquierda se encuentra
el Laboratorio de Inspeccion Higiénico Sanitaria y Control de Calidad y
posteriormente el ingreso a la Planta de Elaboracion, el Area de Acuicultura
y el Area de Ciencias del Mar.

El tamafio del I.I.P. permite un correcto flujo tanto de productos como del
personal. Comprende distintas areas de elaboracion y procesado
separadas fisicamente de manera que no hay contacto directo entre ellas
evitando posible contaminacién. El espacio dentro de la planta permite la
correcta colocacion de los equipos y el almacenamiento de materiales
facilitando la limpieza y desinfeccion (Huss, H. 1997).

Tanto en la zona humeda como en la zona seca las paredes y techos estan
construidos de hormigodn, revestidos de pintura lavable, resistente a la
corrosion, impermeable y de facil mantenimiento.

Las paredes en las areas de produccién presentan revestimiento de
azulejos de color claro, siendo esto indicado para evidenciar posibles
suciedades, ademas permite una facil limpieza y desinfeccion. Este
material tiene la caracteristica de ser no absorbente, impermeable, no
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reaccionante a los quimicos de detergentes y desinfectantes utilizados
diariamente; ademas de ser inerte para los alimentos.

Los pisos estan construidos de tal manera, que el desagule y la limpieza se
pueden llevar a cabo de manera adecuada. Estos son de material
antideslizante y resistente, presentando zécalo sanitario.

Todas las puertas de ingreso de las diferentes areas de elaboracién son de
metal o acero inoxidable, con la amplitud suficiente para permitir la entrada
o salida de cualquiera de los equipos presentes que necesiten reparacion
fuera del area donde se encuentran normalmente funcionando. Asi mismo
los materiales de las puertas, permiten, como establece la norma UNIT un
correcto lavado de las mismas y posterior desinfeccién (UNIT 1117:2010).

En cuanto a la ventilacion, el I.I1.P. presenta ventanas en las distintas salas
de elaboracion, en vestuarios y sanitarios. En todos los casos, se
encuentran en el tercio superior de las paredes de las distintas zonas y
proveen de luz natural. En las areas de elaboracion presentan mallas anti
insectos con el fin de evitar el ingreso de los mismos cuando las ventanas
se encuentran abiertas. Las ventanas no presentan proteccion anti quiebre
y son de vidrio.

La iluminacién artificial es provista en las areas de elaboracion a través de
tubos fluorescentes y particularmente en la zona seca, se suman dos focos
iridiscentes de gran potencia, con el fin de proveer una iluminacion neutra
y clara para visualizar posibles defectos presentes en los productos
elaborados. En todos los casos se observé que la luminaria presenta
proteccion de acrilico.

En las diferentes areas de elaboracion, hay desagues con rejillas o tapas
de hormigdén que canalizan los residuos liquidos y atrapan los sélidos de
mayor tamafo, evitando de esa manera la liberacion de los mismos al
sistema de alcantarillado de la ciudad, dado que el I.I.P. no cuenta con
sistemas de filtrado para realizar pequefas producciones. Otra de las
funciones que presentan las rejillas es evitar el ingreso de roedores.

El LLI.P. presenta la caracteristica de ser una planta piloto con fines
docentes, como consecuencia, esta dotada de varias areas, no estando
todas implicadas directamente en la produccion. Las zonas directamente
vinculadas a la produccion son las nombradas a continuacion: filtros
sanitarios, zona de recepcion de materia prima, pasillo de comunicacion,
zona humeda, zona seca y laboratorio.

Para el ingreso a las zonas de elaboracion existen dos filtros sanitarios
sefalizados, uno al ingreso de la zona humeda y otro al ingreso de la zona
seca. Cuentan con lavamanos de activacion con rodilla, secamanos de aire,
dispensadores de jabdn y desinfectante, ademas de alfombra sanitaria al
ingreso durante el proceso.
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Zona de recepcion de materias primas, presenta forma rectangular mide
6,30 m. de largo por 1,70 m de ancho. La puerta de ingreso es corrediza,
se encuentra en el extremo norte; es de hierro midiendo 2,50 m de largo
por 2,40 m de ancho. Su pintura es lavable permitiendo su correcta limpieza
y desinfeccién.

Pasillo de comunicacién, también presenta forma rectangular de 3,30 m
de largo por 1,50 m de ancho, siendo perpendicular a la zona de recepcién
de materia prima.

En el se encontré la puerta para el ingreso a las camaras de la planta; una
de ellas es la camara positiva de refrigeracion a 0°C y la otra es la camara
negativa de mantenimiento a -25°C, ambas comparten una antecamara con
una unica entrada. Las tres puertas de las camaras son de acero
inoxidable, siendo este un material que cumple con los requisitos ya que es
de facil limpieza y desinfeccion, no poroso y que no deja residuos en los
alimentos. La camara de refrigeracion presenta paredes, pisos y techo de
hormigoén pulido; la camara de mantenimiento presenta paredes y techos
de isopanel y el piso es de hormigon. En ambas camaras encontramos
estanterias de almacenamiento de metal. Los materiales de construccién
de las camaras son de facil limpieza y desinfeccion aptos para la industria
alimentaria.

El pasillo de comunicacion lleva a la zona humeda, la cual presenta forma
rectangular de 5 m por 7,40 m Esta zona cuenta con una construccion apta
para la elaboracién de alimentos tanto por su distribucion como por los
materiales empleados.

La zona humeda se comunica con la zona seca por medio de una tronera
de acero inoxidable y policarbonato, siendo ambos materiales indicados
para la industria alimentaria, destacandose que el acrilico no estalla al
momento de romperse siendo mas seguro que el vidrio. La zona seca
presenta las siguientes dimensiones 9,90 m por 6,30 m manteniendo las
caracteristicas de materiales aptos en paredes, pisos y techo.

Un area anexa a las diferentes zonas de produccion es el laboratorio; en
él se llevan a cabo una variada gama de ensayos con el fin de verificar cada
una de las producciones realizadas, analizar la materia prima recibida y
demostraciones practicas para el alumnado.

Diferentes tipos de ensayos son realizados, dentro de los cuales se
incluyen microbiologicos, fisico-quimicos y evaluacion sensorial.

Dentro de los ensayos microbiolégicos se destacan las siguientes
determinacién de: Listeria spp., Staphiloccocus spp., Vibrio spp. y
coliformes. Pudiendo llegar a determinacién de especie en muchos casos.
En la determinaciéon de parasitos presentes, el realizado con frecuencia es
la deteccion de Anisakis spp. por su importancia como zoonosis.

El analisis fisico-quimico por excelencia es la dosificacion de bases
nitrogenadas volatiles totales (B.N.V.T.) pero atendiendo las nuevas
necesidades se comenzé a implantar exitosamente la deteccién de
microplasticos.
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El laboratorio también se encarga de los controles de calidad de los
diferentes productos y materias primas donde se pueden destacar los
siguientes determinacion de cloruros, control del drip, glaseo, evaluacion
sensorial de los productos, control de humedad, control de las conservas
(peso neto, peso bruto, vacio y esterilidad).

La puerta de ingreso al laboratorio esta ubicada adyacente a la puerta de
entrada del |.I.P.; este se encuentra separado fisicamente de las zonas en
donde se manipula alimentos.

Otra de las areas anexas del |.I.P. es el subsuelo, este cuenta con la
estacion eléctrica que alimenta todo el Instituto. Todo el sistema de
cableado en las distintas zonas se encuentran cubiertas por un ducto
adhesivo a la pared que protege de humedad a los mismos. Este espacio
presenta dos areas sutimente diferenciadas; en la encontrada
inmediatamente luego de las escaleras, se dispone una pequena biblioteca
de consulta y si se continia avanzando se encuentra un area amplia donde
estan dispuestas estanterias de metal para almacenar materiales de poco
uso, autoclave para desechos peligrosos y un freezer en donde se
disponen los desechos.

Como ultimas zonas anexas a la planta, encontramos los sanitarios y los
vestuarios separados ambos por sexo.

Los sanitarios presentan dos cubiculos con inodoro cada uno, piletas para
el lavado de manos de accidon manual y secamanos eléctrico. Estos
sanitarios son los unicos presentes en el I.1.P. por lo tanto son compartidos
por el personal de trabajo y por los estudiantes que alli concurren.

Los vestuarios contienen un cubiculo con duchero, y casilleros para ropa y
pertenencias. El agua caliente es provista por un caleféon que se encuentra
en el vestuario de hombres y alimenta los dos cubiculos de ducha, siendo
esta ultima un area reservada para el personal del |.I.P.

1.3 Instalaciones

Los equipos y los recipientes de almacenamiento que estan en contacto
con el alimento, se encuentran disefiados y construidos de manera que su
limpieza y desinfeccion se puede realizar con facilidad, cada vez que sea
necesario, gracias a que son desarmables y de materiales duraderos y no
tienen efectos toxicos para el uso que se destinen.

Estos estan distribuidos en las distintas zonas de elaboracion, el laboratorio
y el subsuelo. Los mismos, cuentan con su identificacion correspondiente
incluyendo marca y modelo, manual provisto por el fabricante y fecha de
instalacion. Se tiene una lista detallada de los equipos donde se establecen
las frecuencias de mantenimiento de cada uno de ellos (véase Anexo 2).
En todos los casos se respeta lo indicado en los manuales de cada
fabricante.
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Estan dispuestos de manera que existe suficiente espacio entre ellos para
facilitar la limpieza y desinfeccion de la zona y de los mismos, ademas de
permitir un flujo de personas adecuado para facilitar el trabajo de
elaboracion.

Los equipos presentes en cada zona son los siguientes:

Zona de recepcién de materia primas y camaras:

Mnaquina elaboradora de hielo en escamas
Balanza

Cajones plasticos de acondicionamiento
Camara de 0°C

Camara de -25°C

Zona humeda:

Cutter

Sierra

Lavadora de pulpa

Embutidora

Despulpadora

Centrifuga

Dos carros

Dos ollas de acero inoxidable

Bandejas esmaltadas

Tablas de fileteado

Cuchillos de trabajo

Dos mesas auxiliares de acero inoxidable
Mesa de fileteado y trabajo con canilla por estaciéon de
operario

Zona seca:

Dos mesas de trabajo de acero inoxidable
Una mesa de lavado

Autoclave industrial

Dos freezers verticales

Freezer horizontal

Cutter

Microondas

Envasadora de atmdsfera modificada
Envasadora de vacio

Ahumador y su correspondiente carro con rejilla
Estufa

Cocina con horno

Hornallas industriales a gas

Anafe con dos hornallas eléctricas
Garrafa de gas

Multiprocesadora

Calefén
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Subsuelo:

Freezer horizontal para desechos
Autoclave

Laboratorio:

Destilador

Dos estufas de cultivo

Estufa de secado

Campana de flujo laminar

Refractdmetro de mano

Lampara de Wood

Termometro digital

Balanza para la determinacion de la humedad
pHmetro

Los instrumentos de medicién y seguimiento (termémetros, medidores de
pH, timers, microscopio y lupa estereoscdpica) son aptos para el uso en
industria alimentaria, no dejando residuos o sustancias potencialmente
nocivas para la salud del consumidor.

Los recipientes para desechos se encuentran correctamente
identificados, son de materiales adecuados y no permiten la filtracion de su
contenido. Se encuentran dispuestos en las diferentes areas segun los
requerimientos de la produccion a realizarse.

La iluminacién proviene de dos fuentes, una natural a través de las
ventanas dispuestas en las diferentes areas, contando las mismas con
malla anti insectos; otra de las fuentes es la artificial, a través de tubos
fluorescentes debidamente protegidos con material acrilico, evitando de
esta manera la posible contaminacién fisica por rotura de la fuente de
iluminacion.

La misma es de una intensidad suficiente y adecuada para que se lleven a
cabo las tareas operacionales realizadas en cada zona.

Las instalaciones eléctricas son exteriores e interiores. Las exteriores se
encuentran recubiertas por cafio protector de color claro, él mismo es
resistente e impermeable al agua y se encuentra firmemente sostenido en
paredes. Por estas condiciones descriptas podemos asegurar que los
mismos no interfieran en la correcta limpieza y desinfeccion de las
diferentes areas. Las interiores son las correspondientes a luminarias y se
disponen en el techo; siendo también en este caso adecuado para la
correcta limpieza y desinfeccion.

El I.I.P. cuenta con caferia externa de abastecimiento de agua fria tanto
en la zona humeda como en la zona seca.
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. Aqua

La utilizacion de agua potable antes, durante y al finalizar la produccion es
fundamental para la inocuidad de los alimentos. Incluimos en dicho proceso
a todas las superficies que contactan con el alimento como ser los equipos,
mesadas de trabajo, utensilios, limpieza en las zonas de produccion;
durante la manipulacién de productos del mar, en el lavado de manos y
toda actividad vinculada a la elaboracién.

Se entiende por agua potable al agua apta para consumo humano que no
represente riesgos para la salud durante toda la vida del consumidor o que
no genere rechazo por parte del mismo. (R.B.N. 315/994)

El abastecimiento de agua potable del |.|.P. proviene directamente de la
alimentacion provista por Obras Sanitarias del Estado (O.S.E.). Es de suma
importancia la disponibilidad del agua potable, el volumen, la presién de la
misma, y la temperatura para las distintas operaciones a llevar a cabo.

No se realiza almacenamiento del agua en el Instituto, teniendo en cuenta
que el caudal y la presion ofrecida por O.S.E. es satisfactoria para las
tareas realizadas; considerando que son producciones experimentales y
pueden re-planificarse en casos de ausencia de suministro de agua
potable. El I.I.P. no presenta abastecimiento de agua no potable.

La distribucion del agua es a través de las canerias del I.I.P. cumpliendo la
norma UNIT. (UNIT 38:2017)

El suministro de agua caliente es generado por calefones los cuales se
encuentran en el laboratorio, en la zona limpia y en el vestuario de
caballeros. La misma es importante para el lavado de manos, limpieza en
las zonas de produccidn, autoclaves y para el aseo del personal.

Hasta el momento no existe abastecimiento directo de agua caliente en
zonas de produccion.

2.1 Requisitos para el agua potable
Los parametros microbioldgicos, bioldgicos, fisicos, quimicos y actividad
radiactiva son los establecidos por O.S.E. a través de norma UNIT (UNIT

833:2008)

Los cuadros presentados a continuaciéon son adaptados del Reglamento
Bromatoldgico Nacional y la norma UNIT 833:2008. (R.B.N. 315/994)
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Cuadro 1- Parametros microbioldgicos del agua

Parametro VMP Unidad
Coliformes totales Ausencia en 100 ml —
Coliformes fecales Ausencia en 100 ml —
Z:f;ggg‘;na Ausencia en 10 ml —
Heterotréficos a 35°C 500 UFC/mlI

VMP = volumen maximo permitido
UFC/ml = unidades formadoras de colonia por mililitro
Adaptado del Reglamento Bromatolégico Nacional (R.B.N. 315/994) y la norma UNIT 833:200

El agua potable no debe contener bacterias patdgenas tales como
Salmonella sp. o Shigella sp, enterovirus, ni parasitos como Giardia,
Cryptosporidium, Entamoeba histolytica, entre otros.

Cuadro 2- Parametros microbiolégicos adicionales del agua

Parametro VMP

Enterococos Ausencia en 100 ml

Clostridios sulfito reductores Ausencia en 100 ml

VMP = volumen maximo permitido
Adaptado del Reglamento Bromatolégico Nacional (R.B.N. 315/994) y la norma UNIT 833:200

El agua potable no debe contener organismos en cantidades que afecten
las caracteristicas sensoriales del agua o sean peligrosas para la salud,
tales como:

-Algas potencialmente toxicas
-Rotiferos, copépodos, helmintos, inséctos
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Cuadro 3- Parametros control fisico del agua

Parametro VMP Unidad
Color verdadero 15 U. Pt-Co
Olor Caracteristico —
Sabor Caracteristico —
pH 6,5-8,5 —
Turbidez 1,0 N.T.U.

VMP = volumen maximo permitido
U. Pt-Co = unidad platino-cobalto
N.T.U = unidades nefelométricas de turbidez

Adaptado del Reglamento Bromatoldgico Nacional (R.B.N.

315/994) y la norma UNIT 833:200

37



Cuadro 4 - Parametros quimicos inorganicos del agua

Parametro VMP Unidad
Aluminio 0,2 mg/l
Amonio (como NH4+) 1,5 mg/l
Arsénico 0,02 mg/l
Cloro libre 2,5 mg/l
Cloruros 250 mg/l
Cobre 1 mg/l
Dureza total 500 mg/l
Flaor 1,5 mg/l
Hierro 0,3 mg/l
Magnesio 0,1 mg/l
Nitratos (como NO3) 50 mg/l
Nitritos (como NO2) 0,2 mg/l
Plomo 0,03 mg/l
Sodio 200 mg/l
Solidos totales disueltos 1000 mg/l
Sulfatos 400 mg/l
Sulfato de hidrogeno 0,05 mg/l
Zinc 4 mg/l

VMP = valor maximo permitida
Adaptado del Reglamento Bromatologico Nacional (R.B.N. 315/994) y la norma UNIT
833:200
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Cuadro 5 - Parametros quimicos organicos del agua

Parametro VMP Unidad
24D 30 Mg/l
Alaclor 20 Mg/l
Atrazina 3 Mg/l
Clorpirifos 30 Mg/l
Permetrina 20 Mg/l
Simazina 2 Mg/l
Acrilamida 0,5 Mg/l
Aldrin y dieldrin 0,03 pa/l
Benceno 10 Mg/l
Bifenilos policlorados (PBC) 0,5 Mg/l

VMP = valor maximo permitido
Adaptado del Reglamento Bromatolégico Nacional (R.B.N. 315/994) y la norma UNIT 833:200

Cuadro 6 - Parametros radiactivos del agua

Parametro VMP Unidad Observaciones

Sera exigida la investigacion de los

Radiactividad 01 B/l parametros cuando se presuma la

alfa-global ’ existencia de radiactividad natural o
artificial

Sera exigida la investigacion de los

Radiactividad 1 B/l parametros cuando se presuma la

beta-global existencia de radiactividad natural o
artificial

VMP = valor maximo permitido
Bq/l = becquerel por litro
Adaptado del Reglamento Bromatoldgico Nacional (R.B.N. 315/994) y la norma UNIT 833:200

2.2 Manejo del agua

El Instituto realiza muestreos quincenales de agua potable para deteccion
de coliformes totales y termotolerantes, seleccionando picos de manera
aleatoria; teniendo en cuenta que existen diez picos en zona humeda y un
pico en cada uno de los filtros sanitarios. La exigencia para este patdégeno
es la ausencia en 100 ml. de agua, de manera que si se detecta presencia
de coliformes, las medidas correctivas a emplear sera la suspension de la
produccion hasta que se corrija el problema.
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También se realizan muestreos de cloro en agua potable antes de
realizarse una produccion. Segun el R.B.N. la exigencia es de 0,5 a 1 ppm
de cloro en agua, de manera que si existe una cantidad fuera del rango
establecido se suspendera la produccion hasta que se soluciones el
problema. (R.B.N. 315/994)

En cuanto al uso del agua en el instituto se estima, en base a la
experiencia que el agua destinada a cada produccion oscila entre 10y 15
litros por kilo de filete producido.

La maquina elaboradora de hielo en escamas tiene una capacidad de 50
litros y esta en constante funcionamiento. Se calcula que por cada litro de
agua se obtiene 1 kg de hielo en escamas. Previo ingreso del agua a la
maquina existe un filtro de particulas en suspension el cual evita el pasaje
de posibles impurezas.

El agua es eliminada a través de desagues en pequefias cantidadesy es
vertida a la red publica de saneamiento de O.S.E. Tanto la zona humeda
como la zona seca presentan desagues para la eliminacion de
contaminantes liquidos. El numero de desagues es acorde a la cantidad de
residuos liquidos generados. Los mismos evitan el estancamiento de agua
evitando posible contaminacion y a su vez impiden el ingreso de plagas.

La eliminacion de los efluentes se realiza a través de las caferias

previstas y sin tener contacto con el agua potable preservando de esta
manera la calidad del agua de produccion.
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3. Recepcidén y almacenamiento de productos quimicos

3.1 Recepcion de productos quimicos

La recepcion de los insumos de laboratorio se lleva a cabo en la entrada
principal del Instituto y es programada anticipadamente a un horario distinto
de la recepcién de alimentos y de cualquier objeto en contacto con los
mismos para evitar contaminacion cruzada.

Se efectua por una persona capacitada para la manipulacion de dichos
productos. Esta realiza la inspeccion y verifica que los productos coinciden
con los solicitados, que cada uno lleve precinto de seguridad para evitar
derrames en la zona de recepcion y no generar contaminacion cruzada con
los alimentos o posibles accidentes laborales. Se verifica etiquetado de
identificacion del producto, que sea legible, la vigencia y la integridad del
envase.

Los aditivos se recepcionan en la entrada principal por la misma persona
que recepciona los productos quimicos del laboratorio. La misma
inspecciona los productos y verifica que los mismos sean los solicitados, la
integridad de los envases, que las etiquetas sean legibles y la vigencia de
los mismos.

Los productos de limpieza ingresan por la puerta del subsuelo y son
inspeccionados por personal capacitado para la manipulacion de los
mismos. Esta persona verifica que los productos coinciden con los
solicitados, que el etiquetado sea legible, la vigencia de los productos, y
que cada uno esté cerrado herméticamente de manera de evitar derrames.

3.2 Almacenamiento de productos quimicos

El Anexo E sobre Almacenamiento y Manejo de Productos Quimicos dentro
de la norma UNIT hace referencia a que los productos quimicos deben ser
almacenados en una zona independiente, donde no haya contacto con
alimentos ni con objetos vinculados a los mismos de manera que no exista
contaminacion a excepcion de los aditivos alimentarios. (UNIT 1193:2011)
El almacenamiento de los productos quimicos tales como acidos y bases
se realiza en el laboratorio. Los productos alcalinos se encuentran
separados de los acidos, y ambos se encuentran bajo llave, dispuestos de
manera de evitar posibles derrames, sin posibilidad de contaminacion a
otros materiales y entre ellos. El lugar de almacenamiento presenta
ventilacion evitando cualquier acumulo de gases que puedan perjudicar la
salud del personal de manipulacion. El acceso a estos productos es
exclusivo del personal del Instituto.
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Los productos de limpieza se almacenan en un armario destinado
exclusivamente para éstos. Esta ubicado en el subsuelo del Instituto,
aislado de las zonas de produccion y sin contacto con alimentos o
materiales vinculados. Los mismos permanecen bajo llave, se disponen de
forma ordenada, correctamente tapados y mantienen sus etiquetas para su
correcta identificacion.

Los aditivos de uso alimentario se almacenan en un armario ubicado en
la zona seca, identificado con el numero 4 de uso exclusivo para los
mismos, el cual permanece cerrado con llave. Se encuentran dispuestos
de manera ordenada dentro de sus envases originales, correctamente
cerrados para evitar contaminacién cruzada y derrames. Todos estan
identificados con sus etiquetas completamente legibles.

3.3 Manejo de productos quimicos

El Instituto lleva un listado de registros, en donde se detalla de forma
precisa los productos quimicos de laboratorio (véase Anexo 3) y productos
de limpieza que se utilizan (véase Anexo 4). El mismo presenta los nombres
de cada producto, el principio activo, una ficha técnica y otra ficha de
seguridad de cada uno de ellos.

La ficha técnica describe detalladamente las caracteristicas del producto,
como ser el nombre, caracteristicas fisicas, modo de empleo, propiedades
y especificaciones técnicas. La misma brinda la informacién necesaria para
la manipulacién del producto.

La ficha de seguridad proporciona toda la informacion necesaria para
mantener la integridad fisica del manipulador de las sustancias. Busca
reducir riesgos laborales al momento de utilizar productos de alta
peligrosidad. Contiene informacién como toxicidad, efectos negativos en la
salud, primeros auxilios en caso de ingesta o contacto, reactividad y
almacenamiento, entre otros.

Existe una lista de aditivos numero tanto, la cual registra los nombres de
los mismos y los usos para lo que se destinan.

Todos los productos quimicos nuevos que se utilizaran en la planta deberan
ser aprobados previamente para corroborar que estos presenten aptitud
para uso alimentario. Si se confirma su aptitud se procedera a su
autorizacion.
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4. Control de operaciones

4.1

Las materias primas, los ingredientes y aditivos se compran a diferentes
empresas habilitadas que cumplen los requisitos exigidos para cada
produccion individual. Dichas exigencias son elevadas al Departamento de
Compras de la Facultad de Veterinaria y ellos siguen el procedimiento
establecido para el Departamento.

Para materias primas se exige que sean productos habilitados por la
DI.NA.R.A. con el fin de garantizar la inocuidad de los mismos.

Para ingredientes y aditivos se destaca que deben de ser productos
también habilitados por las entidades correspondientes y particularmente
para el caso de las especias se pide que sean irradiadas para minimizar
posibles peligros.

Para los envases se sigue el mismo procedimiento que las materias primas,
ingredientes y aditivos, exigiendo que en todos los casos sean de grado
alimentario y de primer uso.

Recepcion de materia prima

La recepcion detallada en este item sera la correspondiente a las materias
primas para la elaboracién de los productos pesqueros. Se llevara registro
del ingreso en la planilla correspondiente (véase Anexo 5).

Se incluye en este punto el transporte de las materias primas pesqueras,
ya que es el momento en el cual se realiza la verificacion del mismo y las
condiciones previo al ingreso de la materia prima al I.1.P.

Los principales requisitos que se tendran en cuenta son: vehiculos limpios,
de materiales adecuados, sin presencia de sustancias o productos no
pesqueros y hermeticidad del vehiculo. Se verificara la correcta disposicion
de las cajas dentro del mismo como ser la ausencia de contacto de las
cajas con el suelo. Las cajas utilizadas para el pescado deben ser de
material plastico, deben estar limpias y en adecuadas condiciones de
integridad (Decreto 213/97, UNIT 1117:2010).

Uno de los requisitos mas importantes para la recepcion de la materia prima
es la temperatura de la misma y su acondicionamiento. Estos parametros
varian segun el tipo de materia prima que estamos considerando, por lo
que se mencionan la presentacibn mas frecuente utilizada. Para el
pescado fresco temperatura de 0 a 5°C, se evaluara el peinado en las cajas
plasticas, cantidad de hielo en relacion al producto 30% de hielo del peso
total en invierno y 50% del peso total en verano (Dragonetti, 2008).

En el caso de pescado congelado la temperatura debera ser de -18°C en
el centro térmico. Si correspondiera se verificara integridad del envase
primario y etiquetado del mismo.
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Los termdmetros son verificados por el personal de Laboratorio cada 6
meses y una vez al afo se calibran por organismo certificado, segun lo

recomendado por la Norma UNIT (UNIT-ISO/IEC 17025:2017).

Las verificaciones mensuales y la calibracién anual se llevan registradas en
la planilla correspondiente (véase Anexo 6), adjuntando el informe emitido

por el organismo certificador cada vez que corresponda.

A continuacion se resumen los parametros y criterios utilizados para la
evaluacion de la frescura de los productos pesqueros, adaptacion de

Evaluacion de la Frescura, Dragonetti 2008.

Cuadro 7 - Parametros evaluacion de frescura en pescados

Parametro Aceptacion Rechazo

Si no presenta RM y
ademas alterados uno o

Rigor mortis Presencia - Ausencia . L
varios de los siguientes
parametros de la tabla
Olor “A mar” o Neutro Trimetilamina o amoniacal

Definido, metalicos e

iridiscentes Poco definidos y opacos

Color
Maxima protrusion de los
miétomos de los musculos
de la cola al corte y lenta o
nula recuperacion de la
presion ejercida con el dedo
en los musculos dorso
laterales

Minima protrusién de los

miétomos de los musculos

Textura'y de la cola al corte y rapida
elasticidad  recuperacion de la presion
ejercida con el dedo en los

musculos dorso laterales

Cristalino transparente,
globo ocular turgente y que Opacidad del cristalino,

Ojos .
llena completamente la enoftalmia
cavidad orbitaria
Grises 0 marrones con
. Rosadas con delgada capa . !
Branquias presencia de moco filante o
mucosa .
granulos
p » . Olor a trimetilamina o
. Olor “a mar” o neutro; . ) . )
Cavidad ) . . . amoniacal; peritoneo opaco;
) peritoneo intacto y brillante; .
abdominal visceras con menor grado

visceras definidas , L,
de diferenciacion

Adaptacién de Evaluacion de la Frescura , Dragonett, 2008.
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Cuadro 8 - Parametros evaluacion de frescura en moluscos cefalépodos

Parametro Aceptacion Rechazo

Brillante, humeda, integra,
Opaca, seca, mucus

Piel elastica y facil de :
viscoso, con desgarros.
desprender
, Brillantes y llenando Planos y hundidos dentro
Ojos oy -
completamente su orbita de su orbita
Olor Olor propio caracteristicoy Desagradable sin llegar a
“a mar’ ser amoniacal
Musculo Color blanco marfilefio Rojizo o vinoso

Adaptacioén de Evaluacion de la Frescura , Dragonetti 2008.

Cuadro 9 - Parametros evaluacion de frescura en moluscos bivalvos

Parametro Aceptacion Rechazo

Si presentan valvas
abierta o no ofrecen
resistencia para abrir

Si presentan valvas

Vivo
fuertemente cerrada

Integridad de

la concha Integra Rota
Liquido .
cavidad paleal Abundante y transparente Escaso y turbio
Olor cavidad Olor “a mar” Acido y desagradable
paella
Visceras Superficies lisas, turgentes, Descoloridas

con colores vivos
Adaptacioén de Evaluacion de la Frescura , Dragonetti 2008.

Cuadro 10 - Parametros evaluacion de frescura en moluscos gasterépodos



Parametro Aceptacion Rechazo

Muerto previo a la

Vivo hasta el momento de .
aplicacion de la

aplicar tecnologia

tecnologia

Texturay
elasticidad Firme Disminuida
muscular

Olor Caracteristico Desagradable,.fuerte sin

notas amoniacales
Capa delgada, brillante y ESDeso. opaco
Moco uniforme sobre toda la peso, op y

- formando grumos
superficie

Adaptacién de Evaluacion de la Frescura , Dragonetti 2008.

Cuadro 11 - Parametros evaluacion de frescura en crustaceo

Parametro Aceptacion Rechazo

Olor Dulzén - neutro Huevo podrido
Color tostado en el
Color Amarillo, anaranjados y musculo y manchas

rojos negras en el
exoesqueleto
Disminucion de textura
Textura

muscular

Adaptacién de Evaluacion de la Frescura , Dragonetti 2008.

Posterior a la medicién de temperatura y evaluacién de la frescura de los
productos frescos, se procede al acondicionamiento del mismo para su
almacenamiento.

El acondicionamiento y almacenamiento de los mismos varia de
acuerdo a si son productos frescos o congelados.

Para los productos congelados se debe de realizar el correcto
acondicionamiento para prevenir sus defectos de almacenamiento. Para
ello los productos deben ir cubiertos de polietileno de primer uso como
envase primario, y luego como envase secundario puede ser otra capa de
polietileno de uso alimentario o cartén de primer uso.

Los productos correctamente acondicionados son almacenados en la
camara de almacenamiento de productos congelados a -25°C, la cual se
ubica en la zona de recepcidon y almacenamiento de materia prima.
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El acondicionamiento de los productos frescos se realiza en cajones
plasticos limpios y se adiciona hielo en escamas. Los mismos son
almacenados en la camara de 0°C ubicada adyacente a la camara de
congelamiento.

Ambas camaras estan disefiadas para una correcta limpieza y desinfeccién
ya que presentan estanterias de metal, y paredes y techos de isopanel los
cuales son materiales aptos para estar en contacto con alimentos, faciles
de limpiar y resistentes a la corrosion.

En ambas camaras se encuentran estanterias metalicas en donde se
disponen los diferentes productos segun corresponda. En caso de que no
se cuente con suficiente espacio de almacenamiento, la mercaderia puede
ser colocada sobre pallets plasticos respetando las recomendaciones de
almacenamiento de productos, proteccién de la materia prima y espacio de
separacion de las paredes.

Segun la norma UNIT 1117:2010 tanto las materias primas ingresadas
como los ingredientes, aditivos y materiales de empaque deben cumplir con
el sistema “FIFQO’ (First in, first out) lo cual indica que lo primero que ingresa
es lo primero que se utiliza, de manera que se garantiza la rotacion correcta
de los productos.

4.2 Lineas de trabajo

A continuacién se describiran las principales lineas de trabajo que
actualmente se desarrollan en el I.I.P. como parte de la actividad curricular.
Las mismas pueden ser modificadas en forma total o parcial desde el punto
de vista tecnoldgico, pero siempre con el objetivo de obtener un alimento
inocuo.

Se mencionan las principales diferencias a tener en cuenta segun los
distintos procesos tecnolégicos realizados, asi como los puntos en comun,
los cuales se describen a continuacion:

- Condiciones de recepcion de materia prima (véase punto 4.1)

- Materia prima y aditivos de proveedores certificados

- Utilizacién de fuente de agua potable (véase punto 2.1)

- Materiales y equipos apto para uso alimentario

- Requisitos y condiciones del personal manipulador de alimentos (véase
punto 5)

Se detallan los flujogramas genéricos de las lineas de trabajo llevadas
adelante en el |.I.P.
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Salado

RECEPCION

v

ACONDICIONAMIENTO

l

v

l

SALADO SECO SALADO HUMEDO MADURADO
APILADO PREPARACION DE APILADO CON SAL
(CON DRENAJE) SALMUERA SATURADA (SIN DRENAJE)
ACONDICIONAMIENTO INMERSION CON MADURADO
(DAR VUELTA LA PILA) [ AGREGADO DE PESAS 1 (MESES)
ENJUAGUE CON
ESPECIES GRASAS ESPECIES MAGRAS
ESCURRIDO SALMUERA 20%
ENJUAGUE CON SE CONTINUA COMO
CEPILLADO SALMUERA 20% SALADO SECO EVISCERADO
ENVASADO
SECADO NATURAL O (ACEITE O SALMUERA 20%) ENVASADO
ARTIFICAL * (SALMUERA O ACEITE DE OLIVA)
ALMACENAMIENTO
ALMACENAMIENTO
(CON AGREGADO DE SAL FINA) ALMACENAMIENTO

Imagen 19 - Productos Salados

En referencia a las sales utilizadas el R.B.N. en su capitulo 23 seccion 1.9

establece:

La sal comestible debe presentarse bajo forma de cristales blancos,
solubles en agua, de sabor salino franco, aspecto limpio y satisfacer las
siguientes exigencias quimicas y microbiolégicas:
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Cuadro 12 - Composicion de la sal

Parametro Criterio
Cloruro de sodio min. 98% m/m
Humedad (100 - 105) max. 1% m/m
Residuos insolubles en agua max. 0,3% m/m
Nitritos, nitratos y sales amoniacales no detectables

Sulfatos en residuo seco (expresado en
CaS0.)

Cloruro de calcio, magnesio y potasio
(total en base seca)

max. 0,7% m/m

max. 0,5% m/m

Bacterias mesofilas aerobias tolerantes max. 1 x 10* Ufc/g

Staphilococcus aureus, Bacillus cereus,

Streptococcus sp., bacterias haldfilas, max. 100/g
cl/especies

Adaptado del Reglamento Bromatolégico Nacional (R.B.N 315/997)

En referencia a las salmueras utilizadas el R.B.N. en su capitulo 23 seccion
1.13 establece:

Las salmueras empleadas en la elaboracion de productos alimenticios
deben reunir los siguientes requisitos higiénicos:

Cuadro 13 Caracteristicas de las salmueras en salados

Parametro Criterio
Reaccion al tornasol Acida o neutra
Olor amoniacal Ausencia
Enterobacterias max. 100/g
Staphilococcus aureus max. 100/g

Adaptado del Reglamento Bromatolégico Nacional (R.B.N 315/997)

Las caracteristicas finales de los productos obtenidos son las siguientes
(Hall, 2001):

- Salado en seco una humedad del 30 a 35% y una concentracion de sal
en musculo de 15%.

- Salazén humeda una humedad del 45 a 50% y una concentracion de sal
en musculo de 15%.

- Salado madurado presenta caracteristicas finales de una humedad del
45 a 50% y una concentracion de sal en musculo de 15%.
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Tanto el porcentaje de humedad como la concentracion de sal en el
musculo con los valores antes mencionados permiten la inhibicion del
desarrollo de bacterias perjudiciales para la salud y las de la putrefaccion,
manteniendo las condiciones de almacenamiento previstas contribuyendo
de esta manera a las buenas practicas alimentarias.
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Ahumado

RECEPCION

v

ACONDICIONAMIENTO

v

SALADO

v

BANO DE SACAROSA

v

ESCURRIDO / OREADO

v

AHUMADO

v

ENFRIADO

v

ENVASADO

v

ALMACENAMIENTO

Imagen 20 - Productos ahumados

Segun el R.B.N. en su capitulo 1, seccion 3.14 “el ahumado es la accién de
someter los alimentos a humos recién formados, provenientes de la
combustion incompleta y controlada de maderas duras de primer uso,
mezcladas o no con plantas aromaticas de uso permitido. Se prohibe el
ahumado con maderas resinosas, a excepcion de la de abeto, con juncos
u otras materias que depositen hollin sobre los alimentos y con maderas de
desecho, pintadas o que puedan desprender sustancias téxicas.”

Segun el Anexo 2 del capitulo 3 del R.B.N. se acepta para la produccion de
humo el uso de maderas, cortezas y ramas de las especies botanicas
listadas como ser: Acer negundo L., Bertula pendula Roth (variedades esp.
B. alba L.y B. verrucosa Ehrh.), Bertula pubesens Ehrh., Carpinus Betulus
L., Eucalyptus sp., entre otras.
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En el ahumado en caliente la temperatura debe alcanzar como minimo
60°C y maximo de 110°C. Inmediatamente al retirarse del ahumador se
enfria rapidamente a 0°C o -2°C, manteniéndolo a esa temperatura hasta
Su consumo.

El ahumado en frio el promedio de temperatura esta entre 28 y 30°C.

El tiempo del ahumado es variable de acuerdo con el producto;
preferentemente sera mayor en los pescados de mayor volumen. Un
producto ahumado en frio tiene las condiciones Optimas para el
almacenamiento sin refrigeracion
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Rebozado

RECEPCION

v

FRACCIONAMIENTO

v

PREDUST

v

BATTER

v

EMPANADO

v

PRECOCCION

v

CONGELADO

v

ENVASADO

v

ALMACENAMIENTO

Imagen 21 - Productos Rebozado

En caso de partir desde fishblock o minced de pulpa de pescado, debemos
siempre mantener el producto congelado para su fraccionamiento,
respetando las indicaciones del cliente.

Para realizar el batter podemos utilizar una variedad amplia de productos
que incluyan la adhesion de sabor, se debe controlar la temperatura de la
mezcla, la cual debe de ser menor o igual a 5°C y se debe de remplazar la
misma luego de veinte minutos de utilizacion.

La precoccion es opcional, siendo una prefritura en los casos que se
realiza.

El almacenamiento debe de alcanzar un minimo de -18°C (R.B.N. 315/994).
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Preservas acidas

RECEPCION

v

ACONDICIONAMIENTO

v

COCCION

v

ENFRIADO

v

ENVASADO

v

ALMACENAMIENTO

Imagen 22 — Preservas acidas

Dentro de las preservas vamos a hacer referencia a las preservas acidas,
especificamente la elaboracion de escabeches. Los mismos se pueden
realizar a partir de cualquier producto del mar.

Inicialmente se realiza la coccion partiendo de aceite frio. Posteriormente
se adiciona el acido a una concentracion del 1 al 4%; a continuacién se
adiciona sal en concentracién de 1 a 1,5% para finalmente incorporar el
producto del mar a utilizar. La temperatura adecuada para dicha coccion es
de 65°C por 15 minutos aproximadamente (Hall, 2001).

Una vez terminado el escabeche se lleva a temperatura de ambiente para
luego permanecer refrigerado por 24 a 48 horas. Transcurrido este tiempo
se verifica el pH en la fase acuosa del producto el cual debe ser igual o
menor a 4,5, de lo contrario debera ajustarse con la adicion del acido
correspondiente.

El envasado sera de acuerdo a la preferencia del cliente, pudiendo ser
colocado en envase cerrado, llevandose a refrigeraciéon de 2°C a 8°C,
teniendo posteriormente una vida util de 15 dias; o también puede
envasarse al vacio para su posterior congelacion.
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Conservas

RECEPCION

v

ACONDICIONAMIENTO

v

PRECOCCION

v

LLENADO DE ENVASE

v

PRECALENTAMIENTO

v

SELLADO DE ENVASE

v

TRATAMIENTO
TERMICO

v

MADURACION

v

ALMACENAMIENTO

Imagen 23 - Conservas

La precoccion es necesaria en pescados con alto contenido en musculo
rojo. Se debe de llegar a 90°C en su centro térmico durante un tiempo
variable de acuerdo a las caracteristicas del producto.

En el llenado del envase debemos de agregar contenido cumpliendo la
condicion de no superar un centimetro por debajo del borde superior del
mismo para evitar el sobrellenado. Estos envases pueden ser vidrio u
hojalata siendo en todos los casos envases de primer uso aptos para la
industria alimentaria.

Para el precalentamiento se debe tener en cuenta que el agregado del

liquido de cobertura debe de estar a 90°C al momento de verterlo en el
envase.
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Posterior al sellado se lleva al tratamiento térmico que consta de un
autoclavado y enfriado correspondiente. La temperatura de autoclavado
debe ser entre 110°C a 121°C dependiendo del producto a esterilizar lo
cual también influye en el tiempo requerido, siendo este ultimo dependiente
del contenido y la temperatura. El enfriado debe realizarse con agua a 35°C
por aspersion; la misma debe ser potable y estar clorada.

La maduracion del producto debe llevarse a cabo en lugares secos, limpios,
durante 30 dias para la estabilizacion de los sabores.

El almacenamiento se realiza en un lugar fresco a no mas de 25°C,
protegido de la incidencia directa de la luz y libre de humedad.
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5. Personal

Incluye al manipulador de alimentos que se define como toda persona que
manipule directa o indirectamente alimentos envasados o no envasados,
equipos y utensilios utilizados para los alimentos o superficies que entren en
contacto con los alimentos y que se espera que cumpla con los requisitos de
higiene de los alimentos (Codex, 2012).

Teniendo en cuenta que el personal es un factor fundamental en todo el
proceso de produccion, son de caracter fundamental las medidas de higiene
que se lleven a cabo para mantener los alimentos inocuos.

5.1 Capacitacion del personal

El I.1.P. es una dependencia de la Facultad de Veterinaria de la UDELAR
en donde se dictan clases tedricas y practicas de Ciencia y Tecnologia de
la Pesca e Higiene e Inspeccion de Alimentos de Origen Pesquero entre
otras materias asociadas al sector. Por lo que, cuando se habla del
personal, se habla en concreto de docentes y alumnos de la Facultad de
Veterinaria.

Se mencionan algunas tematicas curriculares, las cuales se toman en
cuenta para este punto de capacitacion del personal.

- Inocuidad alimentaria:Manipulacion de alimentos, habitos y medidas de
higiene

-  BPM, POES y HACCP

- Microbiologia alimentaria de los productos de la pesca.

- Principales ETA y su prevencion.

- Tecnologias de los productos de la pesca

- Métodos de preservacion de los alimentos

- Envasesy rotulado de alimentos

5.2 Salud del personal

El Instituto a través de la reglamentacion exigida por la Facultad de
Veterinaria, establece que todos los que manipulan alimentos cuenten con
carné de salud vigente (Decreto Ley 387/976).

En caso de certeza o sospecha de que una persona padece o es portador
de alguna patologia que pueda transmitirse por alimentos, no se permitira
el acceso a las areas de manipulacion. En caso de que algun manipulador
presente alguna lesién en piel u ojos, no podra intervenir en ningun proceso
de elaboracién y envasado de alimentos aunque no sea de naturaleza
infecciosa, los manipuladores deberan cubrirse heridas con vendajes
impermeables para evitar la contaminacién de los alimentos y de las
heridas.
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Las personas que padezcan algun problema visual no pueden estar
asignados a tareas de inspeccion visual de alimentos. (R.B.N. 315/994)

5.3 Higiene personal y comportamiento

De acuerdo al articulo numero 3 de la resolucion 194/2008, el personal
debera encontrarse en todo momento, en condiciones adecuadas de
higiene y usar vestimenta lavable, limpia y de color claro.

Por lo cual el personal utilizara tunica blanca, pantaléon y botas de goma
blancas para los procesos de manipulacion y procesamiento de productos
pesqueros.

El lavado de manos (véase Anexo 7) es uno de los habitos mas importantes
dentro de las conductas higiénicas del personal, y debe ser eficiente para
eliminar la suciedad por remocion fisica, lo cual reducira la carga
bacteriana, disminuyendo la potencial transmisién de agente patégenos a
través del alimento. La frecuencia del lavado de manos debe ser al
comenzar la produccion, luego de utilizar el sanitario, al reiniciar el trabajo
tras una interrupcion cualquiera sea el motivo, luego de tocar alimentos
crudos para evitar la contaminacion cruzada, luego de manipular alimentos
sin elaborar, luego de manipular basura, al tocarse la nariz, la cara, el pelo
o los oidos, luego de estornudar o usar panuelos, al terminar de fumar y
toda vez que se considere necesario.

Los habitos de higiene y la conducta del personal durante cualquier
instancia en donde se manipulan alimentos es muy importante para la
inocuidad de los mismos. En cuanto al comportamiento del personal
durante la produccion se destacan la prohibicion de masticar chicle, comer,
fumar, escupir y en caso de toser o estornudar siempre hacerlo hacia un
lugar donde no implique a un comparero de trabajo ni al alimento ni zona
de contacto con el mismo, cubriéndose la cara con el pliegue del codo.

5.4 Vestimenta y accesorios

La vestimenta debe ser de material resistente, en lo posible clara y sin
presencia de botones y de bolsillos para evitar la caida de algun objeto
que pueda contaminar el alimento. Los zapatos deben ser de material
lavable y cerrados. No esta permitido el uso de joyas ni adornos
personales de ningun tipo en las salas de proceso.

El personal debera utilizar cofias, gorros, barbijos, tapabocas y en caso
que sea necesario guantes descartables para evitar la contaminacion.

5.5 Visitantes
Segun la norma UNIT 1117:2010 Visitante se define como “cualquier

persona ajena al establecimiento que ingresa al mismo (cliente, proveedor
de insumos o de servicios, inspectores y auditores)”.
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El I.1.P. debe asegurar que los visitantes cumplan con las normas de
prevencion e higiene al ingresar a las zonas de proceso y manipulacion.
Para ello, se le otorgara vestimenta adecuada y limpia, tapabocas, cofia y
guantes previo al ingreso. Los visitantes deberan lavar y desinfectar sus
manos previo a ingresar a cualquier zona de manipulacion de alimentos
y cada vez que sea necesario. También se les prohibirda masticar chicle,
ingerir cualquier tipo de bebida o alimento, fumar, salivar.

Existe planilla de registros (véase Anexo 8) supervisada por porteria, en
donde se registra la fecha, hora, nombre, cédula de identidad y el motivo
de visita de cada persona que ingresa en caracter de visitante.
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6. Control de plagas

Ademas de las medidas preventivas ya descritas (punto 1.2 presencia de mallas
en ventanas y punto 2.2 presencia de rejillas en desagues y manejo de residuos),
el I.1.P. solicita el servicio de control de plagas brindado por la Intendencia de
Montevideo de forma mensual o cada vez que la situacién lo requiera. De esto
se lleva un registro (véase Anexo 9) donde se detallan fecha y hora de la visita,
productos quimicos utilizados y el nombre del responsable de la operacion. En
caso de solicitar el servicio por presencia de algun tipo de plaga, se registra
ademas de lo anterior, el tipo de plaga y las medidas de control y prevencion.

7. Trazabilidad y recall

La organizacion debe establecer y aplicar un sistema de trazabilidad que permita
la identificacidon de los lotes de materias primas, registros de procesamiento y
entrega (UNIT 1117:2010).

La trazabilidad debe permitir identificar el material que llega de los proveedores
inmediatos, y la ruta inicial de distribucién del producto final.

Ademas de lo anterior también se debe contar con un procedimiento eficiente
para enfrentar cualquier peligro para la inocuidad de los alimentos y/o
contaminantes que afecten la aptitud de los mismos, permitiendo que se retire
del mercado rapidamente, todo lote de producto alimenticio implicado.

De acuerdo al tipo de producciones realizadas, no es pertinente establecer un
procedimiento de recall, ya que las mismas no tienen comercializacién en el
mercado. Esto justifica que por el momento no se encuentre implementado un
programa de trazabilidad y recall para los productos elaborados en el I.I.P., lo
cual se debera tener en cuenta para realizar en caso de modificarse esta
situacion productiva.

8. Manejo de residuos sélidos no comestibles y biolégicos

Los residuos sélidos no comestibles generados durante el proceso de
produccion, se depositan en la canaleta central de la mesa de filetear. Los
mMismos caen a un recipiente que contiene un desague en la zona superior para
que los restos sdélidos decanten y se elimine solamente el agua. Al final del
proceso se elimina el agua remanente y los desechos sélidos se colocan en
bolsas con capacidad de hasta 15kg. Se transportan hasta los freezers de
residuos ubicados en la zona correspondiente del I.I.P., donde se congelan. A
partir de que ingresan los residuos a los freezers se inicia la gestion en la
Intendencia de Montevideo, quienes previa coordinacion pasan a retirarlos.

Los residuos biolégicos generados en el laboratorio se depositan en una bolsa
de residuos y son transportados al subsuelo donde son tratados en autoclave
para luego ser llevados a freezer especifico para ese fin. Posteriormente siguen
el mismo curso que los residuos sélidos no comestibles.
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9. Anexos

FLANTA PRINC IR

ANEXO NUMERO 1 (plano de planta piloto del I.I.P.)
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ANEXO NUMERO 2

@

INSTITUTO DE INVESTIGACIONES PESQUERAS

Mantenimiento de equipo

Version 1

Fecha de Fecha proximo

Equipo mantenimiento mantenimiento

Observaciones

Firma

Zona: Recepcion
de Materia Prima

Maquina de Hielo

Balanza de recepcion

Zona
Humeda

Sierra continua

Cutter

Lavadora de pulpa

Embutidora

Despulpadora

Centrifuga

Zona Seca

Ahumador

Anafe con hornallas a gas

Autoclave industrial

Cocina con horno a gas

Cutter

Envasadora de Atmosfera modificada

Envasadora de vacio

Estufa

Freezer horizontal

Freezer vertical 1

Freezer vertical 2

Microondas

Multiprocesadora

Zona
subsuelo

Autoclave

Freezer horizontal

Zona
Laboratorio

Campana de flujo laminar

Destilador

Estufa de cultivo 1

Estufa de cultivo 2

Estufa de secado
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ANEXO NUMERO 3

@ sz

INSTITUTO DE INVESTIGACIONES PESQUERAS
Listado de acidos y bases del L.I.P. %

Version 1
_AcCIDOS BASES
Acido acético Hidroxido de potasio
Acido sulfarico Hidroxido de sodio
] Acido clorhidrico Carbonato de potasio
Acido tricloro acético Nitrato de potasio
Acido bérico Cloruro de sodio
Fecha: Firma )
responsable:
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ANEXO NUMERO 4

INSTITUTO DE INVESTIGACIONES PESQUERAS

@

Productos quimicos presentes en el L.I.P.

W

Version 1

Nombre Fantasia

Principio Activo

Detergente M.A 4,5%

Tensoactivo anidnico

Limpia vidrio “de Navarra”

Alcoholes, tensioactivos, preservante y

agua
— . 5
Pulidor Alquil aril sulfonato dg sodio 1,8% y soda
castica
Decolorante para tincion Etanol 70,5%, Acetona 29,5%
de gram

Cristal violeta

N-tetra, N-penta y N-hexametil p-rosanilinas

Safranina

3,7-diamino-2,8-dimetil-5- fenil-fenaziniumcloro
dimetil safranina y rojo basico 2

Tolueno

Hidrocarburo liquido C: 91.25 % , H: 8.75 %

Reactivo de Tashiro

Rojo de Metilo-Azul de Metileno

Rojo Metilo

Rojo de metilo

Azul de Metileno

Azul de Metileno

Caldos de cultivo

Varios

Fecha:

Firma responsable:
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ANEXO NUMERO 5

@ Facultad de Veterinaria

INSTITUTO DE INVESTIGACIONES PESQUERAS

Recepcion de Materia Prima

Version 1
. Temperatura Hora de . .
Producto Origen de ingreso ingreso Cumple Observaciones Firma
Referencia:  cuando cumple \/".
cuando no cumple
Firma
Fecha: .
responsable:
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ANEXO NUMERO 6

INSTITUTO DE INVESTIGACIONES PESQUERAS

@:‘;‘;g:x;mm

Verificaciéon y Calibracion de Termémetros

Version 1
Verificacion
N° de serie Fecha de verificacion P_rc?xm.a’ Firma
verificacion
Termoémetro 1
“Corning 309" 561
Termoémetro 2
IKSK_ZSOWP" 2502821
Calibracion
N° de serie Fecha de calibracion Org.anlsmo Firma
calibrador
Termoémetro 1
“Corning 309" 561
Termoémetro 2
IKSK_ZSOWP" 2502821
Fecha: Firma responsable:
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ANEXO NUMERO 7

¢ Como lavarse las manos?

D Duracién de todo el procedimiento: 40-60 segundos

Méjese las manos con agua; Deposite en la palma de la mano una Frétese las palmas de las manos
cantidad de jabén suficiente para cubrir  entre si;
todas las superficies de las manos;
Frotese la palma de la mano derecha  Frétese las palmas de las manos Frotese el dorso de los dedos de
contra el dorso de la mano izquierda entre si, con los dedos una mano con la palma de la mano
entrelazando los dedos y viceversa; entrelazados; opuesta, agarrindose los dedos;

S B
/% %

Frétese con un movimiento de Frétese la punta de los dedos de la Enjudguese las manos con agua;
rotacién el pulgar izquierdo, mano derecha contra la palma de la

con la palma de la mano izquierda, haciendo un
mano derecha y viceversa; movimiento de rotacién y viceversa;

Séquese con una toalla desechable; Sirvase de la toalla para cerrar el grifo;  Sus manos son seguras,

Organizacion Seguridad del Paciente | SAVE LIVES

Mundial de la salud SRR ALIAZA WEVBUAL M TR ATINCION WA MIGERA Clean Your Hands

https://www.iberomed.es/blog/2018/04/10/higiene-de-manos-y-desinfeccion/
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ANEXO NUMERO 8

INSTITUTO DE INVESTIGACIONES PESQUERAS

e

Registro de visitantes

i

Version 1
. . Hora de | Hora de . . . Firma
Nombre y Apellido Cédula ingreso | egreso Motivo de visita visitante
Firma

Fecha:

responsable:
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ANEXO NUMERO 9

INSTITUTO DE INVESTIGACIONES PESQUERAS
@3:~i.f.é‘%i=*“<ﬂf“*»‘v‘u‘n‘fﬂf”" Control de plagas %
Version 1
Fecha Hora Plaga a controlar Método de control Empresa Firma
Fecha: Firma .
responsable:




SUGERENCIAS

En punto 1.1 que detalla lo referente al disefio y construccién se destacan las
siguientes recomendaciones:

Los desagues con rejilla de hierro se encontré que no cumplen con la
funcién de filtrar los grandes trozos de desechos y tampoco evita el
ingreso de plagas.

Las paredes y techos en la zona seca, consideramos que para mantener
la coherencia de superficies de facil lavado y desinfeccion se deberia
colocar un cerramiento que aisle las puertas y continue el mismo nivel
que las paredes.

La puerta de entrada permanece abierta y esta desprovista de malla anti
insectos lo cual es negativo ya que no existe barrera fisica para el
ingreso de insectos a la planta.

La ausencia de cortinas de aire en la planta, sumado a que no existe
malla anti insectos en la puerta principal, son dos puntos a mejorar para
evitar cualquier tipo de contaminacién externa.

Las ventanas de la planta no presentan proteccion en caso de rotura; se
sugiere la colocacion de film protector o reemplazar vidrio por acrilico.

En el laboratorio la iluminacion artificial se encuentra distribuida entre
tubos y lamparas fluorescentes, careciendo en ambos casos de
proteccion. Seria deseable la colocacion de acrilicos protectores en
todos los lugares.

Los filtros sanitarios carecen de lavabotas, ni lava zuela; seria un punto
a mejorar.

Se deberia agregar carteleria de bioseguridad e indicativa de areas y
procedimientos.

En punto 2.1 q referente a la recepcion y almacenamiento de materia prima
podemos destacar las siguientes recomendaciones:

Actualmente la materia prima ingresa por la puerta principal debido a
problemas de infraestructura en el flujo de ingreso directo a la zona
humeda.

Por lo expresado en el parrafo anterior se observa que estariamos frente
a una situacién donde se ve favorecida la contaminacion cruzada.
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En punto 2.2 que detalla lo referente a la recepcién y almacenamiento de
envases e ingredientes podemos destacar las siguientes recomendaciones:

- Aunque, de manera correcta los envases se encuentran en un estante
superior al de los aditivos e ingredientes, tanto liquidos como secos,
sugerimos, a modo de optimizar las practicas de higiene, colocarlos en
armarios distintos.

En el punto 2.3 donde se detalla todo lo pertinente a los productos quimicos
sugerimos:

- Separar productos quimicos de productos de laboratorio
- Llevar registros
Recomendaciones en referencia al agua y el hielo utilizados en el Instituto:

- Se sugiere control del analisis microbioldgico, organoléptico del agua y
hielo cada 6 meses.

- Realizar la medicion de nivel de cloro previa a la produccién y generacion
de planilla de registro y acciones correctivas en caso de encontrarse
fuera del limite establecido.

- Confeccionar procedimientos de extraccion de muestra de agua,
determinar frecuencia y planilla de registros y acciones correctivas.

Recomendaciones en referencia a las lineas de trabajo:

Actualmente el |.I.P. no cuenta con la infraestructura necesaria para llevar a
cabo la tecnologia del congelado ya que no cuenta con tuneles de congelacion.

A continuacion se plantea un flujograma simple de la tecnologia que se podria
realizar de conseguirse los mismo.

RECEPCION

v

ACONDICIONAMIENTO

¥

CONGELACION

v

GLASEO

+

ENVASADO

¥

ALMACENAMIENTO
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MANUAL DE PROCESOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION
(P.O.E.S.)

El objetivo del presente manual es establecer una estrategia, con base cientifica para
la elaboracion de productos pesqueros inocuos a través de la correcta higiene y
desinfeccién, para lograr la eliminacién o maxima reduccion microbiana.

La estrategia se basa en introducir el principio de prevencidén en los procesos de
produccién. Esta estrategia, establece que las salas de elaboracion, los equipos y los
utensilios que se utilizan en el procesamiento y manipulacién del pescado y productos
pesqueros, deben conservarse limpios y en condiciones sanitarias; previniendo de
esta manera la aparicién de enfermedades transmitidas por alimentos (E.T.A.).

Este manual sera revisado y actualizado cada vez que sucedan cambios, sean estos
edilicios y/o de funcionamiento; o se detecten posibilidades de mejora.

Se detallan en el mismo los procesos de higiene preoperacional y operacional de cada
una de las zonas involucradas.

1. Generalidades

Se definen los Procesos Operativos Estandarizados de Sanitizacion (P.O.E.S.)
como: ‘procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de
saneamiento (limpieza y desinfeccion). Estos procedimientos deben aplicarse
antes, durante y posteriormente a las operaciones de elaboracion.” (UNIT
1193:2011)

En este manual se desarrollaran dos tipos de P.O.E.S., atendiendo las
necesidades del I.I.P. :

- P.O.E.S. preoperacional, referentes a los procedimientos que se efectuan
antes de comenzar la produccién alimentaria.

- P.O.E.S. operacionales, referentes a los procedimientos que se efectuan
durante la produccién alimentaria.

- P.O.E.S. posperacional, referentes a los procedimientos que se efectuan
luego de finalizar la produccion alimentaria.

Dentro de las superficies alcanzadas por los P.O.E.S. se describen tres tipos:
- Superficies tipo I, tienen contacto inmediato con el alimento.
- Superficies tipo I, tienen contacto indirecto con el alimento.

- Superficies tipo Ill, no tienen contacto con el alimento.

Corresponde definir los siguientes términos con el fin de ser precisos en la
nomenclatura utilizada en este manual.

Limpieza: se define como la “eliminacion de tierra, residuos de alimentos,
suciedad, grasa u otras materias objetables” (UNIT 1193:2011)
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Las principales funciones de la limpieza son:

- Eliminar la suciedad y los residuos para evitar que sean sustratos para los
microorganismos.

- Retirar la materia organica para que el desinfectante pueda actuar contra los
microorganismos.

- Evitar la transferencia de olores y sabores de una produccion a otra.

- Mantener un lugar de trabajo limpio.

- Disminuir el crecimiento y multiplicacion de plagas (insectos y roedores entre
otros)

- Evitar la deposicion de suciedad que contaminaria la préxima partida de
produccion.

- Cumplir con las especificaciones de las normas de calidad, higiénicas,
sanitarias y sensoriales. (FAO, 2009).

Desinfeccion: Se refiere a la “reduccion del numero de microorganismos por
medio de agentes quimicos, métodos fisicos, o ambos, a un nivel que no
comprometa la inocuidad o aptitud del alimento.” (UNIT 1193:2011)

La eficacia de un método de desinfeccion dependera de varios factores:

- Tiempo

-  Temperatura

- Tipo y concentracion del desinfectante utilizado

- Tipo de microorganismos y carga microbiana

- Ambiente (dureza de agua, materia organica presente y restos de detergente
de limpieza)

Saneamiento: son las “acciones destinadas a mantener o restablecer el estado de
limpieza y desinfeccion en las instalaciones, ambientes y equipos, para impedir la
contaminacion microbiana del producto final.” (UNIT 1193:2011)

Segun el R.B.N. en su apartado 5.2.3 exige el uso de agua potable, en este caso
la red publica abastecida por O.S.E. para todas las operaciones de limpieza y
desinfeccion, por ende debera asegurarse de contar con suficiente cantidad
acorde a los procesos a realizar. En caso de no encontrarse caudal suficiente al
momento de comenzar las tareas de produccion, se suspendera la misma hasta
que se vuelva a contar con el caudal de agua suficiente.
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Huss (1997), establece que el ciclo completo de una limpieza y desinfeccion
exitosa comprende las siguientes fases:

1.
2.

9.

Dejar libre la zona a limpiar, retirar los productos alimenticios, utensilios, etc.
Desarmar o desmontar el equipo utilizado para exponer la superficie a lavar.

Limpiar la zona y equipos de residuos de alimentos mediante agua potable
con buena presion, fria o caliente segun corresponda.

Aplicar el producto de detergente que amerite para cada situacién y utilizar
energia mecanica, por ejemplo cepillos 0 esponjas.

Transcurrido el tiempo previsto por el fabricante, de contacto del detergente y
la superficie, enjuagar a fondo con agua hasta remover completamente las
sustancias de limpieza.

Control de limpieza.

Desinfeccion mediante desinfectantes quimicos o tratamientos térmicos
dependiendo las exigencias.

Eliminar el desinfectante con agua luego del tiempo de contacto previsto por
el fabricante. Este enjuagado final no es siempre necesario, depende del
desinfectante.

Luego del enjuague final se arma nuevamente el equipo y se deja secar.

10. Control de limpieza y desinfeccion.

11.Previo al inicio de la jornada se debe volver a desinfectar.

Con el fin de realizar una descripcion ordenada de los procedimientos a seguir
dividimos el I.I.P. en las siguientes areas:

Areas de proceso de alimentos (zona himeda y zona seca).
Laboratorio de Tecnologia.

Bafios y areas comunes.

Zona exterior.

Para las areas de procesado de alimentos (zona de recepcién y camaras, zona
humeda y zona seca) se describiran los procedimientos de higiene preoperacional
y operacional, siendo ambas fundamentales para obtener alimentos inocuos. Para
el resto de las areas, que no involucran zonas en contacto directo con el
procesamiento de alimentos, se detallaran los procedimientos mas generales a
realizar.
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2. Higiene preoperacional

La higiene preoperacional son las tareas de saneamiento realizadas antes de
comenzar la produccion. Son siempre monitoreadas previamente a que comience
la produccién.

a. Zona de recepcion y camaras

a.1 Techos, paredes y pisos
Frecuencia: Posterior a cada recepcion o cada vez que sea necesario.
Operaciones:

1) Eliminar mecanicamente la suciedad con agua.

2) Aplicar el detergente y efectuar accién mecanica en todas las
superficies. Prestar mayor atencion a angulos y rincones.

3) Dejar actuar 15 minutos.

4) Enjuagar de arriba hacia abajo.

5) Aplicar desinfectante.

6) Dejar actuar 15 minutos.

7) Enjuagar de arriba hacia abajo.

Control: docente a cargo controlara la operativa y se encargara del
monitoreo preoperativo.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona de recepcién
y camaras.

Acciones correctivas: En caso de que la inspeccion del docente
responsable determine que la limpieza no es la adecuada para su uso,
se debe corregir la desviacién antes de iniciar la actividad, seran
limpiados nuevamente y reinspeccionados. Aprobada la limpieza se
comenzara la tarea.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.
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a.2 Artefactos de iluminacién
Frecuencia: Quincenalmente o cada vez que sea necesario
Operaciones:

1) Desconectar el suministro de energia eléctrica.

2) Desmontar las piezas.

3) Humedecer las superficies.

4) Aplicar soluciéon desengrasante.

5) Dejar actuar 15 minutos y aplicar accion mecanica si es necesario.
6) Enjuagar

7) Secar.
8) Aplicar desinfectante.
9) Secado.

10) Ensamblar.

Control: docente responsable controlara la operativa de desmontaje y
limpieza. Y se encargara de la inspeccion pre operativo.

Registro: Control pre operacional, planillas P.O.E.S. Zona de recepcion
y camaras.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determina que los articulos de iluminacion no se encuentran en
condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho
defecto tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez
corregida la situacién se inspeccionara nuevamente antes de iniciar la
actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.

76



a.3 Equipos (maquina elaboradora de hielo, balanza y cajones de
acondicionamiento)

Frecuencia: luego de cada produccién o cada vez que sea necesario
Procedimiento:

1) Desconectar el suministro de energia eléctrica (cuando
corresponda).

2) Desmontar las piezas (cuando corresponda).

3) Eliminar mecanicamente la suciedad.

4) Aplicar el detergente y aplicar accion mecanica en todas las
superficies.

5) Dejar actuar 15 minutos.

6) Enjuagar.

7) Aplicar desinfectante.

8) Dejar actuar 15 minutos.

9) Enjuagar (si corresponde).

10) Secado.

11) Ensamblar.

Control: docente responsable controlara la operativa de desmontaje y
limpieza. Y se encargara de la inspeccion pre operativo.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona de recepcién
y camaras.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determina que los equipos mencionados no se encuentran en
condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho
defecto tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez
corregida la situacién se inspeccionara nuevamente antes de iniciar la
actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.
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a.4 Antecamara y camaras
a.4.1 Techos, paredes y pisos

En este punto se actuara igual que en el punto a.1 de la Zona de
Recepcion y Camaras.

a.4.2 Artefactos de iluminacion

En este punto se actuara igual que en el punto a.2 de la Zona de
Recepcion y Camaras.

a.4.3 Equipos de frio
Frecuencia: Mensual o cuando su estado lo requiera

Operaciones: Debera ser manipulado (mantenimiento y limpieza)
acorde a especificaciones del fabricante.

1) Desconectar el suministro de energia eléctrica.

2) Retirar la mercaderia (acondicionarla en freezers y heladeras
anexas segun corresponda).

3) Descongelar.

4) Desmontar estructuras acorde a especificaciones del fabricante.
5) Limpiar en seco las partes que no se pueden mojar.

6) Eliminar mecanicamente la suciedad.

7) Humedecer las superficies que si lo permiten y aplicar detergente.
8) Dejar actuar 15 minutos y aplicar accion mecanica.

9) Enjuagar.

10) Aplicar desinfectante.

11) Dejar actuar 15 minutos.

12) Enjuagar.

13) Secar.

Control: docente responsable controlara la operativa de desmontaje
y limpieza. Y se encargara de la inspeccion pre operativo.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona de
recepcion y camaras.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante
inspeccion determine que el equipo no estd en condiciones
adecuadas para su uso, no se comenzaran las operaciones en el
area hasta corregir la desviacién. Seran limpiadas, desinfectadas e
inspeccionadas nuevamente antes de iniciar la actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la
limpieza y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.
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a.4.3 Estanterias

Frecuencia: semanal, cada vez que se reponga mercaderia y cada
vez que la situacion lo requiera.

Operaciones:

1) Retirar la mercaderia

2) Eliminar mecanicamente la suciedad.

3) Humedecer las superficies y aplicar detergente.

4) Dejar actuar 15 minutos y aplicar accion mecanica.
5) Enjuagar.

6) Aplicar desinfectante.

7) Dejar actuar 15 minutos

8) Enjuagar.

Control: docente a cargo controlara la operativa y se encargara del
monitoreo preoperativo.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona de
recepcion y camaras.

Acciones correctivas: En caso de que la inspeccion del docente
responsable determine que la limpieza no es la adecuada para su
uso, se debe corregir la desviacién antes de iniciar la actividad, seran
limpiados nuevamente y reinspeccionados. Aprobada la limpieza se
comenzara la tarea.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la
limpieza y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.
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b. Zona humeda

b.1 Techos, paredes y pisos
Frecuencia: Luego de cada produccion o cada vez que sea necesario.
Operaciones: idem que a.1

Control: docente a cargo controlara la operativa y se encargara del
monitoreo preoperativo.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona humeda.

Acciones correctivas: En caso de que la inspeccion del docente
responsable determine que la limpieza no es la adecuada para su uso,
se debe corregir la desviacién antes de iniciar la actividad, seran
limpiados nuevamente y reinspeccionados. Aprobada la limpieza se
comenzara la tarea.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.

b.2 Artefactos de iluminacion
Frecuencia: Quincenalmente o cada vez que sea necesario
Operaciones: idem a.2

Control: docente responsable controlara la operativa de desmontaje y
limpieza. Y se encargara de la inspeccion preoperativa.

Registro: Control pre operacional, planillas P.O.E.S. Zona humeda.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determina que los articulos de iluminacibn no se encuentran en
condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho
defecto tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez
corregida la situacion se inspeccionard nuevamente antes de iniciar la
actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.
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b.3 Equipos (cutter, sierra, lavadora de pulpa, embutidora,
despulpadora, centrifuga)

Frecuencia: luego de cada produccién o cada vez que sea necesario.
Operaciones: idem a.3

Control: docente responsable controlara la operativa de desmontaje y
limpieza. Y se encargara de la inspeccion preoperativa.

Registro: Control pre operacional, planillas P.O.E.S. Zona humeda.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determina que los equipos mencionados no se encuentran en
condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho
defecto tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez
corregida la situacion se inspeccionard nuevamente antes de iniciar la
actividad.

Acciones preventivas:Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.

b.4 Mesas de trabajo
Frecuencia: luego de cada produccién o cada vez que sea necesario
Procedimiento:

1) Eliminar mecéanicamente la suciedad.

2) Humedecer la superficie

3) Aplicar el detergente y aplicar accidbn mecanica en todas las
superficies, angulos, vértices y parte inferior .

4) Dejar actuar 15 minutos.

5) Enjuagar.

6) Aplicar desinfectante.

7) Dejar actuar 15 minutos.

8) Enjuagar.

Control: el docente responsable controlara la operativa de limpieza y se
encargara de la inspeccion preoperativa.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona humeda.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determina que las mesas de trabajo mencionadas no se encuentran en
condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho
defecto tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez
corregida la situacion se inspeccionard nuevamente antes de iniciar la
actividad.
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Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.

b.5 Utensilios (carros, ollas de acero inoxidable, bandejas esmaltadas,
tablas de fileteado, cuchillos de trabajo)

Frecuencia: luego de cada produccién o cada vez que sea necesario.
Procedimiento:

1) Eliminar mecéanicamente la suciedad.

2) Humedecer las superficies.

2) Aplicar el detergente y aplicar accidbn mecanica en todas las
superficies.

4) Dejar actuar 15 minutos.

5) Enjuagar.

6) Aplicar desinfectante.

7) Dejar actuar 15 minutos.

8) Enjuagar.

Control: docente responsable controlara la operativa de limpieza y se
encargara de la inspeccion preoperativa.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona humeda.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determina que los utensilios mencionados no se encuentran en
condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho
defecto tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez
corregida la situacion se inspeccionard nuevamente antes de iniciar la
actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.
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b.6 Desagles
Frecuencia: luego de cada produccién o cada vez que sea necesario.
Operaciones:

1) Eliminar manualmente las particulas de mayor tamafo y desmontar
rejillas.

2) Aplicar detergente y aplicar accibn mecanica en los angulos y
rincones

3) Dejar actuar durante 15 minutos.

4) Enjuagar

5) Desinfectar

6) Dejar actuar durante 15 minutos.

7) Volver a montar rejillas

Control: docente responsable controlara la operativa de desmontaje y
limpieza. Y se encargara de la inspeccion preoperativa.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona humeda.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determine que el desague no esta en condiciones adecuadas para su
uso, no se comenzaran las operaciones en el area hasta corregir la
desviacion. Sera limpiado, desinfectado e inspeccionado nuevamente
antes de iniciar la actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.
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b.7 Filtro sanitario (lavamanos, dispensadores de jabdn y desinfectante,
alfombra sanitaria)

Frecuencia: diaria o cada vez que sea necesario
Procedimiento:

1) Eliminar mecéanicamente la suciedad.

2) Aplicar el detergente y aplicar accidbn mecanica en todas las
superficies.

3) Dejar actuar 15 minutos.

4) Enjuagar.

6) Aplicar desinfectante.

7) Dejar actuar 15 minutos.

8) Enjuagar.

Control: docente responsable controlara la operativa de limpieza y se
encargara de la inspeccion preoperativa.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona humeda.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determina que el filtro sanitario mencionado no se encuentra en
condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho
defecto tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez
corregida la situacion se inspeccionard nuevamente antes de iniciar la
actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.
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c. Zona seca

c.1 Techos, paredes y pisos
Frecuencia: Luego de cada produccion o cada vez que sea necesario.
Operaciones: idem a.1

Control: docente a cargo controlara la operativa y se encargara del
monitoreo preoperativo.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona seca.

Acciones correctivas: En caso de que la inspeccion del docente
responsable determine que la limpieza no es la adecuada para su uso,
se debe corregir la desviacién antes de iniciar la actividad, seran
limpiados nuevamente y reinspeccionados. Aprobada la limpieza se
comenzara la tarea.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.

c.2 Artefactos de iluminacién
Frecuencia: Quincenalmente o cada vez que sea necesario
Operaciones: idem a.2

Control: docente responsable controlara la operativa de desmontaje y
limpieza. Y se encargara de la inspeccion preoperativa.

Registro: Control pre operacional, planillas P.O.E.S. Zona seca.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determina que los articulos de iluminacibn no se encuentran en
condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho
defecto tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez
corregida la situacion se inspeccionard nuevamente antes de iniciar la
actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.
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c.3 Equipos (autoclave industrial, microondas, envasadora de atmdsfera
modificada, envasadora de vacio, ahumador con carro y rejillas, estufa,
cocina con horno, anafe con hornallas eléctricas, multiprocesadora)

Frecuencia: luego de cada produccién o cada vez que sea necesario.
Operaciones: idem a.3

Control: docente responsable controlara la operativa de desmontaje y
limpieza. Y se encargara de la inspeccion preoperativa.

Registro: Control pre operacional, planillas P.O.E.S. Zona seca.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determina que los equipos mencionados no se encuentran en
condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho
defecto tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez
corregida la situacion se inspeccionard nuevamente antes de iniciar la
actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.

c.4 Mesas de trabajo
Frecuencia: luego de cada produccién o cada vez que sea necesario
Operaciones: idem b.4

Control: el docente responsable controlara la operativa de limpieza y se
encargara de la inspeccion preoperativa.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona seca.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determina que las mesas de trabajo mencionadas no se encuentran en
condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho
defecto tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez
corregida la situacion se inspeccionard nuevamente antes de iniciar la
actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.
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c.6 Utensilios (bandejas esmaltadas, cuchillos de trabajo, ollas de
coccion, cucharas)

Frecuencia: luego de cada produccién o cada vez que sea necesario
Operaciones: idem b.5

Control: docente responsable controlara la operativa de limpieza. Y se
encargara de la inspeccion preoperativa.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona seca.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determina que los utensilios mencionados no se encuentran en
condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho
defecto tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez
corregida la situacion se inspeccionard nuevamente antes de iniciar la
actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.

¢.6 Desagues
Frecuencia: luego de cada produccién o cada vez que sea necesario.
Operaciones: idem b.6

Control: docente responsable controlara la operativa de desmontaje y
limpieza. Y se encargara de la inspeccion preoperativa.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona seca.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determine que el desague no esta en condiciones adecuadas para su
uso, no se comenzaran las operaciones en el area hasta corregir la
desviacion. Sera limpiado, desinfectado e inspeccionado nuevamente
antes de iniciar la actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.

87



c.7 Freezers
Frecuencia: Mensual o cuando su estado lo requiera.
Operaciones:

1) Desconectar el suministro de energia eléctrica.

2) Retirar la mercaderia y acondicionar para que no pierda el frio.
3) Descongelar.

4) Desmontar estructuras acorde a especificaciones del fabricante.
5) Limpiar en seco las partes que no se pueden mojar.

6) Humedecer las superficies que si lo permiten y aplicar detergente.
7) Dejar actuar 15 minutos y aplicar accion mecanica.

8) Enjuagar.

9) Aplicar desinfectante.

10) Dejar actuar 15 minutos

11) Enjuagar.

12) Secar.

Control: docente responsable controlara la operativa de desmontaje y
limpieza. Y se encargara de la inspeccion preoperativa.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona seca.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determine que los freezers no estan en condiciones adecuadas para su
uso, no se comenzaran las operaciones en el area hasta corregir la
desviacion. Seran limpiados, desinfectados e inspeccionados
nuevamente antes de iniciar la actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.
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c¢.8 Filtro sanitario
Frecuencia: diaria o cada vez que sea necesario.

Operaciones: idem b.7

Control: el docente responsable controlara la operativa de limpieza y se
encargara de la inspeccion preoperativa.

Registro: Control preoperacional, planillas P.O.E.S. Zona seca.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccion
determina que el filtro sanitario mencionado no se encuentra en
condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho
defecto tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez
corregida la situacion se inspeccionard nuevamente antes de iniciar la
actividad.

Acciones preventivas: Se detectara la causa del problema en la limpieza
y se tomaran medidas correctivas para evitar reincidencias.
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3. Higiene operacional

El objetivo de este punto es evitar la contaminacion cruzada entre el pescado,
los productos del mar, los envases, las manos que ejecutan las tareas, las
superficies de contacto directo e indirecto. Incluyendo la limpieza y la
desinfecciéon durante el desarrollo de las tareas de produccién.

3.1 Lavado de manos

El lavado de manos debe ejecutarse antes de comenzar las tareas de
produccion, luego de concurrir a los servicios sanitarios y cada vez que sea
necesario durante el tiempo de produccion. En todos los casos es
obligatorio.

Un correcto lavado y desinfeccion de manos consta de varios pasos los
cuales en su conjunto aseguran manos aptas para el procesamiento de
alimentos. (Véase Anexo 7 del Manual de B.P.M.)

Personal de ejecucién: Todo el personal que se encuentre ejecutando
tareas de produccion y toda persona antes de acceder a la Planta.

Acciones correctivas y preventivas: En el caso de detectarse una falla en
la ejecucidbn se instruira nuevamente a la persona involucrada,
realizandose una demostracion para su visualizacion.

3.2 Procedimiento para el lavado de pescado caido al piso.

Cuando por accidente ocurre una caida de pescado entero o en proceso al
piso, debe seguirse el siguiente procedimiento antes de reincorporar el
pescado al proceso de produccion.

1- En caso de caerse pescado o productos del mar en zona de recepciéon
de materia prima, se procede al lavado del mismo con agua potable
teniendo en cuenta que posteriormente se incorporara a un proceso que
disminuye los riesgos de contaminacion.

2- En caso de caerse pescado o productos del mar en zona humeda,
durante el proceso de fileteado se procedera de igual forma que el punto
anterior.

3- En caso de caerse pescado o productos del mar en zona seca, seran
descartados siguiendo el procedimiento de manejo de residuos no
comestibles descrito en el punto 8 del manual de B.P.M. del I.I.P.

Frecuencia: Cada vez que sucede un accidente de este tipo.
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3.3 Procedimientos durante la produccion.

La frecuencia de lavado y desinfeccién operacional dependera de la
necesidad que surja en cada produccién y se prestara especial atencion,
de cumplir con la limpieza y desinfeccién en los tiempos de descanso.

- Toda persona involucrada en la produccién debe de concurrir con
guardapolvo blanco y de ser necesario sera utilizado delantal de material
impermeable. Estos ultimos seran lavados con agua potable cada vez
que sea necesario y al finalizar las tareas deberan ser lavados y
desinfectados.

- No se utilizaran guantes durante la produccion y los involucrados en la
elaboracién se lavaran y desinfectaran las manos todas las veces que
sean necesarias, utilizando el lavamanos presente en el filtro sanitario
correspondiente al area.

- En caso de requerirse guantes durante el proceso se utilizaran guantes
de nitrilo para evitar las posibles reacciones alérgicas en operarios y
consumidores por contacto con guantes de latex.

- Se realizaran enjuagues con agua potable las veces que sea necesario
para evitar acumulacién de materia organica, tanto en mesa como pisos,
evitando salpicaduras sobre los alimentos que se estan produciendo.

- Antes de retirarse a los descansos previstos se debe dejar todos los
materiales de trabajo limpios y ordenados.

- Enlos descansos previstos o tiempos intermedios se limpiara con agua
potable y desinfectaran las maquinas y superficies de contacto para
evitar contaminaciones cruzadas.

3.4 Camaras

- Se evitara en todo los casos depositar pescado en el suelo, siempre
debe ir acondicionado en envases contenedores los cuales estan sobre
palets o en las estanterias.

- Para los restos que puedan caer al suelo, se establece que seran
retirados con lampazo y depositados en los envases de producto no
comestible.

- Se efectuara la limpieza y desinfeccién de las camaras cada vez que
corresponda, evitando siempre salpicar los productos presentes en las
mismas.

- Frente al hallazgo de acumulo de hielo en la camara de congelado, se
retirara durante las etapas de higiene preoperacional.
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3.5 Acciones correctivas

- Cuando se observen desvios en la higiene operacional el profesor a
cargo de la elaboracién se encargara de corregir el desvio.

- Las fallas menores se corregiran en el momento y no seran registradas.
Para las fallas de mayor escala, se llevara registro en la planilla de
higiene operacional y se retomara la elaboracion luego que el docente
responsable considere que la misma fue subsanada.

- En cualquiera de los casos que la falla en la higiene operacional ponga
en duda la inocuidad del alimento a criterio del docente responsable, se
retendra esa produccion hasta que se realicen los analisis que
correspondan en cada caso.
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4. Higiene posoperacional

Teniendo en cuenta las caracteristicas del I.I.P., el cual no realiza
porducciones de forma diaria, sino que estas son exporadicas con fines de
investigacion y docencia. La higiene posoperacional, se llevara a cabo bajo
las mismas condiciones que la preoperacional, volviéndose a realizar esta
ultima previamente a cualquier produccion.

De la higiene posoperacional se llevara registro en las mismas planillas que

las preoperacionales, marcando en el recuadro correspondiente a cual de
las dos instancias corresponde la misma.
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5. Higiene en laboratorio de tecnologia

5.1

5.2

Techos, paredes y pisos

Frecuencia: la limpieza del piso de laboratorio se realizara de forma diaria
0 cada vez que sea necesario. En el caso de el techo y paredes la
frecuencia es quincenal o cada vez que sea necesario.

Operaciones: idem a.1

Control: el docente responsable controlara la operativa y realizara la
inspeccioén de la misma.

Registro: control de limpieza, planillas P.O.E.S. Zona laboratorio de
tecnologia.

Acciones correctivas: cuando el docente a cargo mediante la inspeccion
determina que la higiene de techos, paredes y pisos no se encuentra en
condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho defecto
tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez corregida la
situacion se inspeccionara nuevamente antes de iniciar la actividad.

Acciones preventivas: Se investiga la causa de la desviacion y se toman
medidas para que no vuelva a suceder.

Artefactos de iluminacion
Frecuencia: la frecuencia es quincenal o cada vez que sea necesario.
Operaciones: idem a.2

Control: el docente responsable controlara la operativa de desmontaje y
limpieza y realizara la inspeccién de la misma.

Registro: control de limpieza, planillas P.O.E.S. Zona laboratorio de
tecnologia.

Acciones correctivas: cuando el docente a cargo mediante la inspeccion
determina que los artefactos de iluminacién no se encuentra en condiciones
adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho defecto tanto por
desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez corregida la situacion se
inspeccionara nuevamente antes de iniciar la actividad.

Acciones preventivas: Se investiga la causa de la desviacion y se toman
medidas para evitar reincidencia.
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5.3 Equipos (destilador, estufas de cultivo, estufa de secado, campana de flujo
laminar, refractometro, lampara de wood, termémetro digital, balanza para
determinacion de humedad, pHmetro).

Frecuencia: luego de cada utilizacion o cada vez que sea necesario.
Operaciones: idem b.3

Control: el docente responsable controlara la operativa de desmontaje y
limpieza junto con el personal responsable del laboratorio y realizara la
inspeccioén de la misma.

Registro: control de limpieza, planillas P.O.E.S. Zona laboratorio de
tecnologia.

Acciones correctivas: cuando el docente a cargo mediante la inspeccion
determina que los equipos no se encuentran en condiciones adecuadas
para su uso, se procedera a corregir dicho defecto tanto por desperfectos
mecanicos o de limpieza. Una vez corregida la situacion se inspeccionara
nuevamente antes de iniciar la actividad.

Acciones preventivas: Se investiga la causa de la desviacion y se toman
medidas para evitar reincidencia.

5.4 Mesas de trabajo
Frecuencia: luego de cada utilizacion o cada vez que sea necesario
Operaciones: idem b.4

Control: el docente responsable controlara la operativa y realizara la
inspeccion.

Registro: Control de limpieza, planillas P.O.E.S. Zona laboratorio de
tecnologia.

Acciones correctivas: cuando el docente a cargo mediante la inspeccion
determina que las mesas de trabajo no se encuentran en condiciones
adecuadas para su uso, se procedera a corregir dicho defecto tanto por
desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez corregida la situacion se
inspeccionara nuevamente antes de iniciar la actividad.

Acciones preventivas: Se investiga la causa de la desviacion y se toman
medidas para evitar reincidencia.
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6. Higiene de bafnos, vestuarios y areas comunes

Frecuencia: La higiene de bafios, vestuarios y areas se realizara de forma
diaria o cada vez que sea necesario a excepcion de paredes y techos en las
cuales la higiene sera semanal o cada vez que sea necesario.

Operaciones: idem b.4 para bafios, vestuarios y areas comunes, para
techos, paredes y pisos idem a.1

Control: el docente responsable controlara la operativa de limpieza y se
encargara de la inspeccion.

Registro: Control de limpieza, planillas P.O.E.S. Zona bafnos, vestuarios y
areas comunes.

Acciones correctivas: cuando el docente a cargo, mediante inspeccién
determina que la higiene de bafios, vestuarios y areas comunes no se
encuentra en condiciones adecuadas para su uso, se procedera a corregir
dicho defecto tanto por desperfectos mecanicos o de limpieza. Una vez
corregida la situacion se inspeccionara nuevamente antes de iniciar la
actividad.

Acciones preventivas: Se investiga la causa de la desviacion y se toman
medidas para evitar reincidencia.

7. Higiene zona exterior

Frecuencia: la limpieza de la zona exterior se realizara cada vez que sea
necesario.

Operaciones: se mantendra la zona exterior libre de basura, evitando
acumulacion de polvo y suciedad del ambiente realizando limpieza mecanica
periodicamente en hormigén y aplicando procedimiento de limpieza
detallado en c.1 sobre techo, paredes y pisos. El pasto se mantendra corto
y libre de malezas.

Control: el docente responsable controla la operativa y se encargara de la
inspeccion.

Registro: Control operacional, planillas P.O.E.S. Zona exterior.

Acciones correctivas: Cuando el docente a cargo mediante inspeccién
determina que la limpieza de la zona exterior no se encuentra en condiciones
adecuadas, se procedera a corregir dicho defecto tanto por desperfectos
mecanicos o de limpieza. Una vez corregida la situacion se inspeccionara
nuevamente antes de iniciar la actividad.

Acciones preventivas: Se investiga la causa de la desviacion y se toman
medidas para evitar reincidencia.
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8. Monitoreo y Verificacion
8.1 Monitoreo P.O.E.S.

Como se ha detallado en los puntos anteriores el I.1.P. llevara registros de
los procesos de limpieza y desinfeccion llevados adelante. En la seccion
Anexos se encuentran las planillas correspondientes.

También se efectuaran observaciones directas para evaluar la correcta
ejecucion de los planes de limpieza y desinfeccion previstos. Con este fin se
llevaran a cabo dos acciones:

a. Observacioén de las diferentes zonas (en contacto o no directamente con
el alimento), en caso de presentar no conformidad, el docente
responsable indicara que se lleve a cabo nuevamente la limpieza del
lugar.

b. Observacion con lampara de wood de las superficies directamente en
contacto con los alimentos, evidenciando de esta manera la presencia
de flora microbiolégica patégena presente en las superficies. En casos
de presentar fluorescencia, se considera una superficie no conforme,
llevando en consecuencia una limpieza profunda previo al comienzo de
la produccion.

8.2 Verificaciéon de P.O.E.S.

Teniendo en cuenta la condicidn particular que presenta el |.I.P. en su
funcionamiento dentro del ambito universitario, implicando esto que de las
producciones realizadas ademas de tener como fin ultimo su consumo,
tienen como objetivo fundamental la experimentacion, docencia y desarrollo
de habilidades para los alumnos de Facultad de Veterinaria.

Basando en lo anterior, el desarrollo de la verificacion es un proceso continuo
que explica y aplica en cada produccién, corrigiendo cada una de las
instancias no conformes que se presentan durante el desarrollo de las
elaboraciones.
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9. Anexos

9.1 Planillas de registros preoperacionales/posoperacionales

INSTITUTO DE INVESTIGACIONES PESQUERAS

@ s

Higiene Preoperaciona/Posoperacional Zona Recepcién de Materia Prima y Camaras

Version 1

Registro preoperacional:

| Registro posoperacional:

Sector

Conforma/
No Conforma

Medida Correctiva

Medida Preventiva

Firma

Techos

Paredes

Pisos

Luminaria

Equipos

Antecamara

Camara postiva

Camara negativa

Referenccia: Condorma v~

No Conforma ¥

Fecha:

Firma
responsable:
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INSTITUTO DE INVESTIGACIONES PESQUERAS

Q-

Higiene Preoperaciona/Posoperacional Zona Himeda

Version 1

Registro preoperacional:

| Registro posoperacional:

Sector

Conforma /
No Conforma

Medida Correctiva

Medida Preventiva

Firma

Techos

Paredes

Pisos

Desagues

Luminaria

Equipos

Mesa de trabajo

Utensillios

Filtro Sanitario

Referenccia: Condorma v~

No Conforma ¢

Fecha:

Firma
responsable:
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INSTITUTO DE INVESTIGACIONES PESQUERAS

Q-

Higiene Preoperaciona/Posoperacional Zona Seca

Version 1

Registro preoperacional:

| Registro posoperacional:

Sector

Conforma /
No Conforma

Medida Correctiva

Medida Preventiva

Firma

Techos

Paredes

Pisos

Desagues

Luminaria

Equipos

Mesa de trabajo

Utensillos

Freezers

Filtro Sanitario

Referenccia: Condorma v~

No Conforma ¥

Fecha:

Firma
responsable:
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INSTITUTO DE INVESTIGACIONES PESQUERAS

Q-

Higiene Preoperaciona/Posoperacional Zona Laboratorio de Tecnologia

Version 1

Registro preoperacional:

| Registro posoperacional:

Sector

Conforma /
No Conforma

Medida Correctiva

Medida Preventiva

Firma

Techos

Paredes

Pisos

Luminaria

Equipos

Mesa de trabajo

Referenccia: Condorma v~

No Conforma ¥

Fecha:

Firma
responsable:
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Q-

INSTITUTO DE INVESTIGACIONES PESQUERAS

Higiene Preoperaciona/Posoperacional Bafios y Areas Comunes

Version 1

Registro preoperacional:

| Registro posoperacional:

Sector

Conforma /
No Conforma

Medida Correctiva

Medida Preventiva

Firma

Banos

Vestuarios

Pasillos

Oficinas

Referenccia: Condorma v~

No Conforma ¥

Fecha:

Firma
responsable:
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9.2 Planillas de registros operacional

INSTITUTO DE INVESTIGACIONES PESQUERAS

@ Facultad de Veterinarla

Higiene Operacional

Version 1

Conforma /
No Conforma

Medida Correctiva

Medida Preventiva

Firma

Manos

Vestimenta

Guantes (si
corresponde)

Limpiezas
intermedios

Camaras

Referenccia: Condorma v~

No Conforma ¢

Fecha:

Firma
responsable:
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ANEXO A

LISTA DE CHEQUEO

Parametros

Presente / Observaciones
No Presente

Pisos

Desaglies

Paredes

Techos

Aberturas

Luminaria

Circuito electrico

Filtro sanitario

Equipos

Sistema de
abastecimiento de agua y
controles

Receocion de materia
prima

Recepcion de envases,
ingredientes y aditivos

Recepcion de
productos quimicos

Camaras y freezers

Manejo de residuos

Procedimientos de
limpieza
implementados

Control de plagas

Registros llevados
adelante
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