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Look to this day,

For it is life,

The very life of life,

In its brief course lie all

The realities and verities of existence,
The bliss of growth

The splendor of the action,

The glory of power.

For yesterday is but a dreamn,
And fomormow is only @ vision,
But today, well lived,

Makes every yesterday a dream
Of happiness

And every tomornow

A vision of hope.

Look well, therefore, to this day.

Sanskrit proverb by Kdlidasa
V century A.D.
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PROLOGO

La pesca es una de las actividades socio-econdmicas mas importantes en
Sinaloa, sobre todo en el sur del estado, en donde la mayoria de las empresas
pesqueras se dedican a la produccion tanto del camardn como del atln. Estas
empresas exportan sus productos a casi todo el mundo, convirtiendo a México en uno
de los paises lideres en el giro, ya que los productos pesqueros mexicanos son de muy
alta calidad, tanto en precio como en calidad en si.

Uno de los problemds que mas preocupan a los consumidores, es el hecho de
que estos productos tengan la garantia de ser sanos, por lo que su procesamiento
debe garantizar la salud del consumidor.

El presente informe de practica profesional trata sobre la implementacion del
sistemna HACCP, que en México equivale a la NOM-128-SSA1-1994 especificamente
para los productos pesqueros, este sistema se aplicd para una planta congeladora-
empacadora de camarén, Dicho sistema es el que tanto paises exportadores como
importadores solicitan para la elaboraciéon de productos alimenticios, mediante una
certificacion oficial a nivel internacional, garantizando asi la seguridad de los productos

alimenticios.

La Planta congeladora de camardén en
cuestion, se encuentra en el municipio
de Mazatlan, en el estado de Sinaloa,
pertenece Q una empresa
internacional  cuyo nombre  no

Panta congeladora y Empacadora de Camaroén mencionare en este informe debido a
en Mazatlan Sinaloa

un acuerdo de confidencialidad
frmado entre la empresa y un servidor en 1998. La planta actualmente no opera,
debido a cuestiones financieras; se encuentra embargada por una institucion bancaria
desde 2002 y estd en remate bancario.

Esta planta procesaba camardn proveniente de la acuacultura de la region,
congeloba y empacaba el producto para su exportacion a Espana, China y sus

arededores, Ecuador y Estados Unidos. Parte del producto se vendia dentro de la
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Republica Mexicana para su consumo en el sector turistico. El que suscribe prestd sus
servicios en dicha congeladora desde 1998 hasta 2000, desempenando un papel
importante en la implementacion del sistema HACCP como parte del equipo HACCP y
responsable de las dreas de valor agregado e Investigacion y desarrollo.

En el presente informe detallo los puntos que se siguieron para Ia

implementacion del sistema HACCP en dicha planta, asi como los inconvenientes
técnicos que se presentaron y la solucion a los mismos, dentro de un marco critico.
En algunos puntos propongo meétodos alternativos de monitoreo y sugerencias que
pueden senir como referencia para ofras plantas congeladoras de productos
pesqueros o para sistemnds de aseguramiento de calidad. Con base en este marco
critico, presento una relacion entre el sistema HACCP y la norma ISO 9001 como
gestion del mismo sistemna HACCP, aspecto que en algun tiempo se proyectd acreditar
la planta de manera formal en la norma ISO 2001, utilizando como marco de trabgjo
el propio sistema HACCP.

Para lograr la cerificacion de la planta, requisito indispensable para la
exportacion del producto y libre trénsito por la Unidn Americana, tambien fue necesario
la implementacion de la norma NOM-120-SSA1-1994 que hace referencia a un
manual de buenas practicas de higiene y sanidad.

La implementacion no solo consiste en la elaboracion del manual sino en la
capacitacion del personal, labor en la que fui responsable durante mi trabajo en dicha
planta. A solicitud de la planta congeladora “"Pesquera Don Francisco” de Orient
Fisheries, presté mis servicios tambien como capacitador de la missma norma, durante
2001.
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1. INTRODUCCION.

En la produccién de alimentos, medicinas y todo aguello que estd directamente

relacionado con la salud, es imperativo que los productos tengan no solo una
calidad aceptable, sino que también sean totalmente seguros. No es posible darse
el lujo de que un sola unidad se elabore contaminada, ya que las consecuencias
serian terribles e imperdonables.
Esta importante consideracién representa un gran reto para todos aquellos que
elaboran productos directamente relacionados con la salud. Para ello existen
sisternas que aseguran que el producto final sea totalmente seguro y de calidad
aceptable. Uno de los sistemas de aseguramiento, quizas el mds importante a nivel
mundial, es el HACCP ( andlisis de riesgos y control de puntos criticos ).

De acuerdo con mi experiencia, el sistema HACCP es un conjunto de acciones
en las que se involucran todos los factores que intervienen en la elaboracion de un
producto, sus fundamentos y sus consecuencias; es un sistema que implica un
cambio de actitud ante los problemas que se suscitan en un proceso, preverlos y
solucionarlos antes de que causen un problema mayor, es solucionar las cosas de
raiz, es hacer las cosas bien y a la primera.

1.1.éQué es el sistema HACCP?

HACCP cuyas siglas en inglés son Hazard Analysis and Critical Control Points, tienen
un significado en espanol como “Andlisis de Factores de Riesgo en Puntos Criticos de
Control” y consiste en un sistema preventivo de aseguramiento de la calidad', el cual
se encarga principadmente de la seguridad en los productos alimentarios y
farmaceuticos. Dicho sistema estd basado en la aplicacion de principios técnicos y
cientificos sobre la produccion de alimentos del campo a la mesa, por llamarlo de
alguna manera. Los principios del HACCP son aplicables a todas las fases de la
produccién de un dlimento, incluyendo la obtencidon de materias primds, la

! El aseguramiento de calidad “asegura” la calidad de un producto, mientras que un control de calidad solo “controla™
la calidad dentro de ciertos parimetros.
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preparacion y manejo de alimentos, senvicios alimentarios, sistemds de distribucion y
manejo, y el uso por parte del consumidor e instalaciones de la planta procesadora.

El concepto bdsico del HACCP es la prevencion antes que la inspeccion, no
excluyendo a esta dtima. Todas aquellas personas encargadas del manejo y
distribucién, ademds del consumidor, deben tener la informacioén necesaria sobre el
alimento y los procesos relacionados con el mismo, ya que asi se podria identificar el
lugar donde pudiera ocurrir un problema de seguridad en el alimento y la manera en
que este pudiera ocurrir; si €l *donde” y el "cdmo” son conocidos, la prevencion se
convierte en simple y obvia, mientras que la inspeccion y las pruebas pasardn a
convertirse en cosas superfluas. Un Sisterna HACCP lieva el control de los factores que
afectan a las materias primas, al proceso en si y al producto, de manera que se puede
probar que el producto final ha sido elaborado de una forma segura. El *donde” y el
"cdmo” son representados por las siglas HA (Hazard Analysis), en tanto que la prueba
del control de los procesos y condiciones de los mismos recae sobre los puntos criticos
de control (CCP). Partiendo de este simple concepto el HACCP no es mds que la
aplicacion ordenada y sistemdtica de la ciencia y la tecnologia para planear, controlar
y documentar la produccién segura de los alimentos.

Es prudente recdlcar que el concepto HACCP contempla todo tipo de factores de
riesgo o peligros potenciales en la seguridad de los alimentos y el uso que el

consumidor da a estos, como son:

v’ Factores bioléglcos Brocoli contaminado con hongos por mal empaque
= Fe oy e

v" Factores Fisicos

v" Factores Quimicos

v Factores Econdémicos.
sea que estos factores estén ocuriendo de
forma natural en el dlimento, en el ambiente o
que sean generados por un error en el proceso
de manufacturacion.
Cabe recalcar que los factores de riesgo Quimico son los mds temidos por los
consumidores, debido a la falta de informacién o informacién errénea sobre algunos
productos quimicos, ademds de que no es facil detectarles a primera vista, mientras
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que los factores de riesgo Fisico son visiblemente identificados, lo que permite al
consumidor rechazar directamente el producto. En cuanto a los factores de riesgo
Biologico, dentro de la perspectiva de la salud publica, son los mds serios o peligrosos;
por esta razdén, aunque el sistema HACCP trata con los cuatro factores de riesgo se le
otorga mayor atencién a los factores de riesgo microbioldgicos.

Durante la implementacién del sistemma HACCP a la planta referida en este
informe de practica profesional, la FDA (Federal Drugs and Food Administration) de la
cual hablaremos mds adelante, impuso a las empresas Mexicanas dedicadas al
empaqgue, congelacion y distribucion de productos del mar entre ofras, un cuarto
factor de riesgo: El econdmico; argumentando que en México llega a ocurrir que se
den “Kilos de 900 gramos” ya que repercute directamente sobre la economia del
consumidor. A pesar de esto, la FDA no quita el dedo del rengldn haciendo énfasis en
que el sistema HACCP debe tener un enfogque primario sobre los riesgos
microbiologicos. Por ejemplo, un pedazo de metal o un cuerpo extrano (factor de
riesgo fisico) en un producto dlimenticio pudiera resultar en un diente roto de un
consumidor, pero la contaminacién del empague de un dlimento con salmonela
pudiera afectar a cientos o miles de consumidores.

1.2 Origenes del HACCP

Durante 1959 La NASA (National Aeronautics and Space Administration) solicité a la
Pillsbury Company el desarrollo de un
programa de seguridad alimentaria para los
alimentos que se llevarian en los vuelos
espaciales fripulados. La NASA tuvo dos
preocupaciones principales. La primera se
relacionaba con los problemas potenciales
que ocasionaban las particulas de los

alimentos (migajas) en la cdpsula espacial
bagjo condiciones de gravedad cero; se preocupaban por los problemas potenciales

@ Pillsbury Company. 1973 Food Safety Through the Hazards Analysis Critical Control Point System. Contract N°
FDA 72-59 Research and Development Dept. The Pillsbury Company, Minneapolis, MN.
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de las migadjas interfiiendo con el equipo electrénico. Un segundo asunto era
“asegurar’ que los alimentos estuvieran libres de patégenos y toxinas biolégicas, un
caso de intoxicacion en una cdpsula espacial era catastréfico.

La primera preocupacion fue superada desarrollando alimentos que se podian
comer de un solo bocado y el uso de envolturas comestibles especiamente
formuladas para mantener el dlimento unido. Ademds se usaron varios tipos de
empaque altamente especializados para minimizar la exposicion de los alimentos
durante el dmacenamiento. La segunda preocupacion, la seguridad microbioldgica,
fue la mds difici de superar. El muestreo del producto terminado para el
establecimiento de la seguridad microbioldgica de cada carga de alimento espacial
producido, probd ser impractico, si no es que imposible. Para tal efecto citaré al doctor
Howard Bauman quién administré el desarrollo del HACCP en Pilisbury:

‘Nosotros encontramos que al usar métodos normales de control de calidad no habia manera de
asegurarnos que no existiera un problema. Esto nos llevo a cuestionar seriamente nuestro sistema de control
de calidad en nuestras plantas... Si tuviéramos que realizar una gran cantidad de pruebas destructivas para
llegar a la conclusion de que el producto es viable para su consumo, ¢cuéanto estariamos perdiendo en razon
de aspectos de seguridad por solo estar probando los productos terminados y la materia prima? Nuestra
conclusién después de realizar una evaluacion extensiva fue que la tnica manera que se obtendria el éxito
seria mediante el establecimiento de control en todo el proceso. tanto en la materia prima, en el
procesamiento del ambiente como en la gente involucrada.”

Para ayudar a cuantificar lo poco practico del muestreo de atribucion y las pruebas
destructivas resultantes del producto terminado, consideraré el ejemplo siguiente:;

Si se presenta salmonela en el lote de un determinado producto a razén de 1 de
cada 1000 unidades del producto ( la probabilidad de gue se presente salmonela en
una unidad tomada al azar es de 0.00099 aprox. el 0.01%), un plan en el que se
andlizaran 60 unidades de la carga, tendria mas del 94%? de probabilidad de aprobar

el lote dejando pasar el producto contaminado con salmonela.

Ademds de la evidencia estadistica de que este plan de muestreo hubiera sido
inefectivo en la deteccion de producto contaminado, la redlidad es que ninguna

? De acuerdo con la distribucién Normal de probabilidad
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empresa hubiera costeado la prueba de destruccion de mas de 60 unidades por lote
(6% del lote) por presencia de salmonela, ya que el hecho de que exista la
probabilidad de que una sola unidad aparezca contaminada, significa el peor de los
casos. Asi un enfoque alternativo tuvo que ser desarrollado para poder obtener el nivel
de seguridad del producto que la NASA requeria para los alimentos producidos para el
creciente programa espacial.

En un principio se considerd el uso de un programa de la NASA para la
aplicacion de pruebas no-destructivas a los equipos usados en el espacio,
denominado ‘“cero defectos”, de manera que se garantizaba el correcto
funcionamiento de los equipos en el espacio. Mientras que las pruebas no-destructivas
podian aplicarse de forma repetida en cada equipo, este programa no era apropiado
para los alimentos, aunque sirvié como base para el desarrollo del HACCP.

Eventuaimente el concepto “Andiisis de fallos, modos y efectos (FMEA, del inglés
Failure, Mode, and Effect Analysis)” desarrollado por los laboratorios Nacionales del
Ejército de los Estado Unidos fue adaptado para la produccion de alimentos. Mediante
la obtencién de conocimientos y experiencia concernientes al producto/proceso del
alimento, fue posible predecir Io que pudo haber fallado (factor de riesgo), cémo
pudiera haber ocurrido y en qué parte del proceso ocurio. Basado en este tipo de
andlisis de los factores de riesgo asociados con un proceso y/o producto especifico,
fue posible seleccionar puntos en donde las medidas y/u observaciones pudieran
hacerse, lo que demostraria el control del proceso. Si el proceso estuviera fuera de
control, implicaria que hay una gran probabilidad de que un problema de seguridad
en el dimento se presentara. Estos puntos del proceso fueron y se conocen
actuadmente como puntos criticos de control. De esta manera el HACCP fue
desarrollado y optimizado para todos los factores de riesgo asociados con la materia
prima, el proceso en si, el producto y su consumo final, de manera de “prevenir’ 10s
riesgos antes de que ocurran y poder garantizar la seguridad total de los alimentos.
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1.3. Principios del HACCP

El sistema HACCP consta de siete principios que delinean como establecer,
implementar y mantener un plan HACCP? aplicable a cualquier proceso en cuestion.
Estos principios estdn aceptados internacionalmente y publicados en detalle por la
comision del Codees Alimentarius (1993) y por el National Advisory Committee on
microbiological Criteria for Foods (NACMCF, 1992):

1.3.1. Realizar un andlisis de peligros potenciales. Preparar una lista de las
etapas del proceso en las que puedan aparecer peligros significativos y
describir las medidas preventivas.

Primeramente se constituye el equipo de personas
quienes serdn las encargadas de planear,
implementar y mantener el sistema HACCP, Entre los
responsables para tal efecto deben estar los
gerentes o responsables principales de las dreas de

i oM control de calidad, produccion, mantenimiento y
compras; asi como el gerente general y en su caso la junta directiva, también expertos
que asistan en la toma de decisiones. Una vez establecido el equipo HACCP* y puesta
en claro la importancia de la responsabilidad del equipo, se redliza una descripcion e
identificacion detallada del uso especifico del alimento y los consumidores del mismo,
con el proposito de lograr un enfoque objetivo del sisterna HACCP. Ademds de un
diograma de flujo detallado y honesto que describa el proceso, con su debida
verificacion, se procede a redlizar un andlisis de todos los factores de riesgo potencial
gue pudieran ocurrr, tomando en cuenta gue las medidas preventivas, si las hubiera,
puedan ser aplicadas a cada factor de riesgo.

El riesgo es una estimacion de los factores nocivos a la salud. La valoraciéon de
un riesgo esta basada en una combinacion de experiencia, informacion

epidemioldgica e informacién en la literatura técnica. Los factores que son de menor

3 Plan HACCP se refiere al conjunto de documentos que contiene tanto al sistema HACCP como sus registros y
verificaciones.
* El equipo HACCP est4 compuesto por las personas responsables de planear, implementar y mantener el sistema.
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riesgo o gque tienen muy poca probabilidad de ocurrencia no requieren de mayor
consideracion. Ademds, el andlisis de factores de riesgo debe considerar también
factores que pudieran estar mas dlld del control inmediato del procesador, por
ejemplo: la distribucion del producto estd mds alld del control inmediato del
procesador, pero la informacion de cémo el alimento va a ser distribuido pudiera influir
en la manera de procesar el alimento. El equipo HACCP fiene la responsabilidad inicial
de decidir cuales factores de riesgo son significantes y deben ser incluidos en el plan.
Esta decision puede ser debatible. Pudiera haber opiniones diferentes, aun entre los
expertos, en lo gue se refiere a la severidad de los factores nocivos para la salud. El
equipo HACCP debe confiar en la opinidn de los expertos quienes asisten el desarrollo
del plan HACCP.

Durante el andlisis de los factores de riesgo, los asuntos de seguridad deberdn
ser diferenciados de lo que conviene a la cdlidad. Los factores de riesgo son definidos
como una propiedad biolégicq, fisica o quimica que pudiera provocar que el alimento
seqa inseguro para su consumo.

El andilisis de factores de riesgo e identificacion de las medidas preventivas
asociadas contemplan tres propdsitos principales: Primero, identificar los factores de
riesgo de gran importancia y la asociaciéon con sus medidas preventivas; segundo, el
andlisis puede ser usado en la modificacion de un proceso o producto para mayor
aseguramiento o mejoramiento de la seguridad y tercero, el andlisis provee una base
para la determinacién de los Puntos criticos de control (PsCC) del principio 1.3.2.

1.3.2. Identificar los puntos criticos de control (PCC) del proceso.

Un punto critico de control estd definido como un lugar, paso o procedimiento
en donde el control pueda ser agplicado y se pueda a la vez prevenir, eliminar o reducir
un factor de riesgo a niveles aceptables.
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La informacion desarrollada durante el andlisis de riesgos deberd permitir al equipo
HACCP identificar los PCCs en el proceso. La identificacion de cada PCC se puede
faciitar mediante el uso del “Arbol de decisiones de PCC” (fig. 1) para ayudar a
determinar si un paso del proceso es en particular un PCC y entonces aplicarlo a un
factor de riesgo previamente identificado.

Los puntos criticos de control se localizan necesariamente en cualquier parte del
proceso, donde el factor de riesgo puede ser prevenido, eliminado o reducido a
niveles aceptables. Por Ejemplo: dentro de un proceso, una operacion unitaria térmica
con un tiempo y temperatura determinados, es una accién que puede destruir un
patégeno microbioldgico especifico; si es asi, entonces es un PCC. Del mismo modo,
la refrigeracién requerida como disposicién para prevenir los factores de riesgo
microbiologico o el ajuste de pH en una solucién o cualquier procedimiento necesario
para prevenir la formacion de toxinas, se considera un PCC.

Los PCC deben ser cuidadosamente descritos y documentados, ademds de ser
usados con el propdsito de lograr la seguridad del producto.

Las instalaciones de diferentes plantas para preparar un mismo alimento pueden
ser diferentes en lo que respecta a los factores de riesgo, asi como los pasos o
procedimientos de cada proceso y por consiguiente en los PCCs. Esto es debido a las
diferencias entre cada instalacion tales como distribucion de los equipos, seleccion de
elementos, personal, entre otros.

En todo proceso existen puntos criticos de control y puntos de control, sin
embargo los puntos de control no son tomados en cuenta en el plan HACCP cuando
éstos no tienen que ver directamente con la seguridad del alimento y solo son puntos
dentro del proceso en los que se controlan otros factores como el nivel de produccion,

calibracién de equipos, la calidad® por mencionar algunos.

% por calidad, en esta parte me refiero a que un alimento de mal aspecto puede no ser nocivo para la salud, sin
embargo su aspecto no aceptable puede influir en la venta del mismo.
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1.3.3. Establecimiento de los limites criticos para medidas preventivas
asociadas en los PCCs identificados.

Un limite critico se define como un criterio a seguir en cada medida preventiva
asociada a un PCC. Cada PCC tendrd una o mds medidas preventivas asociadas, que
deben ser apropiadamente controladas para asegurar la prevencion, eliminacién o
reduccion de un factor de riesgo a niveles aceptables. Cada medida preventiva esta
relacionada con niveles criticos que funcionan como fronteras de seguridad para cada
PCC.

Los limites criticos establecidos para medidas preventivas, son pardmetros
medibles tales como temperatura, tiempos, dimensiones fisicas, humedad, actividad
acuosa (A,), pH, concentracion de sales, cloro disponible, viscosidad, concentracién
de preservadores o informacidn sensorial como textura, aroma y apariencia visual.

Los limites criticos pueden ser extraidos de fuentes como los esténdares de
regulacion y normas, revisiones de inspeccion, estudios experimentales, y expertos. La
industria alimentaria es responsable de comprometer a las autoridades competentes a

la validacién de que los limites criticos controlardn el factor de riesgo identificado.

Por ejemplo: Una bebida acidificada, en la cual la adicién del dcido esta
definida como PCC, si el acido es insuficiente el producto estaria incompletamente
procesado y por consiguiente rechazado pero no representaria un riesgo para la salud,
simplemente no tiene el sabor que deberia. La medida preventiva para este PCC seria
el pH con un limite critico de 4.6, por decir algo, sin embargo el limite critico para el
control de un potencial riesgo de salud puede ser diferente a los criterios asociados
con los factores de calidad; por ejemplo, el producto puede ser de inaceptable
calidad cuando el pH excede de 3.8, sin embargo se evita un factor de riesgo a la
salud cuando el limite critico de 4.6 no es excedido.

Aparte de los limites criticos, se utilizan niveles objetivos asociados con cada
limite critico. Estos niveles objetivos son limites por debajo de los limites criticos dentro

de los cudles el proceso estad bajo control, y siven para alertar una tendencia hacia la
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desviacion. Es decir, cuando son rebasados, indican que un PCC tiene una fendencia
hacia la desviacion y se pueden tomar medidas correctivas sin tener que llegar a una

desviacién del proceso. También son conocidos como limites de operaciéon. ( Fig. 2)

MONITOREO DE TEMPERATURA EN UN PCC

— Limites Criticos
100.00

90.00

80.00
|
| 70.00

60.00

50.00

t°c 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

Hrs
Fig. 2

Uno de los factores que no deben pasar desapercibidos cuando se establecen los
limites criticos, es el hecho de que estos deben poder medirse con relativa facilidad.
Para un mismo factor de riesgo y por consiguiente un PCC pueden existir varios
parémetros medibles de manera que el proceso en ese punto sea confrolable. El
equipo HACCP debe tomar en consideracion tanto la faciidad de medir estos
pardmetros como la capacitacion del personal que hard el trabgjo. También debe
poner énfasis en los aparatos y/o dispositivos para medir o si el pardmetro a medir es
directo o indirecto. Estas consideraciones deberdan permitir al equipo HACCP establecer
monitoreos eficientes, parte del siguiente principio.
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1.3.4. Establecimiento de los requerimientos de monitoreo para PCC.
Establecimiento de procedimientos para el uso de resultados para ajustar
el proceso y mantener el control

El monitoreo es la pieza central o medular de un sistema HACCP, es la parte en
la que el sistema entra en accion, por tal motivo considero, que es el segmento en el
que se debe poner mayor enfasis para el sostenimiento de un sistema HACCP
confiable y se deben tomar en cuenta detalles que parecen insignificantes pero que
son de suma importancia; “La vida estd compuesta de peguenos detalles que Ia
hacen importante”,

Por monitoreo se entiende una secuencia planeada de observaciones y
medidas con el fin de valorizar si un PCC estd bajo control, ademas de producir un
registro preciso para su futuro uso en una verficacion. El monitoreo se utiliza
principalmente para tres propdsitos, entre otros: Primero, es esencial en el manejo de la
seguridad de los alimentos, si el monitoreo indica una tendencia hacia la perdida del
control del sistema, es decir si excede un nivel objetivo, entonces la accién debe ser
regresar el proceso al control antes de que ocuran las desviaciones®. Segundo, el
monitoreo es utilizado para determinar cuando hay pérdida de control y ocurrieran
desviaciones en un PPC, entonces las acciones correctivas deberan ser tomadas vy
Tercero, proporciona documentacion escrita para
suU uso en una verificacion de un plan HACCP,

Si el proceso no es confrolado y ocurre und
desviacion, podria resultar en un alimento inseguro
para la salud. Debido a las consecuencias del
potencial de un dlimento inseguro, los
procedimientos de monitoreoc deben ser efectivos.
Se sugiere de preferencia utilizar monitoreo

continuo, fanto fisico como quimico. Por ejemplo,

la temperatura y el tiempo de proceso térmico
NUG programado de dlimentos enlatados bajos en

acidez, continuamente se registran en cartas de registro. Si la temperatura cae por

* Se entiende por desviacién cuando un proceso excede a un limite critico en un PCC.
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debagjo de la temperatura programada o el tiempo es insuficiente, conforme se registra
en la cartq, la carga de la retorta es detenida como una desviacion del proceso. De la
misma manera el monitoreo del pH de algun fluido puede redlizarse continuamente
mediante potenciometria, de manera que cuando el pH del fluido cae por debdjo del
limite establecido el proceso toma una accidon corectiva. El monitoreo continuo
siempre es preferido cuando es factible, El monitoreo, como proceso debe tener
precision y exactitud aceptables.

Un factor sumamente importante en el
monitorec ya sea continuo o no, es la debida
calibracion del equipo utiizado para tal efecto. La
persona encargada del monitoreo debe saber, tanto
como calibrar debidamente el equipo como la
manera correcta de tomar las lecturas. Una importante

consideracion para cada PCC es la asignacion de la
responsabilidad en el monitoreo. Las actividades
especificas asignadas dependerdn del nimero de PPC,
medidas preventivas y complejidad del monitoreo.

Dichos individuos estan por lo general asociados con la

Aquellas personas que monitorean los PsCC
deben ser entrenadas en la técnica usada para

produccion (supervisores de lineq, tfrabajadores selectos | irmtorear cada meita Sy

de linea y personal de mantenimiento) y personal de
confrol de calidad ya que esto es requerido, Aguellas personas que moniforean los
PsCC deben ser entrenadas en la técnica usada para monitorear cada medida
preventiva, comprender totalmente el propdsito vy la importancia del monitoreo, tener
listo el acceso a la actividad del monitoreo, ser honesto en el registro de lecturas.
Acontecimientos inusuales deberdn ser reportados inmediatamente para que los
gjustes puedan redlizarse a tiempo para asegurar gue el proceso quede bajo control.
Cuando no es posible monitorear un PCC de una manera continua, es necesario
establecer que el monitoreo a un intervalo de tfiempo determinado, sea lo
suficienternente confiable para asegurar que el factor de riesgo se encuentre bdjo
control. La coleccidon de datos disenada estadisticamente o muestreo se presta como

una herramienta Util para este proposito. Cuando se usa el proceso estadistico de
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control, es importante reconocer que los limites criticos no deberdn ser excedidos.

Muchos procedimientos de monitoreo de PPC se tendrdn que hacer
répidamente, por que se relacionan a un proceso en linea y no habria tiempo para
pruebas analiticas longitudinales. Las pruebas microbiologicas tampoco serian
efectivas para el monitoreo de PPC debido a que consumen demasiado tiempo. Por [o
tanto las medidas fisicas y quimicas son las indicadas por su rapidez y pueden indicar
las condiciones de control microbiolégico del proceso.

Los muestreos al azar podrian ser de utiidad para la suplementacion del
monitoreo de ciertos PCC. Estos pueden ser usados para verificar la entrada de los
ingredientes precertificados (materias primas de proveedores certificados), valoracion
de equipo y sanidad del medio ambiente (contaminacion procedente del aire,
limpieza y sanidad de los guantes y cualquier otro lugar en donde sea necesario el
seguimiento). Dentro de los muestreos al azar también se pueden incluir los andlisis
microbiologicos, ya que estos no estdn directamente relacionados con el tiempo de
proceso.

Para ciertos alimentos, ingredientes microbiolégicamente sensibles o importados
puede no haber otra alternativa que las pruebas microbiologicas. Sin embargo es
importante reconocer que una frecuencia de muestreo que es adecuada para la
deteccién confiable de niveles bajos de patdégenos no es posible por el gran nimero
de muestras necesarias. Por esta razén Ias pruebas microbioldgicas tienen limitaciones
en un sistema HACCP, pero es importante como medio para establecer y verificar
azarosamente la efectividad del control en los PsCC (pruebas de desafio, pruebas al
azar o para averias)

Todos los registros y documentos relacionados con el monitoreo de un PCC
deben ser firmados por la persona encargada del monitoreo, sin ser la Unica en cargar
con la responsabilidad del control de PPC.,
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1.3.5. Establecimiento de acciones correctivas a tomar cuando el monitoreo
indique desviacién del limite critico establecido.
El sistema HACCP para el manejo de los aimentos fue disenado para la identificacion
de factores de riesgo potenciales a la salud y para establecer estrategias para prevenir
su ocurrencia. Sin embargo, en la practica las situaciones ideales no siempre
prevalecen y podran ocurir desviaciones de los procesos establecidos. En casos
donde hay desviacion de los limites criticos establecidos, los planes de acciones
correctivas deben establecerse para:
v' Determinar la disposicion del producto no aceptado
v Corregir la causa de la No aceptacion para asegurarse que el PCC esté bajo
control.
v Mantener los registros de las acciones correctivas que se han tomado donde ha
habido una desviacion de sus limites criticos
Debido a las variaciones de los PsCC para los diferentes tipos de alimentos y la
diversidad de posibles desviaciones, los planes especificos de acciones correctivas
deben desarrollarse para cada PCC; las acciones deberdn demostrar que el PCC ha
sido puesto bajo control. Las personas que tienen una profunda comprension de este
proceso, producto y plan HACCP serian las responsables en la toma de acciones
corectivas. Los procedimientos de las acciones corectivas deberdn ser
documentados en el plan HACCP
Si una desviacion llegase a ocurrir, la planta pondrd el producto en esperaq, y se
le aplicard las acciones correctivas apropiadas y respectivos andlisis. Es apropiado
consultar a expertos cientificos y agencias reguladoras para determinar si habrd
pruebas adiciondles y la disposicion del producto. La identificacion de desviaciones en
lotes y acciones correctivas tomadas para la seguridad de éstos lotes, deberd ser
anotada en un registro de HACCP y ser mantenidos en un archivo durante un periodo
razonable después de la fecha de expiracion o de la vida de anaqguel del producto.
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1.3.6. Establecer procedimiento de registros efectivos que documenten el
sistema HACCP

El plan HACCP vy sus registros deberdn estar en un archivo en el establecimiento
donde se produce el dimento, es decir, a la mano. Generamente los registros
utilizados en el sisema HACCP deberdn incluir lo siguiente:

a) El plan HACCP

v El listado del equipo HACCP y sus responsabilidades asignadas

v La descripcién del producto y su uso

v El diagrama de flujo para todo el(los) proceso(s) de manufactura indicando

claramente los PsCC.

v Todos los factores de riesgo asociados con cada PCC y sus medidas

preventivas

v Los limites criticos

v Los planes y acciones correctivas para el caso de desviaciones en los limites

criticos de cada PCC

v Los procedimientos de registros

v Los procedimientos de verificacion de el sisterna HACCP
Ademas del listado del equipo HACCP, la descripcion y uso del producto y el diagrama

de flujo, se puede tabular otra informacion en el plan HACCP de la siguiente manera:

Proced.
Riesgos Acciones Proced.
) Monitoreo /
Paso del Fisicos Limites correctivas, | Registro Verific. /
PCC ) N Frecuencia
proceso Quimicos Criticos Personas HACCP Personas
s [ persona
Biologicos responsables Responsables
responsable
T ™C
Hora /
; Presiones
1. SioNo Encargado
3 PH .
de linea
efc. Etc.
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1.3.7. Establecer procedimientos para la verificacion de que el sistema
HACCP esté trabajando correctamente

La Academia Nacional de las Ciencias de Estados Unidos (NAS) senald que la

mayor infusién de ciencia del sistema HACCP se enfoca en la identificacion adecuada

de factores de riesgo, identificacion de puntos criticos de control, limites criticos y la

instituciéon aproplada de los procedimiento de verificacion. Estos procedimientos deben

tomar lugar durante el desarrollo del plan HACCP, y hay cuatro procesos implicados en

la verificacion:

q)

b)

C)

El primero es el proceso cientifico o técnico para verificar gue los limites criticos
en los PsSCC son satisfactorios. Este proceso es complicado y requiere de un
desenvolvimiento intenso de profesionales altamente entrenados en una
variedad de disciplinas y que sean capaces de redlizar estudios y andlisis
objetivos. El proceso consiste en la revisién de los limites criticos para verificar que
dichos limites sean tanto adecuados para controlar el factor de riesgo que
probablemente ocurra, como de facil monitoreo, interpretacion, etc.

El segundo proceso de verficacion asegura que el sistema HACCP esté
funcionando adecuadamente. Un sistemma HACCP funcional requiere de
pequenos muestreos del producto final, ya que los dispositivos de seguridad son
impuestos tempranamente en el proceso, por eso, las firmas deberdn basarse
en la frecuente revision del sistema HACCP, mds que en un muestreo de
productos finales, verificando que el sistema HACCP sea llevado a cabo
correctamente, revisar los registros de PCC vy las determinaciones de que las
decisiones del manejo apropiado de Ios riesgos sean hechas cuando ocurren
las desviaciones del proceso.

El tercer proceso consiste en validaciones periddicas documentadas,
independientes de auditorias y de procesos de verficacion, que deben ser
realizados para asegurar la eficiencia del sisterna HACCP. Las Revalidaciones
incluyen revisiones documentadas "in situ” y verificacion de todos los diagramas
de flujo y los PsCC en el plan HACCP, El equipo HACCP modificard conforme sea
necesario en el plan HACCP. Las revalidaciones son realizadas por un equipo
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HACCP en una base regular y/o cuando requiera de modificacion tanto el
producto como el proceso.

d) El cuarto proceso de verificacion frata la responsabilidad regulatoria del
gobierno y acciones para garantizar gue el establecimiento del sistema HACCP
funcione correctamente. Esto incluye las revalidaciones a las certificaciones
oforgadas, en el caso de México, por la Secretaria de Salud.

1.4.Necesidad de la implementacion del sistema HACCP

Debido a la importancia de la saud a nivel mundial, hay dos motivos
importantes para la implementacion de un sistema HACCP en un proceso
maguilador de dlimentos:

v El HACCP es un sistema validado que proporciona confianza en que un
aglimento se estd elaborando adecuadamente en lo que refiere a la
seguridad sanitaria. Esto dard confianza a los clientes e indicard que es una
empresa profesional gue toma en serio sus responsabilidades.

v La FDA?® solicita a todos los productores de alimentos y bebidas entre otros
giros, en Estados Unidos de Norteamérica, la implementacion vy certificacion
del sistemma HACCP. Por consiguiente cualquier producto alimenticio de
exportacion, debe estar debidamente certificado y valorizado con un sistema
HACCP. Para tal efecto solicita a las dependencias de gobierno de los paises
exportadores que hagan valer la norma que especifica la implementaciéon
del sistemna de andlisis de riesgos y control de puntos criticos.

En México, este requerimiento se hizo vdlido por medio de la norma: NOM-128-SSA1-
1994 que se encuentra en el apéndice A de este trabajo y publicada en el diario oficial
de la federacion el 12 de Junio de 1996, en vigor desde el 1 de Diciembre de 1997; la
publicacién del proyecto en el diario oficial de la federacion el 9 de septiembre de
1994 y publicacion de los comentarios el 15 de junio de 19957 ;especificamente para
los productos alimenticios de la pesca.

¢ Federal Drugs and Food Administration
" http://www.salud.gob.mx/unidades/cdi/nom/128ssal4.html
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2. PLAN HACCP PARA PLANTA CONGELADORA DE CAMARON
2.1. Descripcién de los productos y su uso esperado.

Segun mi experiencia, uno de los aspectos mas importantes en cualquier sistema
de control o aseguramiento de calidad, es conocer a fondo el producto en cuestion.
Saber cuales son exactamente las caracteristicas de un producto es la base de
hacerlo bien y a la primera, es la médula de la venta exitosa del mismo y principal
“fusil” contra la competencia. Por esta razéon mds que un requisito del mismo sistema
HACCP, presento a continuacién aspectos bdsicos sobre el camardn.

2.1.1.  Aspectos bdsicos sobre el camarén
Aln cuando en el dmbito mundial existen 342 especies de camarén con valor
comercial, solo unas cuantas especies, que son importantes en el mercado
internacional, se pueden clasificar en tres grupos basicos:
v El Camardn Tropical.
v El Camardn de Rio o de Agua duice

v El Camarén de Agua Fria.

El camarén para consumo humano® puede
oObtenerse de la actividad pesquera o de la
acuacultura. En el caso de la actividad pesquera,
se extrae de su medio natural en bahias, estuarios
(esteros) y alta mar. A este camardn se le conoce

comunmente como “silvestre”.

¥ Ver apéndice B
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El camardn de acuacultura o "de granja" crece en un ambiente controlado. Los huevos

o larvas de éste Ulitimo, que son microscopicas
se extraen de un ambiente natural o de
criaderos; posteriormente es cuidado hasta
alcanzar su madurez o talla comercial, en
estanques poco profundos 'y cuyas
condiciones como temperatura, pH, flora y

fauna son estrictamente controlados. Los
camarones de granja son conocidos fambién como "cultivados" o de acuacultura.,
a) El Camardn Tropical:

Constituye el tipo de camarén mds popular y abundante en el mercado de los
Estados Unidos y Europa. La mayoria se caracteriza por el color de su cdscara cuando
estdn crudos (no el color de la came): blanco (Pennaeus vannamei), azul (Pennaeus
stylirostris), café (Pennaeus californiensis) , rosa (Pennaeus setiferus y Pennaeus duorarum)
y tigre negro.

Ofro tipo de camardn de aguas tropicales es el camardn de roca (Sicyonia brevirostris,

del golfo de méxico y Sicyonia ingentis del pacifico
mexicano) , y se le conoce asi debido a su cdscara
dura. Tanto el camarén blanco, el azul v el tigre negro
se pueden obtener de manera silvestre, sin embargo,

son las especies

favoritas para el
cultivo en granjas mexicanas.

El camarén blanco es el camardn tropical de
mayor consumo en los Estados Unidos Asia vy
Europa; La mayor parte de la produccion

domeéstica estadounidense proviene del Golfo de

México o del sureste de la costa Atidntica, en tanto
que la produccién domeéstica de Asia y Europa deriva del pacifico mexicano y granjas
acuicolas ecuatorianas. La industria de la acuacultura en México ha crecido de
manera importante en la Uitima décadaq, y su calidad y tecnologias son comparables
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con las de Ecuador, China y la India; lideres en acuacultura a nivel mundial. México,
Ecuador, China e India producen la mayoria del camarén blanco consumido en el
mundo.

El camardn blanco tiene la cdscara de color blanco-grisaceo, la cual se tormna rosada
al cocinarse. (La cdscara del camarén blanco de cultivo es de un tono blanco-
griséceo mas claro y son mds delgadas que las silvestres) La cascara mds delgada de
éstos Ultimos es consecuencia tanto de la composicion del diimento, como del
crecimiento en cautiverio.

En general, ambos tipos de camarén blanco presentan un tono rosa en la camne. El
camardn blanco silvestre tiene un sabor ligeramente dulce y su came es firme, casi
‘crujiente”; mientras que el camardn cultivado tiene un sabor mds delicado y una
textura mds suave. Esto se debe a que el camardn silvestre se alimenta de crustdceos y
algas marinas, lo que enriquece su sabor y fortalece su cdscara, ademds, nadan
libremente, lo que le da mas fimeza a su camne. Dependiendo de la densidad del
estanque, el dimento y la condiciones ambientales, el camardn de acuacultura de
alta calidad puede ser indistinguible del camarén silvestre.

El camardn café que se consume en Estados Unidos se captura en el Golfo de

México, a lo largo de la costa sureste del —
Aflantico y en las costa este y oeste de México. e '

Este tipo de camardn tiene la cdscara de color
café claro que se torna coral brillante al ser
cocido. La came es blanca con una cdscara de

tonalidades color coral.

El hdbitat o medio ambiente del camardn

determina su sabor, el camardn café de algunas dreas de la costa del Golfo de
México, se alimenta principalmente de ciertas algas marinas, ricas en yodo, lo que le
da un sabor caracteristico, mientras que el Café proveniente de las granjas acuicolas,
no tiene la misma alimentacion, y por ende, su sabor es menos fuerte. El camardén
mexicano café del Pacifico es un producto de gran demanda y consumo en Japon.

El camardn rosa es capturado en el Golfo de Meéxico, el Carbe vy
Cenfroameérica. Su cdscara, de color rosa claro, muestra una textura nacarada y
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algunos presentan una mancha distintiva rosada en la cabeza. Al cocinarlo, la cascara
muestra un tono rosa mas fuerte, mientras que la came presenta una tonalidad entre
blanca y rosada. Esta especie tiene un sabor dulce y fuerte, y la textura de su came es
firme y consistente,

El camardn “tigre negro", crece con rapidez y se ha convertido en una especie
muy popular en la acuacultura. El “tigre negro" o "black figer' fue infroducido en el

mercado de los Estados Unidos alrededor de 1980
Yy ha crecido enormemente en popularidad
debido principaimente a que tiene un precio mds
Y Pojo. Se cultiva principaimente en los paises
asidticos, su nombre se origina de la caracteristica

cascara que presenta (cuando estd crudo) vetas

negras y grises. Después de su coccion, la cascara

se vuelve roja brillante y la camne blanca con surcos de rojo profundo. El camardn tigre
negro tiene un mayor contenido de humedad que el blanco, el rosa y el café y como
resultado, se encoge mds al cocinarse y el sabor es mas suave. Algunos tigres crudos
son azulados por lo que también se les conoce como 'Tigres Azules' y, aunque son de
la misma especie que los “tigres negros’, su alimentacion contiene niveles muy bajos
de hierro, lo que produce un color mds oscuro.

El camarén de roca es un "pariente’ de aguas profundas del camardn rosa y
blanco. Se pesca durante todo el ano en la costa afidntica, asi como en algunas
dreas del Golfo de México. Esta especie es similar en tamano al camardn de agua fria
de tamano mediano, siendo el mdas comun el 21/25°. La mayoria de este camardn
llega al mercado estadounidense crudo, pelado y desvenado ya que su fuerte
cascara es mas facil de quitar comerciaimente. Tiene un sabor dulce y una textura
tierna.

b) El camarén de agua dulce o de ro:

El camardn de agua dulce es una especie diferenfe que se caracteriza por su

cdascara azul brillante o un amarillo con franjas marrones, cuando proviene de Asia. Es

uno de los camarones mas grandes, y posee largas tenazas y antenas. Puede superar

% Hay entre 21 y 25 camarones en una libra
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los 30 cm de largo y pesar mas de medio kilo. Esta especie de camardn en su mayoria
es de origen silvestre aungque también se cultiva en China e India. Al cocinarse presenta
un sabor moderado y una came suave de color blanco-grisdceo.

El camarén entero de rio se considera una especialidad y con frecuencia se vende
vivo para colocarse en tanques o peceras de restaurantes, en algunos casos se
confunde con la langosta, aungue un buen conocedor lo identificaria faciimente por el
tamano de sus tenazas ya que son mds pequenas en comparacion con las de la
langosta.

c)El Camarén de Agua Fria:

El camarén de Agua Fria se le conoce también por diferentes nombres: camardn de
bahia, camardén pequeno, camardn bebé, camardn rosa y camardn de ensalada.
Esta especie es cosechada en ambientes silvestres de los mares de Groenlandia,
Islandia, Noruega y las costas de Alaska, Washington, Oregon y Maine. Su cdascara es
brilante, rojiza- rosada, tanto crudo como cocinado. La camne es blanca con tonos
que van desde el rosa pdlido hasta un rosa mas oscuro. El camarén de agua fria es
peqgueno en comparacion con las especies de aguas tropicales, y le toma de 4 a 5
anos alcanzar la madurez. La mayoria de este camardn llega a los mercados
internacionales cocido y pelado y el tamano varia de 150 a 500 camarones por libra.
Su sabor es dulce y de suave textura. Una pequena cantidad de esta especie se
comercializa fresco, con cdscara y sin cabeza.

2.1.2.  ESPECIFICACIONES Y PRESENTACION

1) Descripcién del producto:

Camardn mexicano de primera calidad, de cultivo en granjas camaronicolas del
estado de Sinadloa México principaimente. Diferentes tallas y presentaciones. De las
especies Blanco (P. Vannamei) y Azul (P. Stylirostys) en bloque congelado™ de 5 libras
(2.27 kilogramos), el peso descongelado no es menor al peso declarado, siempre que
se descongele naturamente. Empacado primeramente con caja de cartébn encerado
y esterilizado, puesto en "Master” de 10 marguetas cada uno. No se permite la mezcla

1% al bloque congelado se le conoce como marqueta
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de especies. No tiene pérdida de humedad ni desecacion por quemaduras del
congelador.

2) Agua:

El agua que se utiliza en el proceso, fabricacién de hielo, saneacion y limpieza de
la planta es potable. Clara, inodora, no turbia, no presenta solidos ni particulas
disueltas. Clorada y purificada a través de filtros de arena silica, carbdén activado y
ldmparas de luz ultravioleta, pH =7.2 aproximadamente.

Cero tolerancia para el agua que no cumpla estas normas ya que, mds adelante
veremos que es un factor de riesgo ligado a un punto critico de control.

Coliformes totales 0/100 ml

Conteo en plato normal < 1000/ml

3) Organolépticas:

Sabor caracteristico de la especie, casi insensible cuando estd crudo y sabor

ligeramente dulce y textura firme al cocinarse. Ligero olor caracteristico de la especie.
No contiene mas del 1% con melanosis (manchas negras) en cdscara ni mas del 3%
de la superficie de la cdscara de cada camardn afectado. 0% de melanosis en la
came. No contiene ninguna pieza de “camardn leche”'' y los anillos de la cdscara son
firmes y en su sitio. En las presentaciones “tail on (con cola)” la cola del camardn es
completa con no mds del 40 % de melanosis en su superficie.
El cuello o garganta se refiere al tejido muscular del segmento de la cabeza del
camarén que queda adherido al primer segmento, una cantidad excesiva de este
tejido no es aceptable, sin embargo como una regla de prdctica una cantidad
pequena de carne en el cuello no resultard en un rechazo del producto.

" "el camarén leche es un camarén afectado por una bacteria, la cual no es nociva para la salud del ser humano ni del
animal, sin embargo, a pesar de que cocido tiene un sabor exquisito, da un mal aspecto al producto.
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4) Caracteristicas de calidad:

El tejido muscular tiene una apariencia fraslucida, no opaca, Cualquier
decoloracion del tejido muscular o en la cdscara son indicadores de descomposicion
y no son aceptados. El hepatopancreas no debe presentar coloracion roja, en el caso
de la presentacion “head on (con cabeza).” No contiene material extraiio como patas,
colas, antenas, pleopodos, presencia de anillos (de la cdscara), venas o cualquier otro
material. La tolerancia para material extrano perteneciente a la especie es de no mds
de 2 ocurencias por libra, en tanto que la tolerancia a material extrano gjeno a la
especie es de cero. No se presentan camarones que estén rasgados, cortfados o
quebrados, aplastados en la came o cdscara. Los camarones que han mudado
recientfemente tienen la cdscara blanda, estos, no serdn aceptados en ninguna
presentacion del tipo “shell on (con cdscara)” sin embargo como este tipo de cascara
no es indicador de buena firmeza en la carne, si son aceptados en las presentaciones
“shell off“(sin cdscara).

5) Quimicos

Ningln quimico debe estar presente ademas del Metabisulfito de sodio, que se
utiliza como un conservador en el camardn de cultivo. Este conservador se aplica al
camarén al extraérsele del estanque, sumergiéndolo en una solucion saturada de
metabisulfito de sodio con agua potable a temperatura menor a los 4°C. La baja
temperatura mata al camardn inmediatamente, sin provocarle estrés'? en tanto que el
metabisulfito de sodio se deposita principalmente en el hepatopancreas dandole
mayor tiempo de descomposicion al mismo.

La tolerancia para la presencia del metabisulfiio de sodio en la cabeza de el
camaron es de < 100 ppm. El metabisulfito de sodio es eliminado con facilidad del
camardn con lavados en agua fria.

Por disposicidon de la FDA no debe utilizarse STPP ( tripolifosfato de sodio) como
conservador ya que no es de alto riesgo a la salud, provoca una inusual hidratacion
de la camne del camardn, lo cual hace gue pese mads y por consiguiente cae en el
denominado fraude econdmico del que hablan las leyes federales de Estados Unidos.

12 Cuando el camar6n se estresa, su carne se torna rigida y adquiere un sabor amargo.
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6) Microbiolégicos:

ANALISIS TOLERANCIA
Conteo de Piglo perfnal < 1,000,000/ gm™"&

Coliformes tota [ Zame. < 1003’ gm--

£\ /
Salmonella

Listeria

Colera

7) TABLA DE PRESENTACION

Nombre caracteristica T.U. [ tasa de Uniformidad ) Calidad

HOSO Con cabeza y
) 1STU.<1.25 1°, 2°
(Head on Shell on) 4 cascara
1.3 ;—t_alia < 26/30
2 <1145 ; 31/40 < talla < 61/70 1°, 2°
" [1.65;talla > 71/90
3+ 1<TU.<1.20 1, 2
e
" ' Sy
(Shell ?ﬂ, Tail On) : = 8
, Tail &n &D
5" (Tail On &_I:*va
6* .
7*
8* )
(Pealed Pull Vein) corte
P&D (Pealed and
9* Pelado sin vena 1<TU.<1.20 1°,2°,3°
develn)

' Para desvenar un camarén existen dos formds: haciendo un pequefio corte de manera que salga la vena y jalando la
vena (pull) con un gancho.
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*En la industria del camardn, "valor agregado se refiere a cualquier otro proceso al
que se haya sometido el camardn, aparte de la eliminacién de la cabeza (0
'descabezado’). La cantidad de presentaciones de valor agregado ha crecido
durante los Ultimos anos. El valor agregado incluye las siguientes presentaciones:
Bloque con cdscara, Congelado répido individual con cdascara (individually quick frozen
en inglés - "IQF"), pelado, pelado con cola, pelado y desvenado ("P&D"), P&D con cola,
pelado y desvenado IQF, pelado y desvenado con cola IQF, cocido y pelado, cocido
P&D IQF, cocido P&D con cola, facil de pelar, vena jalada, mariposa (P&D con cola
con un pequeno corte para aplanar ligeramente el camardn), ‘redondo” (pelado y
desvenado con cola), "corte western" (un corte profundo que aplana el camardn).

La popularidad de los productos con valor agregado va en aumento; todas estas
presentaciones de camardn estdn disenadas con el fin de ahorrar tiempo vy trabajo en
restaurantes, hoteles, comercios al menudeo, o en la cocina del consumidor. También
le proporciona a los procesadores la oportunidad de presentar una mayor variedad de
presentaciones, y una variada estructura de precios dependiendo de la cantidad de
procesamiento adicional. Mucho de este proceso de "valor agregado” se redliza en
paises en los que la mano de obra es mdas econdémica y en los que la acuacultura se
ha convertido en una industria que sigue creciendo.

A pesar de que estas presentaciones se fraducen en un ahorro de tiempo y
trabgjo, nunca sustituyen el toque personal del Chef. Ya que el procesamiento del
camarén con valor agregado logra alcanzar el objetivo de disminuir los costos de
mano de obra y consigue incrementar Ia creatividad del Chef, es bien recibido por el
comercio.

Se debe tener cuidado al adquirir estos productos - con el fin de evaluar la
naturaleza del valor agregado - ya que es necesario diferenciarlos de los de "costo
agregado’. En ciertos casos el valor agregado es el resultado de ciertas concesiones
en la calidad. La mayoria de los chef profesionales estdn de acuerdo en que la mejor
cdlidad se logra en los camarones congelados en blogue ya que el sabor, color y
nutricion han sido "sellados" y existen menos posibilidades de que el camardn se
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"queme" por el frio, o que se haya descongelado y recongelado, o que se haya roto, o
que se presente un deterioro general del producto.

Hay muchos casos en los que un cuidadoso procesado adicional y el ahorro de trabajo
que representa comprar un producto con valor agregado, valen el costo adicional.

2.1.3. TALLAS (Tamano vs Peso)

El camardn se vende por tallas y estos se miden en cantidades por libras o por
kilogramos. Por ejemplo, 16/20 significa que en una libra hay entre 16 y 20 camarones.
La tallas mas grandes se les denomina "U" (abreviacion de la palabra en inglés "under"
0 "'menos de'), en el caso de camarones U/10, significa que hay 10 o menos
camarones por libra. Lo mismo se aplica para los tamanos U/7, U/12 y U/15. Las tallas
pequenas de camardn representan tallas desde 150/250, 250/300, etc.

Al comprar camarén, es muy importante obtener un conteo preciso y este conteo
debe coincidir con los limites que aparecen en la efiqueta del empague. Con
frecuencia, los tamanos se expresan con nombres en lugar de nimeros, tales como
'gigante (jumbo’), "grande" y 'mediano’. Aunque estos nombres son utilizados
frecuentemente, no existe un principio oficial sobre el significado de los mismos. Si se
utiiza un nombre, especialmente al por menor, este debe ir acompanado por el
numero de camarones por libra (e.g. el conteo por libra o kg). El sistemna de nimeros es
el mas exacto.

El cdiculo es diferente cuando se aplica al camardn pelado y/o cocido. Para el caso
de camardn de la presentacién “head on” las tallas van en multiplos de 10, por
ejemplo 20/30, 40/50, 50/60 etc. En cambio en las presentaciones *head off’ las tallas
van en multiplos de 5, como por ejemplo, 21/25, 26/30, 31/35 efc.

La descripcion "conteo terminado” se refiere al nimero real de camarones por libra en
el paguete. Otro término, "pealed from, (pelado de)', se refiere al conteo por libra del

camardn antes de ser pelado.
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Tasa de Uniformidad

La uniformidad en el conteo es otra consideracion importante. No importa como
se cuenten los camarones, lo fundamental es que presenten un tamano uniforme. Los
camarones en marqueta o bolsa, deben tener el famano indicado en la etiqueta. Para
determinar la Tasa de Uniformidad (T.U.) seleccione de un empaque el 10% que
visualmente considere las mds grandes y el 10% de las mas peguenas. Las muestras
escogidas deben estar en perfecto estado. Luego calcule la Tasa de Uniformidad
dividiendo el peso de los ejemplares mas grandes entre el peso de los mas pequenos.

TU= peso del 10% (por conteo) de los camarones mas grandes

a peso del 10% (por conteo) de los camarones mas pequefios

Mientras menor sea la tasa, mdas uniforme serd la muestra. Si todos los camarones son
exactamente del mismo tamano, la T.U. serd de 1.0 Debido a las variaciones de
tamano del camardn, es mas frecuente encontrar tasas de 1.25 a 1.75.

En el mercado abundan empaques en los cuales el tamano del camardn varia
mucho. AUn cuando la calidad del producto pueda ser buena, los conteos al azar
pueden no llenar las expectativas de muchas operaciones comerciales en las que la
uniformidad es un factor importante. Estos empaques a veces se conocen como
'fugas de barco", sin embargo, recientemente se les denomina "tallas revueltas o
mezcladas". En estos casos la tasa de uniformidad no se aplica, en cuyo caso se

utilizan tablas como la siguiente:

Camarones por | Camarones por Camarones por jCamarones por
L EUE] marqueta de 2 marquetade5 | marqueta de 2 | marqueta de 5
kgs. : libras ! libras
8" it 3040 BN 155-175

: Uf‘lq = 35 = 44. tage ,ﬂ&gu ‘.". P - sa.h” «»—';:.JW
oM A 48-52 . 55-600m YMY/60 .0 . 180-220 205 - 250"
uns T T T 5766 65-75. %, wolk 224264~ —255-300 -,

o 1007, " & . 268 - 308 305 5,350,

" 91/100 < =400 - 440 455 - 550

Pdgina 35



CALIDAD MERCADO FINAL

Europa (Espana y Francia Principalmente)

Asia ( China Principalmente )

Esfados Unidos
Estcdos Unidos
Ecuador, México ( turismo )
Estados Unidos
Ecuqd‘or,tMéxico ( turismo )
CONSUMO
NACIONAL

México

2.14. Uso esperado del producto

El uso del producto es para consumo humano.

Debe mantenerse en refrigeracion hasta su
consumo, y debe ser cocinado o cocido. No se
recomienda el consumo del producto crudo ni
curtido con limén o aceites esenciales, el

consumo del producto de esta manera es bajo

b Lo rflesgo
del consumidor, debido a gue con el proceso

de coccidén se eliminan algunos agentes
patégenos como salmonela.

El producto tiene una vida de anaquel de
aproximadamente un ano a partir de la fecha
de empaqgue. Se vende principaimente en

supermercados, fiendas de “Ultramarinos” y

directamente a restaurantes.
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2.2. Equipo HACCP y responsabilidades
El equipo HACCP, responsable de la creacién, implementacion y mantenimiento del
sistema HACCP se encuentra formado por.

CARGO RESPONSABILIDAD

Responsable de autorizar, y dar seguimiento a
arene eeneia) todos los cambios, desviaciones efc.

Gerente de Compras Responsable de verificar que tanto la compra
de camarén como de insumos estén
debidamente certificadas con sisterma HACCP

Gerente de Produccién Responsable directo de los cambios y
desviaciones en el proceso, asi como de el
monitoreo en algunos puntos de proceso.

Departamento de Aseguramiento de Responsable del correcto mantenimiento del

Calidad™ sistemna, encargados del monitoreo en 10s
PCC, y responsables de llevar a cabo todos los
registros.

Responsables de vigilar el correcto
funcionamiento de las normas de Higiene y
sanidad.

Jefes de las diferentes dreas de Responsables del cumplimiento de las

proceso especificaciones del HACCP y de las normas
de higiene y sanidad.

Gerente de mantenimiento Responsable de mantener en cormnecto
funcionamiento todos los equipos involucrados
en el proceso y de la Ingenieria del sistema
HACCP.

Expertos Responsables de la asesoria necesaria para la
creacion, implementacion y mantenimiento
del sistema HACCP

" Primeramente participé en el 4rea de Aseguramiento de calidad aunque también ayudé en las dreas de ingenieria
(mantenimiento) posteriormente participé como jefe del drea de valor agregado.
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Diagrama de Flujo de Proceso
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Descripcion del proceso:

1.- Recepcion:

En la recepcion se recibe el camardn
proveniente de la granja en cagjas (jabas de :
pldstico) con hielo picado. En la granja, antes
y durante la cosecha se hacen andlisis de
calidad (famanos y defectos fisicos') vy

cantidad de metabisulfifo de sodio presente

ya que este quimico se utiliza para una mayor
conservacion de la cabeza del camardn en su vigie a la planta. El tiempo que
transcurre desde su cosecha hasta la llegada a la planta es el minimo posible, y
depende de la distancia de la granja a la planta. El camardn es transportado en
camiones refrigerados. Al llegar a la planta inmediatamente entra, a una tina de
lavado. El proceso en su totalidad no es continuo, sino gue se lleva a cabo por lotes,
ademas se mantiene el camaron a no mas de 4°C agregando hielo molido durante
todo el proceso de manipulacion.

2.- Primer Lavado:
El camardn entra a la planta a través de un espacio con cortinas de pldstico por el

que solamente caben las jabas, de manera gue €l

5 clima artificial de la planta no se vea afectado.

=

i

Sobre una banda fransporfadora es llevado hasta

una tina de

lavado, ahf se !
lava con |
agua de proceso, clorada (8-10 PPM) y hielo
suficiente para mantener la temperatura por |
debajo de los 4°C. Dependiendo del resultado

del andlisis cuantitativo de metabisulfito de

sodio, se agrega el quimico o se regula la velocidad de la banda transportadora de

5 T
'* Camarones rotos, melanosis, sin pleopodos, etc.
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manera que la cantidad de metabisulfifo de sodio se encuentre entre 80 y 100
PPM.(ver fotografia del equipo). En el caso de agregar metabisulfto de sodio, se
consulta una tabla que relaciona la cantidad a agregar con respecto a la cantidad
reportada del andlisis. En esta etapa del proceso se hace un andiisis de calidad del
camardn, tomando una muestra de aproximadamente el 1% del lote, se hacen
mediciones de tallas y de defectos, Se aplican métodos estadisticos a la muestra de

manera que se pueda tener un estimado del producto final,

3.- Separacion de cuerpos extranos:

Sobre la misma banda transportadora del
equipo de lavado, se colocan entre 6 y 8
personas a separar manualmente los cuerpos
extranos tales como piedras, troncos, algas,
efc, que no hayan gquedado en la fina de

lavado. Al final de la banda transportadora el

camarén cae directamente sobre jabas las

cuales son pesadas.

4.- Pesado:

Esta etapa del proceso es supervisada tanto por personal de control de calidad y
produccidn, como por personal de la granja y en algunos caso por el cliente, de
manera que el peso obtenido en esta etapa es el peso comercial de compra de
materia prima. La bascula con gque se efectua la medicion, es previamente calibrada
al peso promedio de la “tara” (jaba de pldstico en este caso) y se dice que la bascula
esta “tarada”, Estas jabas de pldstico, tienen un peso estable entre unas y otras, tienen

un peso promedio que varia + 50 g. lo que hace confiable la medicion.

5.- Descabezado:
Dependiendo de la “orden de produccion” una parte de este camardn lavado y
pesado se traslada al drea de descabezado, en la cuadl se le extrae la cabeza

manualmente en mesas de acero inoxidable. La técnica para descabezar el camardn
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implica que se haga con una sola mano y cuidando dos detalles importantes: primero,
que al descabezar el camardn, este no se
desanille, es decir que el primer anillo no se
desprenda, ya gue esto causa mala impresion
visual del producto final, y segundo por Ia
misma razén, que la ‘“corbata® no sea
demasiado grande. Se debe descabezar el

camardn rapidamente, para evitar que el calor

de la mano, afecte la temperatura del camardn que es de no mds de 4°C. Se toma
con la mano completa y se descabeza de un solo movimiento con el dedo pulgar
desde la garganta hacia fuera, similar a cuando se simula con mimica prender fuego

con un encendedor.

6.- Pesado:

De la misma manera que en el paso numero 4, el camardn es pesado en jabas y en
bdsculas taradas. Entre el 70 y 80 por ciento del peso del camardn estd en la cabeza,
cuanto mas grande sea la talla del camardn, mas grande es el porcentaje en peso de
cabeza, de manera que también se pesan las cabezas con dos objetivos principales:
primero el pago al personal descabezador, a quien se le paga por kilo de cabeza, v

segundo para calcular la eficiencia tanto del proceso como del lote. Por razones

Peso lote sin cabeza 40 comerciales, solo se descabezan tallas medianas
X

r,? =
| peso del lote con cabeza (21/30, 31/40) y tallas chicas (< 31/40).

7.- Segundo Lavado:

Una vez descabezado el camardn, o el que no fue descabezado, entran a una tina
de lavado parte de una maqguina seleccionadora. Ahi el camardn es lavado con agua
de proceso, clorada (8-10 PPM) y hielo molido para mantener la temperatura por
debgjo de los 4°C. Sobre una banda transportadora el camardn es transferido a los

rodillos de la mdguina que hacen el papel de separadores de tallas.

16
Trozo de carne que queda en el camardn al descabezarlo
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8.-Separacion de tallas:

manera

de camardn (ver diagrama de la maquing), y asf
se separan las tallas grandes de las medianas vy

de las chicas. Estas se recolectan nuevamente en

dejan pasar a
traves de ellos

ciertos tamanos

Esta separacion por tallas no es un proceso manual.

Los rodillos de la maguina estdn calibrados de tal

jabas, se les agrega hielo molido y se les lleva a las mesas de seleccion.

9.- Seleccion de tallas y calidad:

Esta separacion por tallas es mas fina, por decirlo de alguna manera, agui se arman

las marquetas. Este paso se lleva a cabo en
mesas de acero inoxidable y el personal
que hace esta separacion es altamente
cdlificado, son personas que tienen mas de
156 anos haciendo el

frabgjo y  su

conocimiento de ftadllas, aunque en su

mayoria empirico es muy eficiente. En esta

parte del proceso s  monitorea

constantemente la tasa de uniformidad vy la calidad de piezas de acuerdo con los

estdndares antes descritos. Hablando en términos tanto de produccion y calidad que

caracterizan a una planta congeladora y empacadora de camardén, como en

términos de economia, este paso del proceso se puede considerar el corazdon del

mismo, aqui se selecciona el camardn por tallas y por calidad, refiiéndome a esta

ultima como 1°, 2°, 3°y consumo nacional
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10.- Pesado de marqueta:

En esta parte del proceso las marquetas ya
seleccionadas y acomodadas estéticamente son
pesadas y llevadas a 5 b 0 2.27 Kg segun el caso.
Se les coloca en un panal de polietileno traslucido

previamente esterilizado, y se ubican en moldes de

S gt b plastico para su

conelocién. El proceso de pesado se hace igual a
los anteriores, es decir, la bascula es farada, vy
calibrada constantemente. El monitoreo en este
punto, que estd a cago de persona de

produccion, se lleva a cabo visuamente,

supervisando que 10s pesos reportados  sedn

correctos.

11.-Glaseado:

Esta etapa del proceso consiste en agregar una pequena cantidad de agua potable a
la marqueta antes de congelarla, aproximadamente 50 ml, con el fin de que el
camardn no se gueme con el frio. El agua que se agrega generaimente es el agua de
proceso. Se debe tener cuidado en no agregar demasiada cantidad ya gue el bloque

congelado no cabe bien en su envoltura primaria.

12.-Congelacién:

La congelacion de las marguetas se lleva a cabo
en “tuneles de congelacion” tipo blast freezer. Estos
tineles consisten en camaras térmicamente
aisladas con sistena de congelacion a base de
amoniaco. Estos tuneles poseen puertas en ambos

lados de la cdmara, de manera que el producto

puede entrar por un lado y sdlir por el otro. Las

marquetas son colocadas en los llamados carros de congelacion, que no son Mas
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gue jaulas en las que se acomodan las marguetas. El fiempo promedio de
congelacion es de 12 horas a temperaturas que fluctian entre los —
| 32°C y los -50°C. La temperatura de la marqueta congelada se
| encuentra entre los —-12°C y -6°C dependiendo de el tiempo dentro
del tUnel y su posicion respecto a los difusores. En dichos tuneles se
aplica el sistema de primeras
entradas-primeras salidas.
En general, el sistema de

congelacion de la planta

funciona con cinco compresores
de gran capacidad, dimentados con amoniaco y

que dan senicio a fres tUneles de congelacion, 2
bodegas de conservacion y un chiller ( maquina para producir hielo).

Tanto los tuneles como las bodegas de conservacion poseen medidores de
temperatura de disco, es decir continuos, asi como un sistema de seguridad en caso

de gque una persona quede encerrada en el interior de los mismos.

Una vez congelado el producto, puede seguir dos caminos: una parte de el
camaron sin cabeza (RHSO) es descongelado para aplicarle algun tipo de valor
agregado, o pasa directamente a el area de empague.

En el caso que se apligue algun tipo de valor agregado.

13.- Descongelado:

El camardn, materia prima de valor agregado es descongelado en tinas de plastico
de aproximadamente 1.5m de largo y ancho por 1m de alto. Se procura que la
descongelacion sea natural, evitando asi que desmerezca cdalidad. Se le ayuda
agregando agua de proceso a temperatura por debajo de los 4°C, de manera gue el

tiernpo de descongelacion es de aproximadamente entre 1.5y 2 hrs.
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14.- Pelado con cola:

Una vez descongelado el camardn, y cuidando que la temperatura del mismo no
exceda los 4°C, es puesto en charolas de plastico igudles a las que se usan para
congelar la marqueta, y puesto sobre mesas de acero inoxidable, donde el personal
de esta drea le quita manualmente la cdscara hasta el Ultimo anillo que es el pegado
a la cola. El camardén pelado es puesto en otras charolas de pldstico a las que se
agrega agua de proceso con hielo picado,
de manera que el camardén se mantenga
fresco e hidratado, ya que sin su proteccién
natural gue es la cascara, es vulnerable.,

La técnica para pelar el camarén consiste
en tomarlo con los dedos pulgar el canto del

indice a la altura del ultimo anillo, con el

dedo pulgar de la otra mano se arrancan de
un solo movimiento tanto los pledpodos (patas) como la cdscara. El ditimo anillo del
camaron esta soldado por decirlo de alguna manera al penuitimo anillo por medio de
dos puntos de soldadura, uno a cada lado, estos se deben romper con mucho
cuidado ya que si el movimiento es muy brusco, la soldadura se lleva parte del Uitimo
anillo. El procedimiento debe ser tanto cuidadoso como rapido, ya el camardn en la

mano aumenta su temperatura,

15.- Pelado sin cola:

El procedimiento es similar al del paso n° 12, solo gue en este caso se hace en dos
partes: la primera parte consiste en pelar el camardén dejando la cola, igual que en el
paso n° 12. el segundo paso es tomar la cola con el pulgar y el canto del dedo
indice,(de igual forma como se hace la “senal de la santa cruz” con los dedos) v jalar
la cdscara de la cola sutimente. De igual forma el camardn ya pelacdo es puesto en

agua con hielo, y se toman las mismas consideraciones que en el paso n” 12,
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16.- Pull Vein:

El proceso de pull vein cuya traduccion del inglés es “vena jalada”, consiste en “jalar”
la vena del camardn sin quitar su cdscara. Esto es posible utiizando un gancho
parecido a los que se utilizan para tejer. La técnica consiste en sujetar el camardn con
las yemas de los cuatro dedos y el pulgar, entre el 2° y 3* o 3 y 4° anillos, se
introduce el gancho y se sujeta la vena, con un movimiento firme pero sutil se “jala” la
vena del cuerpo del camaron. Iguamente el camaron es puesto en charolas con
agua y hielo picado, y se toman las precauciones antes mencionadas ademds de no
poner las venas junto con el camardn.

17.- Mariposa:

El procedimiento de mariposear un camardn se hace con la ayuda de un cuchillo,
corto y con buen filo y se aplica a el camardn pelado con cola. Consiste en abrir el
camaron haciendo una incision profunda a lo largo
del lomo del camardn. La técnica consiste en tomar
el camarén con la yema de los cuatro dedos y el
pulgar y con la otra mano hacer la incision profunda

(filetear), teniendo extremo cuidado en no cortar el

camardn en dos. El cuchillo se debe tomar con la
mano de la misma forma que se toma un Idpiz. De la misma manera que en los
pasos anteriores, se coloca en charolas con agua de proceso y hielo molido, tomando

en cuenta las precauciones de los pasos anteriores.,

18.- Desvenado:

Una vez pelado el camardn tanto con cola como
sin ella, se desvena. Segun la orden de produccion,
el camaron puede ser desvenado con corte o pull

vein. Para el caso "pull vein”, el procedimiento es el

mismo que en el paso n°16; en tanto que cuando

Saidaas:

se frata del desvenado con corte, el proceso es similar al mariposa visto en el paso

n°17. Este proceso consiste en hacer una ligera incision en el lomo del camaron de
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manera gue la vena quede expuesta, de esa forma extraerla ya sea directamente con
la mano o con la punta del cuchillo. El procedimiento es similar al de mariposa, solo
que en este caso la incision es mucho mas ligera, ya que tiene el objetivo de exponer
la vena. Se toman las mismas precauciones gue en los pasos anferiores de valor

agregado,

19.- Lavado:

Para cualquier tipo de valor agregado que se aplica al camardn, este es lavado en
tinas iguales a las que se usa para descongelarlo. Se lava con agua de proceso y cloro
entre 8 y 10 PPM, teniendo especial cuidado en que la temperatura del camardn no
rebase los 4°C.

20.- Seleccioén de calidad:

En esta parte del proceso, no se hace una separacion de tallas como tal. El camardn
valor agregado proviene de un descongelado previamente seleccionado, y la
proporcion en tdllas (uniformidad) se mantiene constante, por esta razén
principamente se hace una separacion de calidad, 1°, 2° etc. Las tallas se reportan
como “peded from,” cuya traduccidén al espanol es “pelado de” indicando al
consumidor la proporcion en tallas. Luego, se acomoda el camardn estéticamente en
su charola para congelarse de nuevo, colocando un panal de pldstico transitcido
previamente esterilizado y se procede a pesar la margueta. En esta parte del proceso
se tiene especial cuidado en la uniformidad del producto, de acuerdo con los

estandares de calidad antes mencionados.

21.- Pesado de marqueta:

Una vez calibrada la bascula (farada) las marquetas se llevan a 5 b 0 2.27 kg segun la
orden de produccion. Exactamente igual que en el paso n°10 se tienen las mismas
precaudciones y el monitoreo se hace de forma visual. Tanto el paso n°10 como este
paso son independientes, es decir se llevan a cabo en distintas areas de la planta, con

el fin de evitar la llamada “contaminacion cruzada”.
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22.- Segundo Glaseado:

Las marquetas congeladas que salen de los tuneles de congelacion, antes de ser
empacadas, se les aplica una pequena canfidad de gicss (agua de proceso) con €l
unico fin de ayudar a que el blogue salga del molde con mayor facilidad.

Inmediatamente la marqueta es puesta en su empague primario.

23.- Empaque primario:

Las marguetas se empacan de dos formas: Ia primera es con el empaque primario,
que es el empacue individual de la marquetaq,
llegado a esta etapa, el empaque primario es
previamente esterlizado y marcado con las
especificaciones cel producto, (ver descripcion
de empague). La segunda forma de empaque

es en cagjas de cerion llamadas “Master” que es

el empague grupal por decilo de alguna
forma. No se utiliza ningun pegamento para sellar la caja individual, sino que se cierra
con las lenguetas del mismo empague. Tampoco se retira el panal. Esta parte del
proceso es supenvisada por personal de aseguramiento ce calidad, teniendo especial
cuidado tanto en que la temperatura de la marqueta congelada se conserve entre los
-12°C y -6°C, como en que la etiqueta del empcgue primario se encuentre

correctamente.

24.- Empaque secundario:

1 Las marguetas ya empacadas individuaimente,

son colocadas en el master previamente
efiquetado. Una vez completo el master (10 o 15
marquetas por master] se cierra v se fleja con cinta

de fleje metdlico. Les master son apilados en una

taima de plastco para su posterior

-
.k "‘V .

personal de aseguramiento de calidad, monitorean esta carte del proceso, vigilando

amacencmiento. El personal de produccion vy
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constantemente que la tfemperatura del producto se encuentre entre los —12°C y

los -6°C, y la temperatura del master no rebase los 0°C. Las etiguetas del master
deben coincidir con “todas” las marquetas que contfiene. Aleatoriamente se pesan
algunos master, con el objetivo de obtener un peso promedio de master por lote, para

efectos de su transportacion.

25.- AAimacenamiento (Bodega):

Los master entarimados son almacenados en dos bodegas de conservacion
independientes. Estas bodegas se encuentran a temperaturas gue fluctian entre los

-20°C y -15°C, dependiendo de la canfidad de producto amacenado. La

medidores de temperatura de disco. Estas
bodegas cuentan con una ventana y una banda
fransportadora que  infroduce el master
directamente en el contenedor del trailer,
evitando que la temperatura se vea afectada

por el medio externo al momento de embarcar.

26.- Embarque:

Generamente, cada dos dias se efectla un embarque. Los Master se colocan en
tarimas de aproxmadamente 56 master por tarima, dentro de la bodega de
conservacion, o dentro del contenedor del camién, dependiendo del espacio
disponible en bodega. Una vez armada la tarima, se fleja con plastico transparente
tipo “vitafim” similar al plastico en que se envuelven las camnes frias en el
supermercado. Las tarimas son efiquetadas e inventariadas, se hace una Ultima

medicion de la temperatura del producto, que debe estar entre los — 12°C y -6°C. Se
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tiene un especial cuidado en colocar los master dentro del contenedor permitiendo un
espacio entre las tarimas y los master para la recirculacion de aire dentro del
contenedor.

Procedimientos de empaque:

A.- Recepcién de empaque:

El empaqgue se recibe, directamente en el adimacén de empague y se documenta.
Tanto el empague primario como el secundario vienen empacados en bultos cubiertos
por pldstico vitafim. El empague primario consiste en cajas de cartén tipo cuché
reforzado, encerado y esterilizado, con una peguena ventana de pldstico que permite
al consumidor ver directamente el producto. El empaque secundario consiste en cajas
de cartén encerado que le permite una alta resistencia a la humedad. En cada
compra se presenta un documento que certifica el proceso de fabricacion del
empaque con HACCP. En este paso se hace una inspeccion visual detectando
aquellos paguetes que se encuentren golpeados o madltratados. Estos empagues
defectuosos se regresan al proveedor.

B.- Inspeccién de empaque:

El personal de aimacén abre cada bulto inspeccionando visuamente cada uno de 1os
empaques tanfo primarios como secundarios, separando los empagues en mal estado
O sucios. El empaque es aimacenado en la bodega de empaque,

C.- Amacenamiento:

El empaque primario es amacenado en un drea diferente a la de el empaque
secundario. Esta drea es lavada y desinfectada diariamente segun el manual de
buenas practicas de higiene y sanidad del capitulo 3. ambos empaques se
almacenan de acuerdo al sistema “primeras entradas, primeras salidas” de manera
que hay un constante movimiento en los lotes de empague dentro del aimaceén.
D.-Etiquetado:

En el momento en el que se requiere el empaque para el producto, éste es etiquetado
de acuerdo con la fecha de produccion, fecha de caducidad, nimero de lote y
especificacion del producto. Este procedimiento se efectia directamente en el area

de segundo glasse, pasos numero 22,23,y 24 del proceso.
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2.4. Identificacién de Peligros (riesgos) y Medidas Preventivas

Paso del Proceso

Tipo de riesgo

Factores de riesgo potencial

Medidas Preventivas

Inspeccion visual, hay un paso

’ Fisico Cuerpos Extranos
: posterior que elimina el riesgo
. a Andilisis cuantitativo titulacién en la
1) Metabisulfito de Sodio en exceso granja'’, hay un paso posterior que
~ .| Quimico elimina el riesgo
2) Insecticidas, pesticidas, etc. Provenientes del | Certificado de calidad / seguridad
; estanque quimica de la granja.
: Microbiologico | E.coli, Estafilococo, saimonela, listeria, colera Andlisis microbiolégicos'
| Econémico No hay riesgo significativo a la salud
. ) hay un paso posterior gue elimina el
Fisico Cuerpos extranos
riesgo
Quimico 1) Metabisulfito de Sodio en exceso El lavado disminuye el exceso
. ) Lavado con cloro, agua de
Contaminacion de patogenos por el agua de
o proceso y hielo purificados,
2.- Primer Lavado proceso.
{1 < 4°C
Microbiologico =
Documento de andlisis
E.coli, Estafilococo, salmonela, listeria, colera microbioldgicos que certifica la
ausencia de dichos patégenos
Econdémico No hay riesgo significativo a la salud

7 Ver procedimientos de anilisis




| Fisico

Cuerpos extranos, ramas, piedras, algas, efc.

El paso de proceso elimina el riesgo

| Quimico

No hay riesgo significativo a la salud

| Microbiolégico

Contaminacion de patégenos por
manipulacion

Buenas Practicas de Higiene y
sanidad, t°< 4°C

| Econdémico

No hay riesgo significativo a la salud

| Fisico

No hay riesgo significativo a la salud

| Quimico

No hay riesgo significativo a la salud

edannai
C 5 - i
s _vfégiﬁ

| Microbiologico

Contaminacién de patégenos por la banda

transportadora

Buenas practicas de Higiene y
Sanidad, t°< 4°C

Econdmico

Error en el pesado

Calibracién correcta de las
bdasculas

Fisico

Partes de la cabeza en producto descabezado

Las cabezas se eliminan
constantemente para evitar
contaminacién cruzada, hay
Inspeccidn visual, y un paso
posterior que elimina el riesgo

Quimico

No hay riesgo significativo a la salud

{ Microbiolégico

Contaminacion de patégenos por
manipulacion

Buenas Practicas de Higiene y
Sanidad, t°< 4°C

| Econémico

No hay riesgo significativo a la salud

Y e




| Fisico No hay riesgo significativo a la salud
. No hay riesgo significativo a la salud
Quimico . ;
o, Contaminacion de patégenos por Buenas practicas de Higiene y
Microbiologico ,
: manipulacion o taras sucias Sanidad, t°< 4°C
. Calibracion correcta de las
Economico Error en el pesado .
bdasculas
Fisico Cuerpos extranos Inspeccidn visual
Quimico No hay riesgo significativo a la salud
i iﬁ'ﬁ G A i s
: , , Lavado con cloro, agua de
: Contaminacion de patogenos por el agua de -
Microbiolégico proceso y hielo purificados,
proceso.
f°< 4°C
Econdémico No hay riesgo significativo a la salud
Fisico No hay riesgo significativo a la salud
: . .E‘iLlencr;s practicas de Higiene y .
) Contaminacion por aceite de los rodillos de la ) o
Quimico . Sanidad, y mantenimienfo
maaquina seleccionadora. )
constante del equipo.
) A ) | Buenas Practicas de Higiene y
Microbiologico | Contaminacion de patogenos por equipo sucio
: sanidad, t°< 4°C
| Econdmico No hay riesgo significativo a la salud
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| Fisico

Pleopodos (no es un riesgo para la salud )

Inspeccién visual

Quimico

No hay riesgo significativo a la salud

| Microbiolégico

Contaminacién de patdégenos por

manipulacion

Buenas practicas de Higiene y
Sanidad, t°< 4°C

| Econémico

1) Latasa de uniformidad no es correcta

Monitoreo al azar y constante de la

2) Las tallas reportadas no son correctas

uniformidad'®

| Fisico

Pedazos de panal de pldstico

Inspeccién previa del panal de
pldstico

| Quimico

No hay riesgo significativo a la salud

: Microbioldgico

Contaminacion de patdégenos por
manipulacion

Buenas Prdcticas de Higiene y
Sanidad, t°< 4°C

Econdmico

Error en el pesado

Calibracién correcta de las
bdasculas

- |Fisico

No hay riesgo significativo a la salud

Quimico

Contaminacidon por agua del glasse

Utilizar agua de proceso y hielo
purificados

= Microbiolégico

Contaminacién de patdgenos por utensilios de
glasse

Buenas practicas de Higiene y
Sanidad, mantener la temperatura
por debajo de los 4°C en el agua
de Glasse

| Econdémico

No hay riesgo significativo a la salud

'® ver procedimientos de monitoreo al azar
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. |Fisico

No hay riesgo significativo a la salud

- | Quimico

Contaminacién por agua de condensado de
los difusores, aceite etc.

Mantenimiento constante de los
tuneles de congelacioén, Buenas

Practicas de Higiene y sanidad.

| Microbiolégico

Contaminacion de patégenos por

manipulacién

Buenas Practicas de Higiene y
Sanidad

- | Econdmico

No hay riesgo significativo a la salud

Separacién manual del pafnal a

- |Fisico Restos de parial de pldstico
7 cada marqueta a descongelar,
: Quimico No hay riesgo significativo a la salud _
) Contaminacién de patégenos por Buenas Practicas de Higiene y
. | Microbiologico "
manipulacion Sanidad t°<4°C
[Econémico No hay riesgo significativo a la salud o B _ :
) , Buenas Practicas de Higiene y
v I Cuerpos extraios por manipulacion
- | Fisico sanidad
(anillos, aretes, cabello, etc.) )
inspeccion del personal
Quimico No hay riesgo significativo a la salud
Buenas Practicas de Higiene y
, Contaminacion de patégenos por sanidad, 1°<4°C, Utensilios limpios y
Microbiologico )
manipulacion desinfectados. Se utiliza agua y
Hielo de proceso purificados.
'_ Econdémico No hay riesgo significativo a la salud P
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Cuerpos extranos por manipulacién

Buenas Practicas de Higiene y

- |Fisico . sanidad
= (anillos, aretes, cabello, etc.) . B
_ inspeccion del personal
. [@uimico No hay riesgo significativo a la salud
' Buenas Practicas de Higiene y
o , sanidad, t°<4°C,
5 Contaminacion de patogenos por o .
: .| Microbiologico ) . Utensilios limpios y desinfectados.
manipulacion N .
Se utiliza agua y Hielo de proceso
purificados.
|Econdmico | No hay riesgo significativo a la salud e :
_ _ » Buenas Practicas de Higiene y
1 . Cuerpos extranos por manipulacion
Fisico sanidad
(anillos, aretes, cabello, etc.) ) )
inspeccion del personal
Quimico No hay riesgo significativo a la salud
Buenas Practicas de Higiene y
; ; , sanidad, 1°<4°C,
: Contaminacion de patogenos por
| Microbiologico . B Utensilios limpios y desinfectados.
" manipulacion .
Se utiliza agua y Hielo de proceso
purificados.
Econdémico No hay riesgo significativo a la salud
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Cuerpos extranos por manipulacion

Buenas Practicas de Higiene y

Fisico . sanidad
(anillos, aretes, cabello, efc.) . B
inspeccion del personal
Quimico No hay riesgo significativo a la salud e
Buenas Practicas de Higiene y
S Tr— sanidad, 1°<4°C,
o ontaminacién de nos por N . .
Microbiologico ) . Utensilios limpios y desinfectados.
manipulacion
Se utiliza agua y Hielo de proceso
purificados.
Econémico No hay riesgo significativo a la salud
) ) Buenas Précticas de Higiene y
) Cuerpos extranos por manipulacion
| Fisico sanidad
(anillos, aretes, cabello, etc.) ;
inspeccion del personal
Quimico No hay riesgo significativo a la salud
Buenas Practicas de Higiene y
. Contaminacién de patégenos por sanidad, 1°<4°C, Utensilios limpios y
Microbiologico ,
manipulacion desinfectados. Se utiliza agua y
Hielo de proceso purificados.
| Econémico No hay riesgo significativo a la salud
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| Fisico

Cuerpos extranos

Inspeccion visual

| Quimico

No hay riesgo significativo a la salud

- |Microbiolégico

Contaminacién de patégenos por el agua de
proceso.

chcdo con cloro, agua de
proceso y hielo purificados, 1°< 4°C

~|Econoémico

No hay riesgo significativo a la salud

Fisico

Pleopodos, pedazos de cdscarq, etc.
( no representa un riesgo para la salud )

Inspeccién visual

Quimico

No hay riesgo significativo a la salud

Microbiolégico

Contaminacién de patégenos por
manipulaciéon

Buenas pfdcﬂcos de Higiene y
Sanidad, t°< 4°C

{ Econémico

La tasa de uniformidad no es correcta

Monitoreo al azar y constante de la
uniformidad’®

Fisico

Pedazos de panal de pldstico

Inspeccion previa del panal de
pldastico

| Quimico

No hay riesgo significativo a la salud

| Microbiolégico

Contaminacién de patdégenos por

manipulaciéon

Buenas Practicas de Higiene y
Sanidad, t°< 4°C

Econdmico

Error en el pesado

Cdllbraclén correcta de las
bdsculas

? ver procedimientos de monitoreo al azar
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" [Fisico

No hay riesgo significativo a la salud

Quimico

Contaminacién por agua del glasse

Utilizar agua de proceso y hielo
purificados

. | Microbiolégico

Contaminacién de patdégenos por utensilios de
glasse

Buenas practicas de Higiene y
Sanidad, mantener la temperatura
por debajo de los 4°C en el agua
de Glasse

. |Econémico

No hay riesgo significativo a la salud

‘| Fisico

Cuerpos extranos en el material de empaque

Procedimiento de inspeccién de
material de empaque primario

| Quimico

No hay riesgo significativo a la salud

Microbiolégico

Contaminacion de patégenos por
manipulacion

Buenas Practicas de Higiene y
Sanidad, se utlliza agua de proceso
purificada.

" | Econémico

La informacién de la etiqueta del empaque
primario no coincide con la del producto.

Inspeccidn visual

“ | Fisico

Cuerpos extranos en el empaque secundario

Procedimiento de inspeccion de
empaqgue secundario

‘| Quimico

No hay riesgo significativo a la salud

| Microbiologico

No hay riesgo significativo a la salud
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1) Master incompleto

2) La informacién de la etiqueta del empaque
secundario no coincide con la del producto

Inspeccién visual

No hay riesgo significativo a la salud

Contaminacion por agua de condensado de
los difusores, aceite efc.

Manfenimiento constante de Ias
bodegas de conservacion, Buenas
Practicas de Higiene y sanidad.

No hay riesgo significativo a la salud

No hay riesgo significativo a la salud

No hay riesgo significativo a la salud

No hay riesgo significativo a la salud

No hay riesgo significativo a la salud

Las cantidades a embarcar no coinciden

Inspeccion visual e inventario
minucioso del contenedor.

Observaciones:
De manera general, durante el proceso es imperativo vigilar dos cosas:

l. La calidad del agua de proceso y por consiguiente del hielo utilizado y

Il. Que temperatura del producto fresco no rebase los 4°C, ya que mantener de esta forma el producto, evita el

crecimiento de posibles patdégenos.

La implementacién y monitoreo de las buenas précticas de higiene y sanidad hacen que el proceso sea mas sencillo de

controlar desde el punto de vista HACCP,
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2.5. Puntos Criticos de Control (PCC)

Paso del Proceso

Factores de riesgo potencial

| Cuerpos Extrafios

Medidas Preventivas

Inspeccién visual

PCC?

No

Descripcion
hay un paso posterior
que elimina el riesgo

| Metabisulfito de Sodio en exceso

Andlisis cuantitativo, titulacién en
la granjo

No

hay un paso posterior
que elimina el riesgo

‘| Insecticidas, pesticidas, etc.
Provenientes del estanque

Certificado de calidad /
seguridad quimica de la granja.

No

Deteccién de
sustancias
indeseables, hay un
documento que
certifica la ausencia
de sustancias

Quimicas indeseables

| E.coli, Estafilococo, salmonelaq,

listeria, colera

Andlisis microbiolégicos'

No

Deteccion de
patégenos,

en los andlisis
microbiolégicos antes
de llegar a la planta,
hay un documento
que cettifica la
ausencia de dichos
patégenos
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hay un paso posterior

bdasculas

| Cuerpos extranos Inspeccién visual No
: que elimina el riesgo
_ Deteccidén de exceso
fo | Metabisulfito de Sodio en exceso  |El lavado disminuye el exceso Si  |de Metabisulfito de
! sodio
| Contaminaciéon de patégenos por |Lavado con cloro, agua de
. . El agua de proceso
el agua de proceso. proceso v hielo purificados, Si .
: esun PCC ensi.
18< 45C
B Se eliminan
Cuerpos extranos, ramas, piedras, |El paso de proceso elimina el
: Si  |manuamente todos
algas, etc. riesgo )
los cuerpos extranos
: , . . BPHS? evitan la
| Contaminacion de patogenos por | Buenas Practicas de Higiene y .
, s . No |apariciéon de la
manipulacion sanidad, f*< 4°C ,
contaminacion.
: , , BPHS evitan Ila
| Contaminacién de patégenos por |Buenas practicas de Higiene y .
. No |aparicion de la
| la banda transportadora Sanidad, f°< 4°C ,
/ contaminacion.
Calibracién correcta de las cdlibracién continua
Error en el pesado Si

de la bascula

 Buenas Pricticas de Higiene y Sanidad
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Partes de la cabeza en producto

Las cabezas se eliminan
constantemente para evitar

Un paso posterior
elimina el riesgo

- | seleccionadora.

constante del equipo.

No
descabezado contaminacion cruzada, hay
Inspecciodn visual.
n ) o . BPHS evitan la
Contaminacion de patdgenos por |Buenas Practicas de Higiene y e
) No |aparicion de la
manipulacion Sanidad, t°< 4°C R
contaminacion.
: g , , BPHS evitan la
| Contaminacion de patdgenos por |Buenas practicas de Higiene y .
No |aparicion de la
‘| manipulacién o taras sucias Sanidad, t°< 4°C g
: contaminacion.
- Cadlibracién correcta de las Cadlibracién continua
Error en el pesado ) Si
basculas de bdsculas
; o Un paso posterior
Cuerpos extranos Inspeccion visual No
elimina el riesgo
: : Lavado con cloro, agua de
Contaminacién de patégenos por El agua de proceso
proceso y hielo purificados, Si .
el agua de proceso. es en si un PCC.
t°< 4°C
Contaminacién por aceite de los | Buenas practicas de Higiene y BPHS evitan la
rodillos de la mdaquina Sanidad, y mantenimiento No |aparicion de la

contaminacion.
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~ | Contaminacién de patégenos por

Buenas Practicas de Higiene y

BPHS evitan la

manipulacion

Sanidad, t°< 4°C

No |aparicion de la
equipo sucio sanidad, t°< 4°C B
; contaminacion.
Pleopodos ) No representa un
Inspeccion visual No |
riesgo para la salud
. ) ) 5 BPHS evitan la
Contaminacion de patogenos por |Buenas practicas de Higiene y
. 9 No |aparicion de la
manipulacion Sanidad, t°< 4°C ,
contaminacion.
3) Latasa de uniformidad no
es corecta Monitoreo al azary constante de " EL monitoreo evita el
0
4) Las tallos reportadas no son |la uniformidad incremento del riesgo
correctas
. ) La inspeccién de
~ . Inspeccion previa del panal de B
- | Pedazos de panal de pldstico ) No |cada panal de
- plastico )
plastico
BPHS evitan la
Contaminacion de patégenos por | Buenas Practicas de Higiene y 3 apariciéon de la
o)

contaminacion.
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Cadlibracion correcta de las

Calibracién continua

cada marqueta a descongelar.

* | Emror en el pesado , Si  |de las bdsculas
bdasculas
El agua de proceso
Contaminacién por agua del Utilizar agua de proceso y hielo ‘
. No |evita el incremento
glasse purificados ’
de la contaminacion
Buenas practicas de Higiene y
5 , , BPHS evitan la
Contaminacion de patogenos por | Sanidad, mantener la
. No |aparicion de la
utensilios de glasse temperatura por debajo de los o
contaminacion.
4°C en el agua de Glasse
o . BPHS evitan la
Contaminacion por agua de Mantenimiento constante de los L
; , ) aparicion de la
condensado de los difusores, tuneles de congelacion, Buenas No
. _ contaminacion.
aceite etc. Practicas de Higiene y sanidad.
BPHS evitan la
| Contaminacién de patégenos por | Buenas Practicas de Higiene y " aparicién de la
o)
‘| manipulacién Sanidad contaminacion.
) ; El procedimiento esta
; L Separacion manual del panal a ;
0. |Restos de panal de plastico No |disenado para evitar

el riesgo.
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- | Confaminacién de patégenos por

Buenas Précticas de Higiene y

BPHS evitan la

) No |aparicién de la
manipulacion Sanidad t°<4°C )
contaminacion.
: 3 Buenas Practicas de Higiene y .
| Cuerpos extranos por ) BPHS evitan la
. Tl scnidOd . . ¥
manipulacion J e No |aparicion de la
inspeccion del personal )
(anillos, aretes, cabello, etc.) contaminacion.
Buenas Précticas de Higiene y
sanidad, 1°<4°C,
L , o . BPHS evitan la
Contaminacion de patogenos por |Utensilios limpios y desinfectados. ,
_ ) » . No |aparicion de la
manipulacion Se utiliza agua y Hielo de .
contaminacion.
proceso purificados.
ey B Buenas Practicas de Higiene y
| Cuerpos extranos por BPHS evitan la
4 ) e sanidad
manipulacion ) , No |aparicion de la
inspeccion del personal )
(anillos, aretes, cabello, efc.) contaminacion.
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' | Contaminacién de patégenos por

Buenas Practicas de Higiene y
sanidad, t°<4°C,

BPHS evitan la

Utensilios limpios y desinfectados. | No |apariciéon de la
manipulacion . p
Se utiliza agua y Hielo de contaminacion.
proceso purificados.
| Cuerpos extranos por Buenas Practicas de Higiene y BPHS evitan la
manipulacion sanidad No |aparicion de la
(anillos, aretes, cabello, efc.) inspeccién del personal contaminacion.
Buenas Practicas de Higiene y
sanidad, °<4°C,
; . , BPHS evitan la
| Contaminacion de patogenos por .
N . No |aparicion de la
manipulacién Utensilios limpios y desinfectados. )
: contaminacion.
Se utiliza agua y Hielo de
proceso purificados.
" Cuerpos extranos por Buenas Practicas de Higiene y BPHS evitan la
| manipulacion sanidad No |aparicién de la
(anillos, aretes, cabello, etc.) inspeccion del personal contaminacion.
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i Contaminacion de patégenos por

Buenas Practicas de Higiene y
sanidad, t°<4°C,

No

BPHS evitan la

. Utensilios limpios y desinfectados. apariciéon de la
manipulacion y
Se utiliza agua y Hielo de confaminacion.
proceso purificados.
| Cuerpos extranos por Buenas Practicas de Higiene y BPHS evitan la
manipulaciéon sanidad No |aparicion de la
(anillos, aretes, cabello, etc.) inspeccién del personal contaminacion.
) i . Buenas Practicas de Higiene y BPHS evitan la
Contaminacion de patogenos por . o
sanidad, t°<4°C, No |aparicion de la
manipulacién
Utensllios limplos y desinfectados. contaminaclon.
La etapa esta
| Cuerpos extrarios Inspeccidn visual Si disehada para
eliminar el riesgo
: , Lavado con cloro, agua de
-| Contaminacion de patdégenos por ) B ~ |Elagua de Proceso
proceso y hielo purificados, Si
el agua de proceso. es un PCC en si.
; °< 4°C
.| Pleopodos, pedazos de cdscara,
] no representa un
etc, Inspeccion visual No

rlesgo para la salud

Pigina 68




Contaminacion de patégenos por

Buenas practicas de Higiene y

BPHS evitan la

utensilios de glasse

temperatura por debajo de los
4°C en el agua de Glasse

. B ) No |aparicion de la
manipulacion Sanidad, t°< 4°C ,
e contaminacion.
i La Uniformidad se
| Lo tasa de uniformidad no es Monitoreo al azar y constante de " mantiene constante
(o}
correcta la uniformidad? en Productos de Valor
agregado
) o Inspeccion previa del panal de La inspeccién previa
| Pedazos de panal de plastico No
pléstico evita el rlesgo
o , o . BPHS evitan la
Contaminacion de patogenos por | Buenas Practicas de Higiene y ,
, No |aparicion de la
manipulacion Sanidad, t°< 4°C ,
contaminacion.
Cdlibraciéon correcta de las Cdlibracién continua
Error en el pesado , Si .
basculas de las basculas
o 5 El agua de proceso
.| Contaminacién por agua del Utilizar agua de proceso y hielo
) . No |evitala
| glasse purificados ,
contaminacion
Buenas prdcticas de Higiene y
, , . BPHS evitan la
Contaminaciéon de patégenos por | Sanidad, mantener la )
No |aparicion de la

contaminacion.

2! ver procedimientos de monitoreo al azar

Pdgina 69



| Cuerpos extranos en el material

Procedimiento de inspeccién de

La inspeccién previa

) No
de empaqgue material de empaque primario evita el riesgo
, , Buenas Practicas de Higiene y BPHS evitan la
| Contaminacion de patégenos por
} ) . Sanidad, se utiliza agua de No |aparicion de la
{ manipulacion N
proceso purificada. contaminacion.
| La informacion de la etiqueta del La inspeccién previa
| empaque primario no coincide Inspeccién visual No |evita el riesgo
.| con la del producto.
{ Cuerpos extranos en el empaque |Procedimiento de inspeccion de i La Inspeccion previa
) 0
1 secundario empague secundario evita el riesgo
1) Master incompleto Si el master esta
' y incompleto no cierra
| 2) La informacion de la efiqueta i _
: Inspeccién visual No |bien
del empaqgue secundario no
1 . La inspeccién previa
coincide con la del producto
evita el riesgo
o Mantenimiento constante de las
Contaminacion por agua de . BPHS evitan la
bodegas de conservacion, .
condensado de los difusores, , No |aparicion de la
; Buenas Practicas de Higiene y )
aceite etc. contaminacion.
sanidad.
: ) El inventario es un
Las cantidades a embarcar no Inspeccion visual e inventario .
Si  |monitoreo de PCC.
coinciden minucioso del contenedor.
establecido.
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Nota:

El crecimiento de patégenos, en caso de haberlos a niveles aceptables en el producto durante la manipulacién, no se
considera un punto critico de control debldo a que el procedimiento de buenas practicas de Higiene y Sanidad evitan esta
contaminacioén o su incremento (punto 4 del drbol de decision para puntos criticos de confrolj, Aln asi, como medida de
precaucion se agrega hielo molido en las mesas de frabagjo y se monitorea la temperatura del producto durante su
manipulaciéon con el objetivo de que, en caso de haber patdégenos en el producto, estos no crezcan o se multipliquen
debido a las bajas temperaturas de manipulacion (t°< 8°C).

El valor de la temperatura se determind de la tabla del apéndice C.
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Establecimiento de Limites Criticos y de Confrol y acciones correctivas

Procedimiento de Monitoreo

Paso del

Limites

Proceso PCC

Criticos

Limites de

Control

Que

Como

Frecuencia

Accion Correctiva

Notificar a Produccién
que incremente el
Andlisis tiempo de lavado
[MBSS#]< 100 | [MBSS]< 80 | Concentra- _
. cuantitativo | Cada lote QAZ hasta que la
PPM PPM cién ) )
(Titulacion) concentracion de MBSS
esté dentro de los
limites.
Andlisis Se agrega agua de
Concentra- | cuantitativo Cada lote Proceso hasta que la
[CIF1<10PPM | [CI*] < 8 PPM QA. ) )
cion Kit medidor de | de Lavado concentraclon esté
cloro libre dentro de los limites.
Se mide la
temperatura Se agrega hielo molido
Temperatura Po Cada 30 =g
<4°C < 3C con QA. para bajar la
del agua p minutos
temometros temperatura
de punta

2 MBSS= Metabisulfito de sodio
# Q.A. = Departamento de Aseguramiento de Calidad
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Se retfiene la tarq, y se

| Cero cuerpos | Cero cuerpos Cuerpos Inspeccién % Produc- | disminuye la velocidad
empre
extranos extranos extranos visual cién de la banda
transportadora, se
alerte al personal
Operador
Se establece
dela
un peso
**Peso + 1500 Peso de la Cadatara | basculay )
Peso+ 1000 g promedio en Se recalibra la bascula
g tara pesada represen-
base a
tante del
experiencia
proveedor
Se establece
un peso Operador
SRS Peso de la Cada tara R
| Peso+ 1000 g | Peso+ 500 g promedio en de la Se recallbra la bdscula
: tara pesada ,
base a bascula
experiencia

2% Bl Limite critico y por consiguiente el limite de control puede variar, si el proveedor no est4 de acuerdo.
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Andilisis Se agrega agua de
Concentra- | cuantitativo Cada lote Proceso hasta que la
[CI']<10PPM | [CI*] <8 PPM Q.A. ,
cién Kit medidor de | de Lavado concentracion esté
cloro libre dentro de los limites.
Se mide la
temperatura Se agrega hielo molido
Temperatura e Cada 30 e
t<4°C P=<3C con Q.A. para baijar la
del agua ) minutos
termometros temperatura
de punta
Verificando
e e que el peso Cad Soietiens| "
i R R ada Operador retiene la marqueta
10.-Pesado de la Peso de la de cada i 4
e e .| Pesox25g Peso+ 10 g Marqueta de las y se gjusta al peso
- marqueta marqueta | marqueta se ,
Vs At pesada basculas correcto
agusteaSlbo
2.27 Kg
Andlisis Se agrega agua de
Concentra- | cuantitativo Cada lote Proceso hasta que la
[CI*]<10PPM | [CI*]< 8 PPM QA.
cién Kit medidor de | de Lavado concentracion esté
cloro libre dentro de los limites.
Se mide la
temperatura Se agrega hielo molido
Temperatura Cada 30
tt<4°C < 3°C con QA, para baijar la
del agua minutos
termdmetros temperatura
de punta
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Verificando

fiue £l e Cada Se reti I if
a o) dor retiene la margueta
Pesodela | decada e
Peso+25¢g Peso+ 10 g Marqueta delas y se gjusta al peso
marqueta marqueta se ,
pesada bdsculas corecto
ajusteablbo
2.27 Kg
Se cuentan los
Se ajusta el contenido
Contenido Contenido master de :
Registro de Cada QA.Y de la tarima hasta que
‘| programado + | programado + cada tarima .
: Inventario Embarque | Produccién concuerde con lo
0 master 0 master que entra al
programado
contenedor
Se toma una
Temperatura | Temperatura | Temperatura| muestraal - Se retiene la tarima y se
ada
de marqueta | de marqueta de azar de un QA. regresa a la bodega
embarque
<-6°C <-12°C marqueta master de de conservacion
cada tarima
Se mide la
temperatura
Temperatura Se agrega hielo molido
Temperatura | Temperatura con .
5 ; del X Cada 30 a las mesas para bajar
| del camaron | del camaron termometros _ QA.
: camardn de minutos la temperatura del
< 8°C <4°C de punta de
las mesas camardn.
una muestra
al azar
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2.7

Hoja maestra HACCP
Procedimiento de Monitoreo .
Accion
Factor de Limites de : Registros Verificacion
Que Como Frecuencia Quien Correctiva
Riesgo Criticos
Notificar a
Produccién que
. incremente el = :.51? ae Las
Andlisis TS0 soluciones
Exceso de [MBSS®]< 100 Concentra- o fiempo de lavado | (bitacor) de it
N cuanfitativo |  Cada lote QAZ confidad de | 9Naimicas se
MBSS PPM cién , hasta que la MBSS cambian
concentraclén de | bitdcora de prm
MBSS esté dentro L
de los limites.
Se agrega agua Los
Contamina- Andlisis soluciones
i6n de - de Proceso hasta andliticas se
cion cuan (o] mnat :
. Concentra- ] Cada lote de que la Fo Ist? 98 | somokn
patégenos | [CI*]< 10 PPM ) Kit medidor QA. registro cada mes.
i cién . Lavado concentracién | (blitacora) de | Se mide pH
por agua cloro ,
e este dentro de los o i i
proceso libre ) lote para
limites. calibrar el
kit.
Brasiivilaci Se mide la
recimiento
: temperatura Se agrega hielo | pitacora de | Mantenimie
de Patégenos Temperatura Cada 30 fe do & nloy
*<4°C con QA. molido para baijar | efe de area limpleza al
enel del agua : minutos de recepcion ;
termdmetro la temperatura (produccion) chiller cada
producto mes.
de punta

% MBSS= Metabisulfito de sodio
% Q.A. = Departamento de Aseguramiento de Calidad
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PCC2
i g Se refiene la fara,
iy . yse disminuye la | pigcora de Se calibra la
clén de Cuerpos 0 cuerpos Cuerpos Inspeccién . Produc- . P banda
rdiE _ K c _ Siempre , velocidad de la Jefede | 4 onsportad
Cueipos extranos extranos extranos visual cion Recepcion
Sttt ; ora cada
Extrafos. banda Procccion | “15 dias
ittt fransportadora, se
Sihens dlerte al personal
e Se Operador
S establece dela
Fa Peso de la un peso Cada tara bdsculay | Se recdlibra la Bitdcora de me o
‘Pesado | Erorenpeso | “Peso + 1500 g . operador de a —
o tara promedio pesada represen- bascula ey Basovier cada 15
., S
j. en base a fante del o
G experiencia proveedor
A : Se
AT establece o
A Operador
PCC4 Peso de la un peso Cada fara Serecalibrala | Bitdcora de mg:?jg;
- Emorenpeso | Peso+1000g de la i operador de
Pesado tara promedio pesada ) bdscula \ - cada 15
bl e bascula bosell dias
experiencia

" El Limite critico y por consiguiente el limite de control puede variar, si el proveedor no est4 de acuerdo.
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Las
soluclo-
nes
Se agr ua
Contamina- Andlisis i analiticas
i .y de Proceso hasta se
cién cuan o) mat i
; Concentra- . Cada lote de que la df: ist? CAHIcn
‘| patégenosen | [CI*]< 10 PPM g Kit medidor QA. registro | cada
s cién I Lavado concentracion | (bitdcora) | mes. Se
ua cloro
b esté dentio de los | 98 A | mide pH
proceso libre ) una vez
limites. por lote
para
cdlibrar el
kit,
Se mide la e
Crecimiento BITG(:‘,OIQ Mantenim
: ) temperatur Se agrega higlo | deljefe | 0y
| de Patégenos Termperatura Cada 30 de drea i
<4°C acon QA. molido para bajar de impieza
en el del agua minutos .. | alchiller
termémetro la temperatura | '€CeRCION | 4
producto (producci
s de punta 4n) mes.
Verificando
que el peso ,
Se refiene la Bitacora
de cada Operador do Mantenim
Error en el Peso de la Cada Marqueta marqueta y se iento a
Pesot 259 marqueta as de las SUPEIVSOT | | e ias
peso margueta pesada , gjustaalpeso | deQA.y
se djuste a bdsculas Produc- | €99a 15
correcto 2 dias
51b02.27 cion
Kg
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J— . Se agrega agud
ontamina- ndlisis ;
, de Proceso hasta Solusions
cién de cuantitativo . 5!
, Concentra- ) ) Cada lote de que la Formato | andliticas
patdégenos [CI*]< 10 PPM - Kit medidor QA. . de registro se
cion Lavado concenfracion .
por agua de de cloro ) de QA. | cambian
B esté dentro de los cada
roceso ibre
® limites. L
PCC7
Lavado
Sreckriari Se mide la
recimiento ,
) temperatur Se agrega hielo | pitgcorg | Mantenim
de patogenos Temperatura Cada 30 ) dé Jak iento al
t<4°C acon Q.A. | molido para bajar 18 | ~hiller
enel del agua , minutos de drea ey
termometro la temperatura YQA. a
producto mes
s de punta
Verificando
PCC8 que el peso .
Se retiene la Bitacora M -
Pesado de cada Operador do anfenim
Ermor en el Peso de la Cada Margueta marqueta y se l iento a
dela Peso + 25 g marqueta as de las SUPEIVISOT | scrulas
: peso marqueta ) pesada - djusta al peso de QA.y da 15
marque- se ajuste a basculas Produc- | €9
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9. Implementacién del sistema HACCP a una planta congeladora de camarén
Cuando tenia 16 anos, tuve una experiencia que a menudo recuerdo cuando se
presenta un caso similar. Mi abuelo me pidié que pintara una pared de la cocina de su
casa un domingo en especial. Ese dia yo queria ir temprano a la playa por que habia
hecho compromiso con una chica de la escuela que me gustaba, por otra parte no
podia defraudar a mi abuelo, como buen revolucionario sus palabras eran érdenes,
ademds él habia comprado menudo para desayunar Juntos esa manana. Asi que,
calculando todos los detalles segun yo, programeé la hora a la que tendria que llegar a
casa de mi abuelo a desayunar y pintar, para poder llegar a tiempo a mi cita, Cuando
se llegd la hora, surgieron algunos “detalles” que definitivamente no habia planeado:
primero, la pared que estaba pintando absorbia demasiada pintura, de tal manera
que serian necesarias varias manos de pintura para que el trabajo quedara bien
hecho. Segundo, nunca previ una escalera mds alta, ftonando en cuenta mi estatura;
y tercero el concepto que tenia mi abuelo de una brocha “en buen estado” diferia
mucho del mio. El resultado fue que la pared finaimente quedd bien pintada, la chica
se quedd esperando en la playa y yo terminé por la tarde muy cansado. Si hubiera
probado con un poco de pintura antes del mencionado dia, y hubiera revisado
previamente el equipo con el que contaba para redlizar la tareq, otro hubiera sido el
final de esta anécdota.
Andlogamente, una cosa es la planeacién de un sisterna de control o aseguramiento
de la cadlidad, y otra cosa muy distinta es ponerlo en prdctica. Se deben tomar en
cuenta muchos factores intrinsecos. Por esta razén antes de poner en préctica el
sistema HACCP al proceso en cuestion, se redlizd una prueba de los controles.

9.1.Prueba de los controles
Basicamente la prueba de los controles consistid en comprobar que todos los métodos
de monitoreo y acciones correctivas se pueden llevar a cabo de una manera eficiente
y practica. El enfoque que se le dio a dichas pruebas es el de detectar, y corregir
eficientemente,
Afortunadamente, en este proceso en particular, muchos de los métodos de monitoreo
y acciones correctivas forman parte del proceso en si.
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v" Prueba de andlisis cuantitativo de Metabisulfito de Sodio en el camarén.
Objetivo:
Determinar la efectividad de la prueba propuesta para la cuantificacion de
metabisulfito en el camardn, por medio de un andlisis de valoracion (titulacién).
Material:

¢ 1 vaso de precipitados pirex de 250 m
1 parilla eléctrica

1-agitador de vidrio
una bureta

base para bureta,
1 bdascula

¢ 1 mortero

1 pipeta
Sustancias:
e HCIO.IN
e Solucién de amidén al 5%
e Agua destilada
¢ Yodo Yodato N63
Procedimiento:
Se toman 50 gramos de camaroén friturado y se le agregan 100ml de agua destilada.
Se deja reposar de 15 a 18 minutos.
Se toma una alicuota de 10 ml y se le adicionan 1.4 mi de HCI 0.1N, y 20 gotas de
solucién de amidén al 5%.
En una bureta se coloca solucion de Yodo yodato 0.63 N, y se titula la alicuota anterior,
hasta que aparezca la coloracion azul oscuro.
Calculo:

Vv, ml x 0.34(%) x 1000(%) x 100g

50g x 10 ml
PPM Sulfitos = PPM Metabisulfito x 0.76

PPM Metabisulfito =
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Observaciones:
a) Determino que la prueba propuesta es facil de hacer tanto en el Iaboratorio
como directamente en la granja.
b) Eltiempo que se lleva en hacer la prueba, no afecta al proceso.

v Prueba de determinacion de cloro libre
Objetivo:
Determinar la cantidad de cloro libre en tinas de lavado.
Material:
e Comprobador Taylor para cloro libre ( OT Chloride test 0.2-12PPM )
e Solucién de Orfolidina
Procedimiento:
En el tubo de comparacion del comprobador, tomar una muestra del agua de lavado
antes de que se le agregue producto, y dejar que alcance la temperatura ambiente.
Se agregan 5 gotas del reactivo Orthotolidine. Esperar 30 segundos y comparar la
coloracién amarilla contra la del comprobador Tayior.
Resultados:
la prueba es de tal sencillez que puede redlizarse el monitoreo de cloro libre varias
veces durante el lavado.

v" Prueba de mantenimiento de temperatura en agua de lavado
Objetivo:
Cadlcular el tiempo necesario para bajar la temperatura de las finas de lavado por
debajo de los 4°C.
Material:

¢ Hielo molido

e Termometro de punta.

e 3 cargas de camardn a lavar de proceso por tina de lavado
Procedimiento:
1.- Se llena la tina de lavado hasta el nivel indicado para el lavado del camardn.
2.- Se agrega hielo