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Presentacion

Es una prioridad del Gobierno Mexicano el

establecimiento de politicas que promuevan la inocuidad
de los alimentos, mediante la implementacién de sistemas
de reduccidn de riesgos en las unidades de produccién y
procesamiento primario de alimentos, tanto para disminuir
la incidencia de enfermedades ocasionadas a la poblacién
por la contaminacién de los mismos, como para asegurar e
incrementar su comercializacion interna y de exportacion.

Por ello, a partir del 10 de julio de 2001, la Secretaria de
Agricultura, Ganaderia, Desarrollo Rural, Pesca y
Alimentacién (SAGARPA), adquiere competencia en
materia de inocuidad de alimentos, contenida en su
Reglamento Interior, en el cual se establecen atribuciones
especificas para el Servicio Nacional de Sanidad,
Inocuidad y Calidad Agroalimentaria (SENASICA), entre
las que se encuentra el establecimiento de politicas,
lineamientos, criterios, sistemas, estrategias, programas,
proyectos, procedimientos y servicios que coadyuven a
mejorar la inocuidad de los alimentos de origen animal,
vegetal, acuicola y pesquero.

Bajo este marco y con el objeto de cumplir

especificamente con las atribuciones en materia de
inocuidad de alimentos derivados de la acuacultura, el
SENASICA presenta el Manual de Buenas Practicas de
Manufactura en el Procesamiento Primario de Productos
Acuicolas, a fin de que los productores de estas especies
cuenten con un instrumento que les sirva de guia para el
establecimiento de este sistema de reduccién de riesgos en
sus unidades de procesamiento primario.
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Introduccion

Manual de Buenas Précticas de Manufactura a.

México posee una gran diversidad en la produccion
pesquera, sin embargo, ésta no se extiende a los productos
acuicolas. En nuestro pais, los cultivos acuicolas se
concentran en pocos productos, entre estos predominan el
camarén y el ostién tanto por su valor como por sus
niveles de produccion. Esta tendencia se observa
especialmente en la camaronicultura, la cual ha
incrementado rapidamente su superficie de cultivo tanto
en el Pacifico como en el Golfo de México. Lo anterior
explica que se le considere como una actividad en
expansion y con gran potencial, ello a pesar de las
fluctuaciones en los mercados.

Situaciones similares se han presentado en otras especies
acuicolas tales como la mojarra o tilapia, la trucha y el
bagre, aunque en menor grado. Con excepcion del
camarén y de manera general, los productos acuicolas
eran comercializados directamente en los mercados
locales sin ningun tipo de procesamiento. Esta situacién
ha cambiado tanto por las exigencias del consumidor
como por los requisitos legales de las agencias
reguladoras en cuestién de inocuidad alimentaria.

Las agencias reguladoras en cuestion de inocuidad
alimentaria han impulsado el mejoramiento de las
condiciones de manejo y procesamiento primario de los
productos de acuacultura, para proveer de productos de
mayor calidad. Sin embargo, aun existen areas de
oportunidad susceptibles de perfeccionamiento.

En México, las principales areas de oportunidad se pueden
asociar con las préacticas de manufactura, a la falta de
registros y controles adecuados. Situaciones que son
faciles de resolver siempre y cuando se logre el
compromiso de todos los involucrados en la empresa,
incluyendo a la gerencia.

1.1 Presentacion

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura en el
Procesamiento Primario de Productos Acuicolas
distribuido por el Servicio Nacional de Sanidadcuidad

y Calidad Agroalimentaria (SENASICA) dentro de su
Programa de Inocuidad de Alimentos, es una herramienta
de apoyo para promover el manejo adecuado de los
productos acuicolas. Este Manual, puede ser utilizado
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como base para el desarrollo e implementacion de las mercados que afectan a los productos acuicolas: Europa
practicas minimas requeridas para garantizar la inocuidadEstados Unidos.
de los productos de acuacultura.

1.3 Antecedentes
La primera parte de este Manual es una introduccién a la
inocuidad alimentaria, escrito en un lenguaje sencillo, quieas malas condiciones sanitarias en una planta
puede ser comprendido sin necesidad de contar con  procesadora de pescados y mariscos favorecen el
conocimientos técnicos previos. Aqui se cubren los crecimiento de microorganismos patégenos y por ende, la
aspectos basicos de la inocuidad alimentaria y se contaminacion del producto a procesar. Entre las fuentes
ejemplifican los posibles factores que pueden afectarla. de contaminacion mas comunes ademas de la misma
Posteriormente a lo largo del manual, se explican los  materia prima, tenemos: una limpieza deficiente del
requisitos sefialados por la legislacién mexicana con la equipo, utensilios y el mal manejo por parte del personal.
finalidad de brindar las condiciones adecuadas para el El desarrollo de bacterias en el equipo depende en gran

procesamiento primario de los productos acuicolas, medida del alimento, su proceso, la temperatura del area
desarrollando tres ejemplos genéricos (moluscos bivalvade proceso y la eficacia de los métodos de limpieza y
crustaceos y peces), para finalmente brindar las desinfeccién. La aplicacién de las buenas préacticas de

herramientas basicas para el desarrollo de un sistema denanufactura, limpieza y desinfeccion, pueden controlar y

monitoreo y auto-verificacion por el propio procesador. reducir hasta un nivel aceptable en la mayoria de los
casos, la contaminacion y/o crecimiento de bacterias

Este documento pretende dar una vision de las buenas patdégenas en el producto.

préacticas de manufactura y los controles necesarios

durante el procesamiento primario de tres productos  Bajo esta perspectiva, las Buenas Practicas de

acuicolas cultivados en México, considerando sobre toddlanufactura (BPM) ponen como base el control del

los aspectos de la inocuidad alimentaria. Con la selecciomedio ambiente donde el producto es procesado, a través

de las especies que ejemplifica este Manual, se trata dedel cumplimiento de las practicas de limpieza y

cubrir la diversidad de los productos de acuacultura, desinfeccién asi como el manejo y practicas de higiene del

tomando para ello al ostién (moluscos bivalvos), camarépersonal. Para ello es indispensable contar con un

(crustaceos) y trucha (peces). programa de limpieza y desinfeccion efectivos, que sea
L. verificado periédicamente. EI monitoreo de las
1.2 ObjetIVOS y metas condiciones sanitarias de equipos y utensilios empleados

durante el proceso, ayuda a detectar los lugares donde se
Este Manual fue desarrollado para poder ser utilizado favorece el crecimiento bacteriano permitiendo asi su
como referencia por personas y/o empresas dedicadas alontrol. Esto también es aplicable para utensilios o
procesamiento primario de los productos de acuaculturaequipos menores manejados por el personal, puesto que en
Es por ello que los principales objetivos y metas de estemuchas ocasiones se descuida su limpieza y desinfeccién.
documento son:
Por otro lado, tenemos que la calidad del agua y hielo
Brindar informacién bésica a las empresas que utilizados durante el procesamiento primario de pescados
realizan el procesamiento primario de los productos de Yy mariscos frescos o0 congelados es un punto que se debe
acuacultura, para cumplir con las especificaciones sanitanagilar. Esta es una medida de control recomendada por la
minimas durante el manejo de sus productos, mediante laComisién Internacional de Especificaciones
implementacién de las Buenas Practicas de Manufactura.Microbiolégicas en Alimentos (ICMSF) para evitar la
contaminacion con microorganismos patdgenos, ademas
Brindar ejemplos especificos para el establecimiento dede ser uno de los puntos considerados dentro de la
sistemas de monitoreo y registro, necesarios durante el prociegpslacién mexicana.
para reducir los peligros de contaminacién de los productos.
Las plantas procesadoras de pescados y mariscos
Ofrecer una herramienta y fuente de informacién comenzaron a poner especial atencién a estos puntos entre
para la consulta de las Normas Oficiales Mexicanas 'y 1994 y 1995 con la inminente entrada en vigor de las
especificaciones internacionales de los principales Normas Oficiales Mexicanas (NOM) de caracter
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obligatorio, que estan relacionadas con el control de las
practicas de higiene y sanidad. IniciAndose una serie de
cambios que incluia modificaciones al flujo del producto y
personal de la planta, remodelacién de la infraestructura
fisica asi como cambios en los métodos y frecuencia de
limpieza y desinfeccién, manejo del producto por parte
del personal, entre otros.

Todos estos cambios impulsados por las agencias
reguladoras y el creciente interés de los consumidores,
han mejorado sustancialmente la calidad e inocuidad de
los pescados y mariscos. El costo econémico de no poder
garantizar la inocuidad de los productos es muy dificil de
cuantificar y en la mayoria de los casos se considera
subestimado. Este costo no representa Unicamente el valor
monetario por la destruccién de un lote, para la empresa
gue lo produce, sino también los gastos generados
indirectamente por incapacidades, medicamentos y
hospitalizaciones de las personas afectadas por consumir
un alimento que dafie su salud.

Con todo lo anterior se justifica el creciente interés de las
agencias reguladoras, consumidores y de las mismas
empresas por garantizar la inocuidad de los productos e
implementar sistemas que ayuden a controlar los posibles
riesgos asociados a un alimento, a través de las Buenas
Préacticas de Manufactura. Mismas que ademas, son una
herramienta y requisito indispensable si se quiere acceder
a los mercados internacionales.
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Normas Oficiales nacionales e internacionales
"B relacionadas al manejo y conservacion de
productos acuicolas

En los dltimos afios, la creciente tendencia de
liberalizacién en el &mbito del comercio internacional, ha
provocado un gran interés en el desarrollo de sistemas de
reduccion de riesganas eficaces y confiables. Con estos
sistemas se busca proporcionar una base homogénea para
el establecimiento de acuerdos comerciales entre paises y
al mismo tiempo proteger la salud y los intereses del
consumidor. Esta tendencia ha sido particularmente
importante para la produccién y comercializacién de
productos alimenticios.

Se han realizado grandes esfuerzos para lograr una
armonizacién de los estandar internacionales, con el fin
de garantizar la inocuidad de los productos ofertados en
los mercados internacionales. A nivel mundial los
procesadores de alimentos se rigen por la legislacién
dictada por eCodex Alimentariuy a nivel paises

comun que se cuente con legislaciones acordes a sus
propias leyes. A continuacion se describe de manera
general como opera €lodex Alimentariusa

normatividad mexicana, las legislaciones de la
Comunidad Europea y la de Estados Unidos de América,
ya que son las legislaciones que mas pueden influir sobre
los productos mexicanos, por ser los principales destinos
de exportacion. Las referencias de las normas o
especificaciones mencionadas en este documento se
pueden encontrar en el apartado 10.3 de este Manual.

2.1 Internacionales
2.1.1 Organizacion Mundial de Comercio (OMC)

La Organizacién Mundial del Comercio (World Trade
Organization, WTO), fue creada el 1 de enero de 1995 por
las negociaciones de la Ronda de Uruguay. La WTO es la
sucesora del Acuerdo General sobre Aranceles Aduaneros
y Comercio (General Agreement on Tariffs and Trade,
GATT). Este organismo internacional contaba al primero
de enero del 2002 con 144 paises miembros. El propdsito
principal de la WTO, es que el comercio entre los paises
se lleve a cabo con fluidez, libertad, equidad y
previsibilidad; por lo que dentro de sus funciones se
encuentran las siguientes:

Administrar los acuerdos comerciales.
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Servir de foro para negociaciones comerciales. 2.1.2 Comision del Codex Alimentarius

Resolver diferencias comerciales. El Codex Alimentariusurge en 1963, como una
consecuencia del Programa Conjunto entre la

Supervisar las politicas comerciales de los Organizacion de las Naciones Unidas para la

paises miembros. Agricultura y la Alimentacion (FAO, por sus siglas en

inglés) y la Organizacion Mundial de la Salud (WHO,
Organizar programas de formacion y dar asistencia por sus siglas en inglés). Este programa buscaba la
técnica a paises en desarrollo. elaboracién de normas alimentarias internacionales y
describia los estatutos de la comision@etlex
Cooperar con otras organizaciones internacionales. Alimentarius Se puede decir que la Comision del
Codex Alimentariugue creada para facilitar la
La WTO esta formada por un Organo Superior de comercializacion entre los paises, proteger la salud de
adopcién de decisiones, denominado Conferencia los consumidores y promocionar la coordinacion de las
Ministerial, en donde las decisiones pueden ser adoptadasrmas alimentarias acordadas tanto por los organismos
por consenso o por votacion de mayoria. El Consejo  gubernamentales como no gubernamentales.
General es quien examina las politicas comerciales y
soluciona diferencias. Dentro de él se encuentran el La Comision establecié dos categorias de 6rganos
Consejo del Comercio de Mercancias, el Consejo del auxiliares, los Comités d€lodexque tratan asuntos
Comercio de Servicios y el Consejo de los Aspectos de Igenerales y productos especificos, preparan proyectos de
Derechos de Propiedad Intelectual relacionados con el normas y los Comités Coordinadores, uno por cada
comercio. También cuenta con Comités y Grupos de  regién del Continente, quienes organizan las actividades
Trabajo Especializados que se encargan de diferentes tipeisicionadas con las normas alimentarias en su
de acuerdos y de otros temas como medio ambiente, respectiva region.
desarrollo, acuerdos comerciales regionales y las
solicitudes de adhesion a la WTO. Actualmente, la normatividad d€bdex Alimentariusse
rige por sus Principios Generales, los cuales se
Entre los acuerdos vigentes de la WTO estan los que  complementan con los Codigos de Practicas de Higiene y
resultaron en las negociaciones de la Ronda de Uruguayos Cédigos de Practicas Tecnoldgicas. Existen también
asi como unos nuevos. En general, dichos acuerdos  las Directrices, que son documentos de amplio alcance y
permiten que los paises miembros dirijan un sistema de utilizaciéon en el comercio internacional.
comercio no discriminatorio y establecen los derechos y
obligaciones de cada uno de ellos. Los documentos elaborados poCeldex Alimentarius
tienen como finalidad proteger la salud del consumidor.
En cuanto al comercio de los alimentos, la WTO, se ba&entro de los Principios Generales, se especifica la
en el Acuerdo sobre la Aplicacién de Medidas Sanitariamanera en que los Estados Miembros pueden aceptar las
y Fitosanitarias; en el cual se establecen las reglas normas. En general las formas de aceptacion son: la
basicas para las normas sobre inocuidad alimentaria, aceptacién completa que incluye las excepciones
salud de los animales y conservacion de los vegetales.especificadas y la aceptacion de libre distribucién; ambas
Este acuerdo tiene como objetivo reafirmar el derecho den objeto de examen por parte del Comitéoadelexpara

todo gobierno a garantizar el nivel de proteccién su aplicacion.

sanitaria que considere apropiado y evitar el mal uso de

ese derecho al ser utilizado como un obstaculo al Cuando se realizan acuerdos comerciales entre paises es

comercio internacional. comun que se incluyan medidas que concuerden con los
principios desarrollados por €bdex Alimentariuspara

Dentro de este acuerdo se autoriza a los paises a de esta manera armonizar criterios de calidad e inocuidad

establecer sus propias normas fundamentadas en alimentaria. Cada pais cuenta con regulaciones

principios cientificos, que sé6lo se apliquen en la medidalimentarias especificas para sus condiciones, las cuales se
necesaria para proteger la salud y la vida de las persordisefian en concordancia con sus leyes y toman como
animales y vegetales. modelo los Principios d€lodex Alimentarius
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2.1.3 Estados Unidos alimentaria europea, aunque se consideran los mismos
aspectos: inocuidad, calidad de los productos elaborados y

En Estados Unidos de América las leyes son promulgadaspectos econdmicos para su comercializacion.

por el Congreso y en el caso especifico de los Alimentos,

la Administracion de Drogas y Alimentos (Food and Drug_os Estados miembros delegan su soberania a las

Administration, FDA) es la responsable de garantizar quanstituciones comunes (Parlamento Europeo, Consejo de

los productores e importadores cumplan con ellas. AungleeUnion, Comision Europea, Tribunal de Justicia,

existen algunas excepciones como son los productos deTribunal de Cuentas, Comité Econdémico y Social

carne de res, aves y algunos derivados del huevo que sd&uropeo, Comité de las Regiones, Defensor del Pueblo

regulados por el Departamento de Agricultura de EstadoEuropeo, Banco Europeo de Inversiones, Banco Central

Unidos (United States Department of Agriculture, USDA)Europeo), que representan los intereses de la Unidn en su
conjunto en cuestiones de interés comun. Entre los

Los origenes de la FDA se remontan a principios del principales objetivos de la Unidn Europea estan: a)

Siglo XX, mediante la aprobacion del Acta de Alimentodnstituir una ciudadania Europea, b) Garantizar libertad,

y Medicamentos (Food and Drug Act), de 1906; en seguridad y justicia, c) Fomentar el progreso econémico y

donde se prohibio la comercializacion interestatal de  social, y d) Afirmar el papel de Europa en el mundo.

alimentos y medicamentos adulterados. El cumplimiento

de esta ley era realizado por la oficina de Quimica del La Unién Europea (UE) tiene un sistema juridico

Departamento de Agricultura, que con el tiempo se independiente del cual se derivan 3 tipos de legislacion: el

convirtio en lo que hoy es la FDA. Derecho Primario, el Derecho Derivado y la Jurisprudencia.

El Congreso de Estados Unidos aprobd el Acta Federal d&l Derecho Primario incluye los Tratados derivados de los
Alimentos, Medicinas y Cosméticos (The Federal Food, acuerdos negociados entre los gobiernos de los estados
Drug and Cosmetic Act) en 1938. En este documento se miembros; el Derecho Derivado se basa en los Tratados
sefiala a la FDA como la responsable de exigir la evidencigara emitir reglamentos, directivas y decisiones. La
necesaria para que los medicamentos nuevos puedan sedurisprudencia es la parte encargada de las sentencias del
puestos en el mercado; definir las especificaciones y Tribunal de Justicia y el de Primera Instancia de las
reglamentacion a la que estaran sujetos los alimentos, asiComunidades Europeas.
como llevar a cabo inspecciones en las plantas procesadoras
de alimentos para garantizar su cumplimiento. Los “Reglamentos” emitidos por la UE, son de caracter
obligatorio y aplicables sin la necesidad de que se adopten
La legislacion alimentaria en los Estados Unidos esta  disposiciones de ejecucion en la legislacion nacional. Las
descrita en el Acta Federal de Alimentos, Medicinasy  “Directivas” son obligatorias en cuanto al resultado que se
Cosmeéticos (The Federal Food, Drug and Cosmetic Act)debe conseguir en un plazo determinado; pero son las
dentro del Codigo 21 en las partes 1 a 199. Esta autoridades nacionales de cada estado miembro quienes
legislacion pretende garantizar al consumidor que: a) losdefinen el como y los medios que utilizaran para
alimentos sean elaborados bajo condiciones higiénicas yejecutarlas. Por Gltimo, las “Decisiones” de la UE son
bajo los cuidados necesarios para que no afecten la salughligatorias para quienes estén dirigidas y no requieren
b) los aditivos y colorantes son aprobados con base a lokegislacién nacional para su ejecucion.
estudios realizados y avalados por la misma FDA.
Los “Reglamentos”, “Directivas” y “Decisiones” pueden
2.1.4 Comision de la Comunidad Europea abordar temas relacionados a la produccion y
comercializacion de alimentos, entre muchos otros. Es
La integracion europea se puso en marcha el 9 de mayondediante ellos, como se garantiza la inocuidad de los
1950, con la propuesta de Francia para cregsrimer productos producidos o importados.
cimiento concreto para una federacién eurdpém un
principio se integraron seis paises y para octubre del 20@&n el proceso legislativo de la UE actdan tres instancias:
se contaba con la participacion de un total de quince el Consejo de la UE, la Comisiéon Europea (CE) y el
paises o Estados miembros. La participacion de tantos Parlamento Europeo. El Consejo de la Unidn Europea es
paises incrementa la complejidad de la legislacion un organismo supranacional e intergubernamental que
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basandose en el Tratado Constitutivo de la Comunidad 2.2.1 Secretaria de Salud

Europea, ejerce poder legislativo en codecision con el

Parlamento Europeo. También coordina las politicas En México la Secretaria de Salud es la encargada de
econémicas generales; celebra acuerdos internacionaleseglamentar los temas relacionados a la salud de las

previamente negociados por la Comision y de personas. En La Ley General de Salud se reglamenta el
conformidad del Parlamento adopta el presupuesto de laderecho a la proteccion de la salud que tiene toda
Comision Europea. persona en los términos del Articulo 4° de la

Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos.
La Comision Europea presenta las propuestas legislativa#®e establecen las bases y modalidades para el acceso a
en forma de Reglamentos o de Directivas, garantiza el los servicios de salud y la concurrencia de la federaciéon
cumplimiento de los Tratados en los estados miembros Yy las entidades federativas en materia de salubridad
gestiona y ejecuta las politicas de la UE y las relacionesgeneral. Es de aplicacion en toda la Republica y sus
comerciales internacionales. disposiciones son de orden publico e interés social.

El Parlamento Europeo representa a los ciudadanos de laa Ley General de Salud cuenta con reglamentos

UE. Este puede modificar y adoptar la legislacion; vota eespecificos sobre los productos acuéaticos como el

los asuntos correspondientes al presupuesto anualy  Reglamento de Control Sanitario de Productos y

controla su ejecucion y tiene el control ejecutivo sobre laServicios. En este Reglamento se tratan aspectos relativos

actividades de la Union. a las irregularidades relacionadas con las especificaciones
de caracter sanitario y las normas aplicables. La lista de
2.2 Nacionales normas aplicables a los productos acuicolas se detalla en

el apartado 10.3 de este manual.
A principios de los 90, en México se dieron una serie
de reformas en politica comercial que condujeron al La NOM-128-SSA1-1994, que establece la obligatoriedad
Tratado de Libre Comercio con EEUU y Canada. del Sistema denominado “Analisis de Riesgos y Control
Como consecuencia de estas reformas, se emitié unae Puntos Criticos” (ARCPC o HACCP por sus siglas en
serie de reglamentaciones oficiales para mejorar las inglés) entré en vigor el 1° de diciembre de 1997. Esta
condiciones de competencia comercial con ambos NOM establece la obligacion de implementar los
paises. Entre ellas se encuentra la nueva Ley Federgirincipios fundamentales de dicho sistema durante el
de Metrologia y Normalizacién, emitida en 1992, la proceso y/o comercializacion de los productos de la pesca,
cual introdujo y reglamenté la emision de una gran enfocandose en la prevencion de los riesgos bioldgicos,

cantidad de Normas Oficiales Mexicanas (NOM); fisicos y quimicos. Esta norma tiene un fuerte impacto
algunas de las cuales impactan directamente a los sobre la produccion y comercializacion de los productos
productos acuicolas y de la pesca. pesqueros y acuicolas en México, puesto que abarca

cualquier producto de la pesca o acuacultura encontrado

A través de las Normas se regulan las actividades del secéor los mercados nacionales (de produccién nacional o
productivo tanto privado como publico; en ellas se importacion), asi como al producto procesado en México
establece la terminologia, la clasificacion, las directrices, lpsro destinado a los mercados internacionales, por lo que
especificaciones, los atributos, las caracteristicas, los en ambos casos, dichos productos deberan cumplir con las
métodos de prueba y las prescripciones aplicables a un mismas normas y especificaciones sanitarias.

roducto y proceso. Los principios que rigen la elaboraci¢ , . ,
Se las No}r/rrl?as son: reprepsentaptividgd, cognsenso, consultaE'Z'2 Secretaria de Agricultura, Ganaderia,
pUblica, modificacion y actualizacion. Una vez aprobada I&esarrollo Rural, Pesca y Alimentacion
norma se expide y difunde a nivel nacional. (SAGARPA). Servicio Nacional de Sanidad,

Inocuidad y Calidad Agroalimentaria (SENASICA)'

Es importante considerar que la totalidad de las NOM’s,

tienen caracter obligatorio y por ende, es responsabilida&l enfoque de la SAGARPA en cuanto a alimentos,

de la industria acuicola y pesquera conocer a fondo, incluye la sanidad, inocuidad y calidad de los productos.
|mplemen_tar y res.pe_tar el contenido de las Normas que I1Bi?eccién General de Inocuidad Agroalimentaria, Acu™cola y Pesquera,

afectan directa o indirectamente. SAGARPA/SENASICA.
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Lo que significa la disponibilidad y acceso de la poblacion a
alimentos inocuos y de calidad. Para el logro de este objetivo,
se crea el Servicio Nacional de Sanidad, Inocuidad y Calidad
Agroalimentaria (SENASICA), érgano desconcentrado de la
SAGARPA gue sustituye a la Comision Nacional de Sanidad
Agropecuaria (CONASAG).

A partir de julio de 2001 la SAGARPA adquiere
competencia en Inocuidad de Alimentos, la cual se
encuentra expresada en el Reglamento Interior de la
Secretaria y en la Ley de Desarrollo Rural Sustentable. El
Reglamento Interior de la SAGARPA establece
atribuciones especificas al SENASICA en el articulo 49.

Atribuciones del SENASICA:

Establecer politicas,lineamientos, criterios, sistemas,
estrategias, programas, proyectos, procedimientos y
servicios que coadyuven a mejorar la inocuidad de los
alimentos de origen animal, vegetal, acuicola y pesquero.

Proponer disposiciones generales a través de
reglamentos y normas oficiales mexicanas, para
garantizar la inocuidad de los alimentos y sus procesos
de produccién, procesamiento, almacén, empaque,
transporte y distribucion.

Reconocer, autorizar y en su caso, certificar los
sistemas de produccidn, procesamiento, verificacion e
inspeccién de alimentos con el fin de garantizar su calidad
sanitaria para consumo nacional o exportacion.
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Inocuidad alimentaria en
productos acuicolas

3.1 ¢Qué es la inocuidad?

Una de las definiciones mas aceptadas para el término de
inocuidad de los alimentos es la @eldex Alimentarius
definiéndola como: “la garantia de que los alimentos no
causaran dafio al consumidor cuando se preparen y/o
consuman de acuerdo con el uso a que se destinan”.

La inocuidad de un alimento puede verse afectada por
diversos aspectos (Cuadro 3.1) como son la
contaminacion por bacterias, los contaminantes quimicos,
entre otros. La importancia que el consumidor le dé a cada
uno de ellos, dependera de la informacidn con que cuente.
Actualmente, la mayoria de los consumidores estan mas
preocupados por la presencia de plaguicidas y aditivos
quimicos en su alimento, que cualquier otro aspecto, ya
que los asocian directamente con cancer y otros problemas
de salud. Por el contrario, las agencias reguladoras le dan
mayor importancia a la contaminacion por bacterias
patégenas y a las condiciones de proceso.

A pesar del avance cientifico y tecnologico logrado en el
ambito de la inocuidad y calidad de alimentos, la
incidencia de enfermedades trasmitidas por los alimentos
0 ETA (Cuadro 3.2), representan grandes pérdidas
econdmicas para la mayoria de los paises.

El riesgo microbiologico es considerado la principal causa
de ETAS, la incidencia real no se conoce con exactitud.

Las estadisticas disponibles generalmente carecen de
confiabilidad, debido a que es comun que dichos casos no
sean reportados a las autoridades sanitarias. Se estima que
tan solo el 1% de los casos de ETA son reportados, la
principal razon para ello es que ni el paciente ni el médico
estan conscientes del papel etiolégico de los alimentos.

Ademas es dificil que el alimento responsable se
encuentre disponible para su analisis y por lo tanto, no se
puede asociar como causa real de la enfermedad.

Los problemas de salud mas comunes donde se han
involucrado a pescados y mariscos son: alergias,
infecciones e intoxicaciones. Las infecciones son causadas
por bacterias patégenas, virus y parasitos que no fueron
eliminados o inactivados antes de su consumo, mientras
gue las intoxicaciones se deben a la presencia de toxinas y
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contaminantes de origen quimico que se pueden encontgaacuacultura, sino que llegan al producto por diferentes
presentes en los pescados y mariscos. Pero lo mas rutas de contaminacion, las mas comunes son:
importante es que en ambos casos el control de las ETAs

es posible si se utilizan buenas practicas de higiene, Descarga de desechos a cuerpos de aguas proveniente
desinfeccién y manejo de los alimentos. de drenajes no tratados.
La importancia de las bacterias patégenas Acumulacién de desechos agricolas y su posterior

escurrimiento a los cuerpos de agua después de las lluvias.
Existen bacterias que por su recurrencia han sido
asociadas con ciertos mariscos. En el Cuadro 3.3 se Durante las etapas posteriores a la captura o cosecha
muestra el nUmero de casos de enfermedades por medio de equipo, utensilios y/o instalaciones,
trasmitidas por alimentos, algunas de las bacterias quatilizadas para el proceso de los productos de la pesca.
han sido identificadas como el vehiculo transmisor se
listan en el Cuadro 3.4. Mediante el personal que tiene contacto con el
producto durante la captura, proceso y/o comercializacién.
Las bacterias patégenas que pueden estar presentes en los
productos marinos pueden agruparse de acuerdo a su Las medidas preventivas que ayudan a evitar cualquier
habitat natural en: bacterias nativas y bacterias no nativdgo de contaminacion y el crecimiento de aquellas
bacterias normalmente presentes, son esenciales para
Las primeras son aquellas que se encuentran naturalmepteducir alimentos inocuos. Las malas practicas de
en el medio ambiente de los peces y/o mariscos, mientrasanejo, limpieza y desinfeccion pueden favorecer la

que las no nativas llegan al producto mediante contaminacion del producto mediante contaminacion
contaminacion ya sea ambiental o en cualquier punto  cruzada. Cuando esto ocurre, las bacterias que se
después de su cosecha. encuentran naturalmente en el producto y las que deben de

haber sido eliminadas, llegan de nuevo al producto. Para
Las bacterias nativas se encuentran distribuidas en el megi®venir la contaminacién cruzada asi como la presencia
acuatico de practicamente todo el mundo, por lo que su de bacterias no nativas, los productos marinos deben ser
presencia en los pescados y mariscos es considerada  mantenidos en condiciones adecuadas de almacenamiento
normal. Entre ellas se incluyen las diferentes especies deen refrigeracién o congelacion, ademas de observar
Vibrio, Listeriay Clostridiumbotulinum entre otras. practicas de higiene estrictas.

Es comun encontrarlas en muy bajas cantidades en los La importancia de los virus

pescados y mariscos que no han sido sujetos a ningun

proceso bactericida. Por lo que el consumo de pescado Desde los afios 50 se conoce de enfermedades virales
crudo por si solo, no deberia causar ningin problema deocasionadas por el consumo de mariscos, siendo los
salud, no siendo lo mismo en el caso de moluscos virus entéricos humanos los que se han asociado mas a
filtradores (ostiones, almejas, mejillones, etc.) ya que el éste tipo de productos, aunque solo algunos de ellos
proceso de filtracién necesario para su alimentacién, afectan al mariscg peces. Los virus mas importantes
puede causar un incremento en la cantidad de bacteriasasociados con el consumo de mariscos son: el virus de la
presentes. En este caso, el riesgo a la salud se incrememtapatitis tipo A (HAV), virus Norwalk, agente de las

aln mas con la posibilidad de desarrollo y/o la posible montafias nevadas (Snow Mountain Agent), clicivirus,
produccidn de toxinas por parte de estas bacterias. astrovirus y No-A y No-B virus.

Por esta razon, la depuracion de moluscos bivalvos es ubas virus son inertes y no se reproducen fuera de la

practica comun para evitar la presencia de bacterias  célula u organismo huésped, por lo tanto, no pueden

patégenas y algunos compuestos téxicos que pueden reproducirse en el medio ambiente marino ni en el propio

llegar a afectar la salud del consumidor. marisco o pez. Por lo que se encuentran presentes en los
mariscos y peces Unicamente como resultado de la

Las bacterias no nativas no se encuentran de manera contaminacion ocasionada por el personal que esta en

natural en el medio ambiente de los productos de la pescantacto directo con el producto o por aguas
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contaminadas. Al igual que con las bacterias, los vemos que los de mayor importancia son los de origen
moluscos filtradores tienen una mayor tendencia a la microbiolégico, ya sea por bacterias patdgenas presentes
acumulacion de virus debido a su naturaleza filtradora.de manera natural en el agua o por efectos de
contaminacion (Cuadro 3.4).
La importancia de las toxinas
En el caso de los moluscos bivalvos donde, para muchos
Los sindromes téxicos asociados a la ingestién de los paises incluyendo a México, se debe cuidar la calidad del
productos de la pesca son causados por toxinas de origagua en la zona de extraccion o cultivo, notaremos que las
natural o por toxinas bacterianas, el Cuadro 3.5 menciormcterias patégenas presentes de manera natural adquieren
las toxinas mas cominmente encontradas en los produattés relevancia (Cuadro 3.6). En este caso, por la
de la pescay sus efectos en el hombre. naturaleza filtradora de los moluscos bivalvos los peligros
microbiolégicos pueden ser muy significativos si no se
Es posible encontrar altas concentraciones de toxinas controla la zona de extraccion.
producidas por microalgas en moluscos bivalvos, debido
al proceso de filtracién que utilizan para su alimentaciénle®s mismos peligros asociados a los moluscos bivalvos
intercambio de oxigeno. Afortunadamente solo algunas (Cuadro 3.6) pueden ser validos para el camarény la
especies de microalgas son productoras de toxinas y logrucha, aunque en estos casos se podrian incluir otras
problemas ocurren Unicamente cuando existe un bacterias como Salmonella spp., dependiendo de las
crecimiento desmedido de ellas. En raras ocasiones estoondiciones del proceso. Pero no por el origen en si de
es detectable a simple vista, como es el caso de la llama&dtas especies.
“Marea Roja”, asociada con dinoflagelados que le dan al
agua una coloracion roja. Por otra parte, existen toxinasLos agentes o peligros quimicos, que pueden encontrarse
gue son retenidas por los mariscos por un periodo de en los productos de acuacultura, se relacionan
tiempo prolongado, provocando una mayor dispersion ddirectamente con las practicas y ubicacién de la granja.
la toxina a través de la cadena alimentaria.
Dentro de esta categoria se puede enlistar un sin fin de

El control de las toxinas marinas no es tarea facil, compuestos quimicos, pero los mas cominmente
dificultando a su vez la completa prevencién de las encontrados proviene de:

intoxicaciones. Los procesos de cocinado, ahumado o

secado no destruyen ni disminuyen la concentracion de Uso agricola: plaguicidas, fertilizantes, entre otros.

toxinas presentes, tampoco es posible predecir su presencia
basados en la apariencia del producto. La remocion de |a Uso en la granja: antibiéticos, promotores de
toxina es posible, utilizando técnicas de depuracion, perocrecimiento, combustibles, diesel, entre otros.
los procesos requieren tiempo, son costosos y aln estan
bajo investigacion. La inspeccién constante de las areas Contaminantes en suelo y varios: metales pesados,
captura y recoleccion de mariscos asi como el analisis decambustibles, aceites, entre otros.
toxina, a pesar de ser costosos y requerir tiempo, es la
mejor medida preventiva con que se cuenta. En el Cuadro 3.7, se mencionan algunos de los peligros
quimicos mas comunmente asociados a los productos
3.2 Peligros asociados con las especies marinos y de acuacultura. Aqui se sefialan tambiéen los
incluid | | niveles de accién y/o tolerancias maximas permitidas en
Incluidas en el manua Estados Unidos para estos contaminantes.

Desde el punto de vista alimentario, un peligro es El control de los peligros quimicos y bioldgicos en los
cualquier agente de origen biolégico, quimico o fisico qumoluscos bivalvos, se realiza a través de la calidad del
puede estar presente en el alimento y que pueda llegar agua del area donde se encuentra el cultivo. La Secretaria
causar un efecto adverso en la salud del consumidor. de Salud, clasifica las aguas donde se realiza extraccion de

moluscos bivalvos sean de cultivo o no. Esta clasificacion
Si analizamos los agentes bioldgicos que han sido (Cuadro 3.8) se basa en los niveles de bacterias presentes
reportados en trucha, camarén y moluscos bivalvos,  (peligros microbioldgicos).
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El area aprobada condicionalmente, mencionadaenel 3 3 Peligros asociados con los procesos
Cuadro 3.8, es aquella en donde la contaminacién

microbiolégica es intermitente y predecible, donde la  Los productos alimenticios procesados deberan estar

cosecha se realiza en épocas especificas del afio y el libres de materia extrafia, como fragmentos de madera, de

producto se destina para venta directa sin recibir procesmetales o de plasticos, sustancias quimicas de limpieza,

alguno.También se considera en esta clasificacion, areaglaguicidas, etc.

donde la calidad del agua se ve afectada por poblaciones

estacionales, fuentes de contaminacién no puntuales o f@or otra parte, existen peligros bioldgicos que se

el uso esporadico de muelles o de puertos. presentan durante el proceso de produccién, como
resultado del abuso en la temperatura y su tiempo de

Esta clasificacién esta sujeta a la evaluacion de los efecwgposicion, dando como resultado el crecimiento de

en el agua de las fuentes de contaminacién, para lo quersécroorganismos patégenos y la formacién de toxinas,

llevan a cabo revisiones periddicas.El area se abrira 0 que pueden causar enfermedad al consumidor. En el

cerrara de acuerdo a los resultados de los andlisis Cuadro 3.9 se enlistan las bacterias que se pueden

microbiolégicos realizados durante cada revision. presentar en productos pesqueros.

Cuadro 3.1Aspectos que pueden afectar la inocuidad de los alimentos

Aspectos que afectan la inocuidad en los alimentos

Aditivos, colorantes y saborizantes

Antibidticos y otros aditivos
Contaminacion por bacterias patégenas
Contaminantes quimicos

Fertilizantes y otros promotores de crecimiento

Irradiacion

Plaguicidas

Toéxicos naturales

Fuente: Noriega, L. 1996.

Cuadro 3.2 Principales enfermedades transmitidas por alimentos en México en el afio 2000

Enfermedad Numero de casos
Amibiasis 141,727
Fiebre tifoidea 758
Intoxicacién por bacterias 2,222
Paratifoidea y otras salmonellosis 6,401
Shigellosis 4,141

Fuente: Villalobos, V. 2000.
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Cuadro 3.3Numero de casos de ETAs en México en 1999-2000

Alimento Numero de casos
Huevo 55
Came roja 39
Carne de aves 69
Lacteos 50
Pescados 46
Frutas y hortalizas 34

Fuente: Villalobos, V. 2000.

Cuadro 3.4 Bacterias identificadas como responsables de enfermedades trasmitidas
por los productos de la pesca y acuacultura

Especies de bacterias
Presentes naturalmente en el medio ambiente

Vibrio cholera 01

Vibrio cholerae non 01
Vibrio fruni
Vibrio hollisae
Vibrio mimicus

Vibrio parahaemolyticus

Vibrio vulnificus

Aeromonas hydrophylia

Plesiomonas shigeloides
Clostridium botulinum
Presentes en aguas contaminadas
Salmonella sp.
Shigella sp.
Presentes por contaminacion al manipular el alimento

Bacillus cereus

Campylobacter
Clostridium perfringes

Escherichia coli

Staphylococcus aureus

Streptococcus pyogenes

Fuente: Noriega, L. 1996.
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Cuadro 3.5 Toxinas asociadas a los moluscos

Toxina Sindrome Organismo que Animal Efecto Maxima
la produce involucrado tolerancia
Saxitoxina, EPM' Envenenamiento Algas marinas Moluscos Neuroldgico 40Y 8o
Neo-saxitoxinas, | paralizante por Dinoflagelados filtradores ug/100g
Gonyautoxinas | moluscos (génadas y
glandulas
digestivas)
Acido okadaico, EDM2 Envenenamiento Algas marinas Moluscos Gastrointestinal No
Yessotoxina, diarreico por moluscos  Dinoflagelados filtradores (diarreica y detectable
Pectenotoxina hepatica) en 100 g.
Brevitoxinas ENM® Envenenamiento Algas marinas Moluscos Neuroldgico No
neurotdxico por filtradores detectable
moluscos en 100 g.
Acido domoico | EAM* Envenenamiento Algas marinas Moluscos Neuroldgico 20 pg/lg
amnésico por moluscos (Macroalga roja | filtradores (Acido
y diatomea) Domoico)

' psp: Paralytic Shellfish Poisoning

2 DSP: Diarrhetic Shellfish Poisoning

j NSP: Neurotoxic Shellfish Poisoning
ASP: Amnesic Shellfish Poisoning

Fuente: Noriega, L. 1996.

Cuadro 3.6 Peligros bioldgicos asociados con las especies de moluscos bivalvos

Microorganismo patégeno

Vibrio cholerae 01
Vibrio parahemoliticus
Vibrio vulnificus
Listeria monocytogenes
Escherichia coli

Staphylococcus aureus

Posible fuente

Agua de rios, salobre, y/o contaminadas

Agua de mar o salobre

Agua de mar o salobre

Agua salobre, descargas de rios
Aguas contaminadas

Contaminacién por manipulacion
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Cuadro 3.7 Peligros quimicos asociados con las especies de moluscos bivalvos,
camarén y trucha de acuacultura

Alimento Peligro Tolerancias, niveles de
accion y niveles guia (ppm)
Moluscos bivalvos Brevetoxina 0.8
Acido domoico 20ug/g en carne
Saxitoxina 80pg/100g en came
Arsénico 86
Cadmio 4
Cromo 13
Glifosato 3.0
Niquel 80
Plomo 1.7
Pescado Aldrin/Dieldrin 0.3
Clordano 0.3
Clordecona 0.3
DDT, TDE, DDE 5.0
Diquat 0.1
Heptacloro/Heptacloro epdxido 0.3
Mirex 0.1
Difenilos policlorinados (DPC’s) 2.0
2,4-D 1.0
Mercurio' 0.5
2,3,7,8, TCDD Dioxina' 20 ppt
PCB' 2.0
Crustaceos Arsénico 76
Cadmio 3
Cromo 12
Plomo 1.5
Niquel 70

Fuente: ‘Canadian Guidelnes for Chemical Contaminants and Toxins in fish and Fish Products, Gu™a para Controles y Riesgos en
Pescados y Productos Pesqueros, 1997.
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Cuadro 3.8Clasificacién de las aguas de cultivo para moluscos bivalvos

Clasificacion del tipo
de agua

Area aprobada

Area aprobada
condicionalmente

Area restringida

Area prohibida

Caracteristica

Bacterias coliformes fecales

Bacterias coliformes fecales

Bacterias coliformes fecales

Limite maximo permitido

La mediana o el promedio geométrico del NMP
del agua no excede de 14 NMP/100 ml y no mas
del 10% de las muestras excede de 43 NMP/100
ml para la prueba de dilucion decimal de 5 tubos
con 3 diluciones 0 49 NMP/100 ml para la prueba
de dilucién decimal de 3 tubos.

Para su apertura debera cumplir con los limites
maximos permitidos indicados para las areas
aprobadas y prohibida.

La mediana o el promedio geométrico del NMP
del agua, no excede de 88 NMP/100ml para la
prueba de dilucion decimal de 5 tubos o 300
NMP/100 ml para la prueba de dilucién decimal
de 3 tubos.

Aquella que rebase el limite permitido de bacterias coliformes fecales del area
restringida y en el caso que este contaminada por aguas residuales de
cualquier indole, sustancias toxicas, residuos de material radioactivo y

biotoxinas naturales.

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-031-SSA1-1993. Bienes y Servicios. Productos de la Pesca. Moluscos Bivalvos Frescos-
Refrigerados y Congelados. Especificaciones Sanitarias.
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Cuadro 3.9 Peligros biolégicos asociados a los procesos

Bacteria o toxina Temperatura

Campylobacter jejuni 30-34°C
Mayor a 34°C

Crecimiento y formacién de toxina por Clostridium  10-21°C

Tiempo exposicion maximo
acumulativo

48 horas
12 horas

Aproximadamente 12 horas

botulinum tipo Ay proteolitico By F Mayor a 21°C Aproximadamente 4 horas
Crecimiento y formacion de toxina por Clostridium  5-10°C 24 horas
botulinum tipo E y no proteolitico By F 11-21°C 12 horas
Mayor a 21°C Aproximadamente 4 horas
Escherichia coli 5-10°C 14 dias
11-21°C 6 horas
Mayor a 21°C 3 horas
Listeria monocytogenes 5-10°C 2 dias
11-21°C Aproximadamente 12 horas
Mayor a 21°C Aproximadamente 3 horas
Salmonella 5-10°C 14 dias
11-21°C 6 horas
Mayor a 21°C 3 horas
Shigella 8-10°C Aproximadamente 14 dias
11-21°C Aproximadamente 6 horas
Mayor a 21°C Aproximadamente 3 horas
Crecimiento y formacion de toxina por 5-10°C 14 dias
Staphylococcus aureus 11-21°C Aproximadamente 12 horas
Mayor a 21°C 3 horas
Vibrio cholerae 8-10°C 21 dias
11-21°C Aproximadamente 6 horas
Mayor a 21°C Aproximadamente 2 horas
Vibrio parahemolyticus 5-10°C 21 dias
11-21°C Aproximadamente 6 horas
Mayor a 21°C Aproximadamente 2 horas
Vibrio vulnificus 5-10°C 21 dias
11-21°C 6 horas
Mayor a 21°C 2 horas
Yersinia enterocolitica 5-10°C 1 dias
11-21°C 6 horas
Mayor a 21°C 2.5 horas

Fuente: Gu™a para Controles y Riesgos en Pescados y Productos Pesqueros, 1997.
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Buenas Practicas de Manufactura
'l (BPM) en el procesamiento primario
de especies acuicolas

Las buenas practicas de manufactura se refieren a las
condiciones fisicas con las que debe cumplir un
establecimiento, asi como los procedimientos de higiene
qgue debera realizar el personal que labore en él, para que
de esta manera los productos elaborados sean inocuos
para el consumidor.

4.1 Instalaciones
4.1.1 Instalaciones fisicas

Cuando se seleccione la zona en donde se ubicard un
establecimiento para la elaboracién de productos
alimenticios, se debera tomar en cuenta que las
actividades industriales que puedan constituir una
amenaza de contaminacion estén alejadas.

El disefio del establecimiento en cuanto al area total en
donde se manipulen los alimentos, debera ser tal que
permita el flujo del personal operativo, de manera
higiénica y segura. Para lo cual debera estudiarse el flujo
del personal y del producto, se muestra un ejemplo en la
Figura 4.1. Es importante considerar ademas, las
dimensiones de los equipos y su operacion.

Las zonas circundantes al establecimiento, como patios,
caminos y estacionamiento (Figura 4.2), deberan
mantenerse libres de suciedad, olores desagradables,
humo, polvo y no ser lugares propicios para que aniden
insectos y roedores, deberan tener pendientes hacia el
desaguie para evitar encharcamientos.

Se deberan realizar inspecciones periddicas de las
instalaciones para detectar ruptura, agrietamiento, pandeo,
deformacion, hundimiento o cualquier otro tipo de
condicion desfavorable que necesite reparacion, la cual
debera realizarse lo antes posible.

El piso

El &rea donde se manipule el alimento debera tener un
piso de superficie dura, no porosa e impermeable, no
téxico, antiderrapante, facil de limpiar y desinfectar. No
debera presentar grietas, deterioro o irregularidades que
permitan que el agua se acumule y forme charcos.
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Figura 4.1 Ejemplo del flujo del producto y personal de una planta procesadora de camarSn congelado, en el cual no se han considerado e as tales como almac’n de
empaque y cuarto de hielo entre otras.

El material de construccion del piso debera ser resistentea@se formen grietas, liso, impermeable, facil de limpiar y
la carga, productos quimicos y cambios de temperatura;desinfectar. Las alcantarillas de drenaje deberan estar

las uniones de las paredes con el piso deberan ser tapadas con rejillas y poseer trampas para sélidos y olores,
redondeadas para facilitar su limpieza y desinfeccién. para evitar la entrada de fauna nociva y que la materia

El piso debera estar disefiado con una ligera inclinacion sélida sea descargada al drenaje directamente, dichas
(pendiente de 2%) de tal manera que permita el correctorejillas y trampas deberan ser desmontables para su facil
desagle a las alcantarillas del drenaje. El conducto de limpieza y desinfeccion. El material de las rejillas y
desagule de las alcantarillas debera ser de material tal gEampas debera ser liso y resistente a la corrosion.
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Figura 4.2 Las feas de estacionamiento y patio de las plantas deben permanecer
limpias y en buen estado.

Las paredes

En caso de que se rompa el cristal de las ventanas, debera
ser repuesto lo antes posible, para evitar la entrada de polvo
e insectos; se debera asegurar que los fragmentos del vidrio
no hayan estado en contacto con los ingredientes o el
producto que se encuentre en las cercanias.

Las puertas

Las puertas exteriores del establecimiento deberan poseer
protecciones en buen estado que eviten la entrada de
polvo, lluvia, insectos y roedores, como cortinas de aire,
guarda-polvos, entre otros (Figura 4.3). Ademas, deben
abrir al exterior y estar sefialadas.

En el interior de la planta, tanto las puertas como sus
marcos, deberan ser de material anticorrosivo, que resista
los golpes y posea una superficie lisa para facilitar su
limpieza. El ancho de las puertas debera ser tal que
permita la facil entrada de los alimentos y las personas

Las paredes internas del lugar en donde se manipulen lague transiten con ellos, asi como del equipo que utilicen
alimentos deberan ser lisas, impermeables, de colores para su transporte. Es importante que cierren
claros, no deberan presentar grietas y deberan ser facilesutomaticamente o que cuenten con un mecanismo que

de limpiar y desinfectar.

corte el paso del aire.

Las uniones entre las esquinas y las uniones de piso-pateat techos

piso-techo, pared-pared deberan estar redondeadas.

El techo exterior debera contar con un sistema que no

El cableado debera estar al ras de las paredes para permpéimita el estancamiento de agua. En caso de existir
la correcta limpieza y desinfeccion, asi como evitar que se

aniden insectos.

Las ventanas

Las ventanas deberan tener un solo cristal o acrilico, en
cualquier caso irrompibles y el marco debera ser de
material liso e irrompible. Los antepechos internos de las
ventanas deberan ser de dimensiones minimas y presentar
una inclinacién de 45para evitar que se acumule polvo o
que aniden insectos.

Las ventanas del area de proceso no deben abrir al
exterior, su funcién principal es dejar pasar la luz para
efectos de iluminacién. Es por ello que estas areas deben
contar con un sistema de ventilacion adecuado. En el resto
de las &reas como oficinas, comedor, vestidores, entre
otras, se permite que las ventanas abran al exterior, con la
debida proteccién. Es decir que cuenten con malla

mosquitera .reS|.stente a la corrosion y desmontables par?igura 4.3 Puerta exterior de una planta procesadora de productos marinos y
efectos de Ilmpleza. acu™colas que cierra completamente para impedir la entrada de insectos y polvo.



Manual de Buenas Précticas de Manufactura e.

en el Procesamiento Primario de Productos Acuicolas

tragaluces, estos deberan ser construidos de manera quiecho, deberan estar al ras de éste de modo que se evite la
no existan grietas que permitan la entrada de agua al acumulacién de polvo o aniden insectos.

interior del establecimiento. La superficie interna de los

techos debera ser lisa, impermeable, no debera presentaa iluminacién debera ser tal que no altere el color de los
grietas ni aberturas, debera ser de color claro y facilmenédimentos. En las zonas de trabajo normal, la iluminacién
lavables. De esta manera se lograra evitar la acumulacidninima debera ser de 300 lux. En las zonas en donde se
de polvo y se reducira al minimo la condensacién que realice la inspeccion del alimento, la iluminacién minima
daria pie a la formacién de moho. Las uniones entre el debera ser de 540 lux y areas como pasillos de acceso o
techo y las paredes deberan ser redondeadas para evitanodegas 50 lux seran suficientes. Para verificar que la

gue aniden insectos y permitir su facil limpieza. iluminacién en las diferentes areas sea la indicada, se debe
utilizar un luxémetro el cual seréa operado de acuerdo a las
La ventilacion indicaciones del fabricante.

Las aberturas de ventilacion deberan taparse con rejillasgs tuberias
filtros de aire, los cuales deberan poder retirarse
facilmente para su limpieza. El aire que se extrae no  Las tuberias deberan ser identificadas por colores de

debera contaminar otras areas del proceso. acuerdo al fluido que transporten segun lo indicado en el
Cuadro 4.1, el color se podra aplicar ya sea pintando toda
La ventilacion debera ser tal que no permita la la tuberia con su color correspondiente, utilizando franjas

condensacion y por lo tanto evite la formacién de moho.de color o bien con etiquetas indelebles que cubriran la

La corriente de aire deberd circular de las “areas limpiastircunferencia de la tuberia, estas dos ultimas formas

(mas higiénicas) a las “areas sucias” (menos higiénicas)iomaran en cuenta el ancho indicado en el Cuadro 4.2

es decir de la zona de producto terminado a la zona donde

se estd manipulando la materia prima. El color de identificacion de la tuberia sera colocado de
forma visible desde cualquier punto en donde se encuentre

Se debera controlar la temperatura ambiente, de tal manezbsistema de tuberia y en la cercania de las valvulas. En el

gue no llegue a afectar la temperatura interna del productoaso de los tramos rectos, se ubicaran a intervalos regulares,

Por lo que la seleccion del sistema de ventilacion estara grara el ancho de franja de color de hasta 200 mm cada 10 m

funcién de: el nUmero de personas que laboran en el areay para anchos de banda mayores cada 15 m.

las condiciones ambientales locales, tipo de producto

(sensibilidad al calor), tipo de proceso. Un fluido es considerado peligroso cuando esté a una
temperatura mayor a 50 o0 a una baja temperatura tal
La iluminacion gue pueda causar una lesion por contacto, también cuando

la presion manométrica del fluido sea de 686 kPa (7kg/
Las lamparas de los techos de las areas donde se manipualer) o0 mayor. Para definir si otros fluidos son peligrosos,
los alimentos deberan poseer proteccién, de tal manera qoensultar la Guia de Referencia de Clasificacion de Tipo y
si se llegaran a romper no contaminen los alimentos. EI Grado de Riesgo de Algunas Sustancias Quimicas dentro
cableado y los elementos de las instalaciones eléctricas di¢ la NOM-018-STPS-2000.

Cuadro 4.1 Cédigo de colores para la identificacion de las tuberias

Uso de la tuberia Color

Tuberias contra incendio Rojo
Fluidos peligrosos Amarillo

Fluidos de bajo riesgo Verde

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-026-STPS-1998. Colores y SeCEales de Seguridad e Higiene, e IdentificaciSn de Riesgos
por Fluidos Conducidos en Tuber™as.
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Cuadro 4.2Ancho de la franja o etiqueta de color para identificar las tuberias

Diametro exterior de la tuberia (mm) Ancho minimo de la franja o etiqueta de color (mm)
Hasta 38 100
> 38 hasta 51 200
> 51 hasta 150 300
> 150 hasta 250 600
>250 800

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-026-STPS-1998. Colores y SeCEales de Seguridad e Higiene, e IdentificaciSn de Riesgos por
Fluidos Conducidos en Tuber™as.

Ademas, las tuberias deberan presentar informacion so bt ¥
la direccion del flujo, sobre la naturaleza y riesgo, por e Az
medio de sefiales o leyendas. I

4.1.2 Instalaciones sanitarias y control

Barfios y vestidores

El personal debera tener acceso a bafios y vestidores, Ic
cuales deberan quedar totalmente separados y sin
comunicacion directa al area de proceso. Cuando trabaji
personal de ambos sexos, se destinaran areas de bafios
vestidores, separadas para cada uno. Las areas destina
a bafios y vestidores deberan estar bien ventiladas e
iluminadas. Los drenajes de estas areas seran
independientes de las areas de produccion y manejo de
alimentos. En ambas areas se colocaran contenedores |
basura con tapa, los cuales deberan ser de un material ¢ |
facilite su limpieza. | {

En el area de bafios, los lavabos deberan contar con agt:
fria y caliente (tibia) y es conveniente que el sistema de b |
accionamiento no sea manual. Debera existir como
minimo un lavabo por cada 30 personas, aunque es
altamente recomendable incrementar este nimero.
Ademas, para que cumplan con su funcién, deberd estal
provisto de jabon y un medio para el secado de manos
(aire o papel) (Figura 4.4).

Para promover los buenos héabitos entre los empleados
cuidar la inocuidad del producto, se deberan colocar en
area de servicios sanitarios, rétulos o carteles en donde
le recuerde al personal lavarse las manos después de u
los servicios.

ra 4.4 Instalaciones para el lavado de manos con jabSn, papel secante, bote de

Ura y se(Ealamiento, en el fea de baCEos, son requerimientos m™nimos para cumplir
deberan disefiarse de tal manera que exista suficiente  con las buenas prtticas de manufactura.

Los vestidores deberan estar separados del area de baFE(g"gu
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Cuadro 4.3Determinacion del nimero de inodoros necesarios de acuerdo al numero de empleados

Numero de empleados Numero de inodoros
1a15 1
16 a 35 2
36 a55 3
56 a 80 4
Por cada 30 personas adicionales 1

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-008-ZOO-1994. Especificaciones Zoosanitarias para la ConstrucciSn y Equipamiento de
Establecimientos para el Sacrificio de Animales y los Dedicados a la IndustrializaciSn de Productos Cfnicos.

espacio para que el personal pueda utilizarlos sin Los lava manos deberan contar con agua fria y caliente; es

congestionamientos. Dentro del area de vestidores se conveniente que el sistema de accionamiento no sea

colocaran bancos que permitan sentar por lo menos al manual y deber& contar con jabon, desinfectante y un

20% de los empleados al mismo tiempo. En caso de sermedio para el secado de manos (aire o papel). Para la

necesario, por el tipo de proceso o ubicacion de la plantalesinfeccion de las botas después de lavadas, se pasara

procesadora, los vestidores contaran con regaderas conpor un vado que contenga una solucién antiséptica con

agua caliente para el aseo del personal. base en cloro o yodo, la cual debera renovarse
peribdicamente para asegurar que cumpla con su funcién.

Deberan tener armarios individuales para cada empleado,

de preferencia con puertas que permitan observar al interiog recomienda que una vez desinfectadas las botas, los

para que se mantengan ordenados y evitar la introducciérirabajadores deberan lavarse y desinfectarse las

de alimentos perecederos. Los articulos personales comomanos.Una persona debera asegurarse de que las

ropa, calzado, entre otros, deberan permanecer en los instalaciones sanitarias se encuentren en buen estado, con

armarios y no pasar a las areas de procesamiento. los implementos necesarios y limpias.

El Cuadro 4.3 puede utilizarse para la determinacion delLas soluciones de cloro y yodo pueden prepararse
namero de inodoros a instalar en el area de servicios  utilizando las siguientes concentraciones: de 100 a 250
sanitarios, aunque hay que reconocer que por las mg/l de cloro disponible y en el caso del yodo de 25 a 50
condiciones de proceso de los productos acuicolas, estemg/l de yodo disponible a pH 4.

namero resultaria insuficiente. Seria practicamente
imposible mantenerlos limpios y en buen estado, por lo
gue es altamente recomendable incrementar su nimero

Los inodoros pueden sustituirse por urinarios, pero solo
hasta la tercera parte del total como maximo.

Areas de limpieza y desinfeccion

Las instalaciones de limpieza y desinfeccién tanto de manos
como de botas, se colocaran en puntos de entrada a las are
proceso de alimentos y a la salida de los servicios sanitarios
Estos deben estar provistos con jabon, desinfectante, cepill
para ufias en caso de ser necesario (Figura 4.5).

igura 4.5 EstaciSn de lavado de manos deber/ser tal que pueda cubrir las

. . . - F
En las areas _de Ilmpleza y desinfeccion, el persqnal deb | @sidades del flujo del personal y estar provistas de jabSn
lavarse y desinfectarse las manos y las botas (Figura 4.GXYesinfectante para manos.
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La forma y construccion de las maquinas y el equipo
debera ser tal que permitan desarmarse facilmente, para su
limpieza y desinfeccién. Deberan estar instalados de tal
manera que se permita la limpieza entre el equipo y la
pared, piso, techo y entre los mismos equipos.

Material y equipo para limpieza

Se debera disponer del material y equipo necesario para la
limpieza y desinfeccién, el cual se utilizarda y almacenara
en un area exclusivamente para ese fin; tanto el equipo y
material de limpieza como el &rea de almacenamiento
deberan estar sefialados claramente. El area se mantendra
cerrada y los materiales solo se podran utilizar por
personal capacitado.

Figura 4.6 InstalaciSn para el lavado de botas antes de entrar al fea de proceso en

una planta de productos acu™colas. Los productos de limpieza deberan ser especificos para el
uso que se destinen y emplearse de manera que no
Area para el manejo de basura representen un peligro para la salud. Deberan poseer su

etiqueta original o si es necesario rotularlos con una
Se debera considerar en el manejo de la planta, un areaetiqueta clara y visible para su correcta identificacion.
para el almacenamiento temporal de la basura y desechos
generados en el establecimiento, para lo cual se Debera existir un &rea para el lavado de equipo, materiales y
recomienda tomar en cuenta lo siguiente: utensilios utilizados en la elaboracion de alimentos. Los
tanques de lavado deberan ser de un tamafio tal que permita
Debera cumplir con los requisitos antes mencionadas facil lavado del equipo, materiales y utensilios; deberan
sobre techo, piso y paredes y contar con alcantarilla de permitir la buena circulacion del agua y limpiarse facilmente.
desague para facilitar las operaciones de limpieza.
4.1.4 Mantenimiento
El viento dominante para evitar que los malos olores
se acarreen dentro del establecimiento. Los instrumentos de control de proceso deberan estar
calibrados, para asi evitar desviaciones en la medicion de los
El espacio para que el camion recolector pueda realizgrarametros durante el proceso de elaboracion de alimentos.
las operaciones necesarias para retirar la basura y desechos.
Los equipos de impulso, como compresores, bombas,
El area quedara claramente delimitada e identificadagntiladores, etc., necesarios para el manejo de los
dentro se colocaran contenedores con tapa. Se debera equipos de produccion de alimentos, deberan ser
programar regularmente la recoleccién de la basura y lainstalados de tal manera que se permita su limpieza,
posterior limpieza de los contenedores y el area. mantenimiento y reparacion.

4.1.3 Equipo Se debera contar con un programa de mantenimiento
preventivo de todos los equipos que se utilicen en el
Todos los utensilios y recipientes, las superficies de  establecimiento para la elaboracion de alimentos, asi
trabajo y las partes de los equipos que tengan contactocomo el sistema de ventilacion artificial; se llevaran
directo con el alimento, deberan ser de material registros. Al finalizar el mantenimiento o reparacion de
resistente a la corrosién, liso, impermeable, no presentéys equipos, se debera realizar una inspeccion para
grietas, ni picaduras y ser no-toxico. Ademas, el disefioverificar su buen funcionamiento e higiene, antes de
debera ser de tipo sanitario para evitar areas que se reincorporarlos al proceso de produccion. Los
dificulten para su limpieza y deben ser resistentes a ladubricantes que se utilicen para el equipo de produccion
rutinas de limpieza y desinfeccion. deberan de ser inocuos.
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4.2 Personal

El personal es un factor clave en el proceso de produccion
de una planta de alimentos ya que son quienes tienen
interaccién directa con las materias primas, el proceso y el
producto final; por lo que las medidas higiénicas que
lleven acabo, tendran repercusién sobre la inocuidad del
producto que elaboren.

4.2.1 Higiene

Todas las personas que tengan contacto con el proceso de

elaboracién de alimentos, pueden ser fuente de

contaminacion ya que son portadoras de bacterias que

viven de forma natural en la nariz, la piel, el cabello, la

boca y la garganta. Por esta razén, es importante que el

personal se presente aseado a trabajar y suropa de Figura 4.7 Una manera de recordarle al personal sobre prtticas de higiene es por
trabajo esté limpia. medio de un aviso.

Se deberan utilizar cubre boca, cubre pelo, redes para superiores de la ropa de trabajo no deberan guardarse
barba y bigote, los cuales no deberan tener adornos. Enobjetos como plumas, lapices, termémetros, entre otros.
caso de que se utilice mandil, debera ser de color claro y

permanecer limpio durante su uso. Los zapatos deberanEl personal que realice actividades en donde tenga

ser de un material tal que puedan lavarse y desinfectarséontacto directo con el alimento, debera someterse a

sin que estos sufran maltrato. Si el tipo de proceso supervisién medica por medio de analisis de laboratorio
requiere la utilizacién de guantes, deberan ser para investigar si son portadoresSteeptococcus
impermeables y estar intactos; durante la manipulacion dgaphylococcygparasitos y enfermedades intestinales.
alimentos estaran limpios y desinfectados. Las personas que posean una enfermedad susceptible de

transmitirse por los alimentos o presenten heridas
Las manos se lavaran con jabon y agua caliente, para sunfectadas, infecciones cutaneas, llagas o diarrea, no
posterior desinfeccion, antes de iniciar el trabajo, despudleberan trabajar en las areas de manipulacion de
de ir al bafio, antes de reanudar el trabajo y siempre quealimentos, en las que exista la probabilidad de
sea necesario. En caso de utilizar guantes se tomaran la@ontaminacion con microorganismos patogenos. Toda
mismas precauciones. Las ufias deberan estar cortas y persona que se encuentre enferma debera informar a su
libres de barniz para facilitar su limpieza y evitar la superior, para que tome las medidas necesarias.
contaminacion del producto con restos de pintura o
esmalte de ufias. Igualmente, se recomienda que ningunkpdas las personas externas al proceso de produccion del
de las personas que laboren directamente en el area de establecimiento, que realicen visitas a éste, deberan
proceso utilicen maquillaje, rimel o cualquier tipo de ~ cumplir con las medidas de higiene descritas.
cosmeéticos; debido a que estos pueden llegar
accidentalmente al producto durante su manejo. El cumplimiento de las buenas practicas de higiene del

personal debera ser supervisado por un responsable.
Dentro del establecimiento quedara prohibido comer,
fumar, escupir, tomar agua y mascar chicle; ya que esta$.2.2 Programa de entrenamiento y capacitacion
actividades pueden contaminar los alimentos que se estén
elaborando (Figura 4.7). No se permitira el uso de objetoEodas las personas que laboren en un establecimiento de
de joyeria ni adornos, como aretes, anillos, pulseras, alimentos, deberan recibir capacitacion sobre la
relojes y collares; solamente se permite el uso de brochégportancia de la higiene, su funcion y las
y pasadores pequefios para sujetar el cabello siempre y responsabilidades que debe cumplir cada uno en sus
cuando se utilicen debajo del cubre pelo. En los bolsillosactividades dentro de la empresa, a un nivel adecuado a
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las operaciones que vayan a realizar. Cuando no se recip8.1 Recepcién
la capacitacién suficiente, puede existir un riesgo para la

inocuidad de los productos alimenticios elaborados.

El area de recepcién y almacenamiento de materia prima,
asi como el almacenamiento del producto final, deberan

Las personas que estén autorizadas para el manejo de estar completamente separados entre ellos y del area de

productos quimicos de limpieza y desinfeccién u otras
sustancias quimicas, deberan recibir entrenamiento y

elaboracién del producto (Figura 4.8).

capacitacién en cuanto a su uso y manipulacién correctdSuando los alimentos no se puedan elaborar

El contenido de la capacitacién debera entregarse por
escrito al personal, para que pueda ser consultada en
cualquier momento.

Los programas de capacitacion deberan revisarse y
actualizarse, también deberan realizarse evaluaciones
periddicas sobre la eficiencia de los programas de

inmediatamente a su llegada al establecimiento, éstos
deberan mantenerse en condiciones de refrigeracion, la
temperatura maxima sera de°€5/ -18T en el caso de

los congelados. Se debera tomar en cuenta que cuando
ocurran retrasos en el area de recepcion, la calidad y el
tiempo de conservacion se reduciran considerablemente.

Durante la recepcion, se realizara una inspeccion en donde

capacitacién, asi como supervisar que los procedimientase revisara la temperatura interior del alimento, sus

de higiene se lleven a cabo correctamente.

caracteristicas sensoriales y en caso de ser necesario se
deberéan realizar andlisis de laboratorio.

Las recomendaciones especificas para el desarrollo de un
programa de capacitacién de personal, se describen en &bs alimentos no deberan descongelarse a temperatura

Capitulo 7 de este Manual.

4.3 Manejo y control de materias primas,
ingredientes y empaques

No se debera procesar ningln ingrediente y materia
prima en estado de descomposicién o con materia
extrafia. La materia prima que se haya seleccionado
como no apta para produccion, debera separarse y

ambiente durante la recepcién. La descongelacion debera

colocarse en un lugar previamente identificado para ello.

Los ingredientes deberan permanecer en recipientes
tapados para evitar su contaminacion.

Las materias primas deberan estar separadas de aquellas

que hayan recibido algin proceso, para evitar la
contaminacion cruzada.

En los casos en donde el alimento se quede retenido en el
equipo o se caiga al suelo, debera ser separado para su

posterior lavado y una vez terminada esta operacion,
pasar a etapas iniciales del proceso.

Las materias primas deberan permanecer identificadas por
lotes durante todo el proceso de elaboracion. El material
que constituya los empaques que tengan contacto directo

con el alimento, debera ser tal que no le transfiera

contaminacion. Los empaques deberan utilizarse para eLigura 4.8 Entrada alfea de empaque en una planta procesadora de productos

fin al cual estan destinados.

acu™colas separada mediante una cortina sanitaria del resto del proceso.
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llevarse a cabo en instalaciones adecuadas, es decir, no sean fuente de contaminacion y se pueda realizar
aquellas que no propicien la contaminacién del productocorrectamente la limpieza.
y cuidando el tiempo y la temperatura utilizados, evitando

asi el deterioro del producto. Para la etapa de Todos los productos se deben almacenar sobre tarimas, en
descongelacion es recomendable utilizar una temperaturgnglin caso directamente sobre el piso. La estanteria que
de 8C o menor. se utilice en los cuartos conservadores, debera ser de

material liso, inoxidable y su disefio permitira el facil
Se eliminaran los alimentos que contengan sustancias lavado y desinfeccion.
nocivas, descompuestos o de aspecto extrafio. Para el proceso
solo se utilizaran alimentos limpios y en buen estado. 4.4 Transporte y almacenamiento de

4.3.2 Almacenamiento productos acuicolas

Las camaras deberan tener un volumen suficiente para laos materiales y el disefio utilizado para la construccién
produccion prevista. Se construiran de tal manera que sele las cajas de los vehiculos de transporte, deberan
conserven limpias y en buenas condiciones. permitir la facil limpieza y desinfeccion del area interna,
por lo que sera material resistente a la corrosién, de
Las camaras de almacenamiento, tanto de refrigeraciérsuperficie lisa y no absorbente.
como congelacién deberan contar con un termémetro
gue sea capaz de medir adecuadamente la temperatur&os vehiculos deberan tener un medio de refrigeracion
Para ello es recomendable utilizar termédmetros con  que permita conservar el producto frio durante el periodo
escalas de al menos cada dos grados centigrados. Losde transporte. Es decir, que estén aislados y en el caso
termoémetros con escalas mayores, no seran de utilidadel transporte de producto congelado, contar con un
en caso de que la temperatura sea un factor critico a sistema de enfriamiento. Las paredes, el techo y el suelo
controlar, como se explica mas adelante en el Capitulodeberan estar aisladas; el espesor del material aislante
Es recomendable que las cAmaras cuenten con un dependera de la temperatura que normalmente se registre
sistema para regular la temperatura automéaticamente en el exterior.
para evitar cambios drasticos.
En el caso del transporte de productos congelados, el
El lugar donde se colocan los termémetros y el equipo mecanico de enfriamiento debera ser capaz de
mantenimiento de los mismos, es importante para la mantener el producto a una temperatura minima ¢€;18
confiabilidad de las lecturas. Los termdmetros deberany cuando se transporten productos refrigerados la
estar colocados de manera que permitan su lectura cortemperatura maxima debera sec4
facilidad y que no estén expuestos ni a calor excesivo de

fuera de la cAmara ni a areas de acumulacién de hielo 4.5 Hielo y agua en p|anta
por falta de mantenimiento. La temperatura recomendada
en las cAmaras de congelacion es déGik8menos, 4.5.1 Control de la calidad del agua

mientras que las camaras de refrigeracion deperén y hielo de proceso
mantener una temperatura entre —2@ 8ependiendo
del producto a almacenar, puesto que hay que considerar
gue algunos productos pueden dafiarse si la temperatufggua
baja hasta los°C.
Dentro del establecimiento deberd existir suministro
En todos los almacenes, se deberan de llevar a cabo el constante de agua potable fria y caliente, en donde la
sistema de primeras entradas, primeras salidas PEPS; cotemiperatura de ésta Gltima debera ser como minimo de
fin de dar la correcta rotacion a los productos almacenad®5°C. La presion del suministro de agua no debera ser
menor a 3.6 kg/ctn
En todos los almacenes se deberan realizar
inspecciones peridédicas para eliminar materiales El agua que se utilice en cualquier etapa del proceso de
inttiles, obsoletos o fuera de especificaciones; para queanipulacion de alimentos debera ser potable.
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Los cuadros 4.4, 4.5, 4.6 y 4.7 indican los parametros depara que éstos se cumplan. Cuando en el proceso de
calidad que debe cumplir el agua potable. produccion se utilice agua de mar, ésta debera cumplir las

especificaciones microbiolégicas del agua potable (cuadro
Los establecimientos donde se realice el procesamiento4.4.) y cualquier otra que se pueda asociar directamente a
primario de productos acuicolas, deben adoptar sistemata salud del consumidor.

Cuadro 4.4 Especificaciones microbiol6gicas del agua potable

Micoorganismos Limite permitido
Coliformes totales 2 NMP/100 ml
2 UFC/100 ml
Coliformes fecales No detectable NMP/100 ml
Cero UFC/100 ml

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-127-SSA1-1994. Salud Ambiental. Agua para Uso y Consumo Humano. L™mites
Permisibles de Calidad y Tratamientos a que debe Someterse el Agua para su PotabilizaciSn.

Cuadro 4.5 Especificaciones quimicas del agua potable

s . —_— Limite permitido . - Lim_it_e
ustancia quimica (mgll) Sustancia quimica p?::;l;;)do
Aluminio 0.20 Nitrégeno amoniacal, como N 0.50
Arsénico 0.05 pH 6.5-8.5
Bario 0.70 Plaguiciadas: aldrin y dieldrin* 0.03 pg/l
Cadmio 0.005 Clordano, total de isobmeros 0.30
Cianuros, como CN- 0.07 DDT, total de isémeros 1.00
Cloro residual libre 0.2-1.50 d-HCH, lindano 2.00
Cloruros, como CI 250.00 Hexaclorobenceno 0.01
Cobre 2.00 Heptacloro y epdxido de 0.03
heptacloro

Cromo total 0.05 Metoxicloro 20.00
Dureza total, como CaCO3 500.00 2,4-D 50.00
Fenoles o compuestos fendlicos 0.001 Plomo 0.025
Fierro 0.30 Sodio 200.00
Fluoruros, como F~ 1.50 Sélidos disueltos totales 1000.00
Manganeso 0.15 Sulfatos, como S04~ 400.00
Mercurio 0.001 SAAM 0.50
Nitratos, como N 10.00 Trihalometanos totales 0.20
Nitritos, como N 0.05 Zinc 5.00

*Separados 0 combinados.

Nota: Los |™mites permitidos de los metales se refieren a su concentraciSn total en el agua, es decir incluye a los suspendidos

y a los disueltos.

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-127-SSA1-1994. Salud Ambiental. Agua para Uso y Consumo Humano. L™mites Permisibles de
Calidad y Tratamientos a que debe Someterse el Agua para su PotabilizaciSn.
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Cuadro 4.6 Especificaciones fisicas y organolépticas del agua potable

Caracteristica Limite permitido
Color 20 unidades de color verdadero en la escala de platino-cobalto
Olor y sabor Agradable*
Turbiedad 5 UTN**

*Se aceptarh aquellos que sean tolerables para la mayor™a de los consumidores, siempre que no sean resultados de condiciones
objetables desde el punto de vista biolSgico 0 qu™mico.

** O su equivalente en otro m’todo.

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-127-SSA1-1994. Salud Ambiental. Agua para Uso y Consumo Humano. L ™mites Permisibles de
Calidad y Tratamientos a que debe Someterse el Agua para su PotabilizaciSn.

Cuadro 4.7 Constituyentes radioactivos en el agua potable

Constituyente radioactivo Limite permitido (Bq/l)
Radioactividad a global 0.1
Radioactividad b dobal 1.0

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-127-SSA1-1994. Salud Ambiental. Agua para Uso y Consumo Humano. L™mites Permisibles de
Calidad y Tratamientos a que debe Someterse el Agua para su PotabilizaciSn.

El hielo deberéa estar ausente de materia extrafia y
cuando se utilicen coadyuvantes de proceso como

El hielo debera ser de agua potable. Se debera proteger gmliacrilamida para realizar floculacién, su

la contaminacién y de su fusién excesiva. Se debera teneconcentracion no debe ser mayor a 1 mg/l. En los
cuidado de que el hielo no sea una fuente de contaminaciémadros 4.8 al 4.13 se muestran las especificaciones que
para el alimento a elaborar, por lo que se deberan tener latebera cumplir el hielo para poder ser utilizado en el
cuidados necesarios durante su almacenamiento. proceso de alimentos acuicolas.

Cuadro 4.8 Especificaciones para las caracteristicas organolépticas y fisicas del hielo

Especificacion Limite maximo
Olor Inodoro
Sabor Insipido
Color 15 unidades de color verdadero* en la escala de platino cobalto
Turbiedad 5 unidades de UNT

*Unicamente en el producido por sSlidos disueltos en el agua.
Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-201-SSA1-2002. Productos y servicios. Agua y hielo para consumo humano, envasados y a
granel. Especificaciones sanitarias.
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Cuadro 4.9 Especificaciones microbiolégicas para el hielo

Especificacion Limite maximo

Coliformes totales <1.1 NMP/100ml

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-201-SSA1-2002. Productos y servicios. Agua y hielo para consumo humano, envasados y a
granel. Especificaciones sanitarias.

Cuadro 4.10Especificaciones de contaminantes en el hielo

Metales pesados o metaloides

Elemento Limite maximo (mg/l)
Arsénico 0.025
Boro 0.3
Cadmio 0.005
Fluoruros como F° 15
Niquel 0.02
Plata 0.1
Plomo 0.01
Selenio 0.01

Otros contaminantes

Sustancia Limite maximo (mg/l)
Cianuros como CN- 0.05
Nitratos como N 10.00
Nitritos como N 0.05
Sustancias activas al azul de metileno 0.5

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-201-SSA1-2002. Productos y servicios. Agua y hielo para consumo humano, envasados y a
granel. Especificaciones sanitarias.

Cuadro 4.11Especificaciones de desinfectantes para el hielo a granel

Desinfectante Limite maximo (mg/l)

Cloro residual libre después de un tiempo de contacto minimo de 30 15
minutos.

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-201-SSA1-2002. Productos y servicios. Agua y hielo para consumo humano, envasados y a
granel. Especificaciones sanitarias.
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Cuadro 4.12 Especificaciones de subproductos de desinfeccion del agua para elaboracion de hielo

Desinfectante utilizado Subproducto Limite maximo (mg/l)
Cloro Formaldehido 0.9
Trihalometanos totales 0.10
Ozono Formaldehido 0.9

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-201-SSA1-2002. Productos y servicios. Agua y hielo para consumo humano, envasados y a
granel. Especificaciones sanitarias.

Cuadro 4.13 Especificaciones de aditivos

Aditivo Limite maximo
Anhidrido carbénico Buenas Practicas de Fabricacion

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-201-SSA1-2002. Productos y servicios. Agua y hielo para consumo humano, envasados y a
granel. Especificaciones sanitarias.

4.5.2 Calidad del agua de limpieza 4.6 Servicios de la Planta

El establecimiento debera asegurar que el agua de limpieza
sea potable, para evitar la contaminacion del producto ~ Comedor
durante su elaboracién. De ser necesario, se debera contar

con sistemas que aseguren la calidad del agua. Debera existir un area en donde el personal que labore en
el establecimiento pueda consumir alimentos, en el
Cuando el sistema de abastecimiento de agua del horario estipulado para ello. El area y sus instalaciones

establecimiento, posea un sistema de dosificacion de clordgberan mantenerse limpias y en buen estado (Figura 4.9).
se debera poder regular el contenido residual. No se debdréis contenedores de basura poseeran tapa y seran de un
exceder la concentracién efectiva minima del cloro residustaterial que permita su facil limpieza.

Se deberé realizar la determinacién del contenido de cloro
en el agua y se llevara un registro. Por otra parte, se deberan
realizar analisis microbioldgicos de coliformes totales y
coliformes fecales para garantizar la calidad del agua.

Se puede usar agua no potable para el enfriamiento de
intercambiadores de calor, produccion de vapor (cuando el
vapor no sea utilizado en contacto directo o en las
superficies de contacto directo con los alimentos) y en los
sistemas contra incendios.

Los sistemas de almacenamiento y distribucion del agua
potable y no potable, deberan estar separados y

correctamente identificados. Figura 4.9 El fea de comedor deber/permanecer limpia.
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Manejo de basura uniformes de trabajo del personal. Con esta medida se
busca eliminar el posible riesgo de contaminacioén que
La basura y los desechos generados dentro del pudiera acarrearse del medio ambiente exterior al producto.

establecimiento, deberan ser desechados por lo menos

una vez al dia. Los botes de basura colocados dentro dekscargas de aguas residuales

area de produccion deberan estar identificados, poseer

tapa y bolsas plasticas, las cuales una vez que hayan Cuando el agua residual se descargue en aguas y bienes
alcanzado el limite superior, deberan ser cerradasy nacionales, debera eliminarse higiénicamente, para lo cual
desechadas al area de almacenamiento temporal de se debe cumplir con lo siguiente, segun lo indicado en la
basura. Se debe cuidar que los botes permanezcan  Norma Oficial Mexicana NOM-001-ECOL-1996:

siempre tapados, la basura no los rebase y programar su

limpieza y desinfeccién. El pH ser& en un rango de 5-10, la temperatura maxima
40°C, ausencia de materia flotante y no se deberan
Lavanderia descargar residuos peligrosos.

Es muy recomendable que el establecimiento cuente con EHimite maximo permitido de coliformes fecales es de 1,000
area independiente y cerrada para el lavado y secado de 108,000 NMP/100ml para el promedio mensual y diario.

Cuadro 4.14Limites maximos permitidos de contaminantes para la descarga de aguas residuales a
los sistemas de alcantarillado urbano o municipal

Limites maximos
Parametros (mg/l)
Promedio mensual Promedio diario Instantaneo

Grasas y aceites 50 75 100
Solidos sedimentables (ml/l) 5 75 10
Arsénico total 0.5 0.75 1
Cadmio total 0.5 0.75 1
Cianuro total 1 1.5 2
Cobre total 10 15 20
Cromo hexavalente 0.5 0.75 1
Mercurio total 0.01 0.015 0.02
Niquel total 4 6 8
Plomo total 1 1.5 2
Zinc total 6 9 12

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-002-ECOL-1996. Que Establece los L™mites MAimos Permisibles de Contaminantes en
las Descargas de Aguas Residuales a los Sistemas de Alcantarillado Urbano o Municipal.
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Cuadro 4.15 aContaminantes basicos de aguas residuales en las descargas en aguas y bienes nacionales

Limites maximos permitidos

Rios Embalses naturales y
artificiales
Parametros (mg/l)
Uso en riego Uso publico Proteccion de | Uso enriego Uso publico
agricola urbano vida acuatica agricola urbano

P.M. P.D. P.M. | P.D. | P.M. P.D. | PM. | P.D. P.M P.D.
Temperatura1 (°C) N.A. N.A. 40 40 40 40 40 40 40 40
Grasas y aceites? 15 25 15 25 15 25 15 25 15 25
Materia flotante * * * * * * * * * *
Solidos sedimentables 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
(ml/l)
Sélidos suspendidos 150 200 75 125 40 60 75 125 40 60
totales
Demanda bioquimica 150 200 75 150 30 60 75 150 30 60
de oxigeno
Nitrégeno total 40 60 40 60 15 25 40 60 15 25
F 6sforo total 20 30 20 30 5 10 20 30 5 10
*Ausente.
P.M.: Promedio Mensual. P.D.: Promedio Diario. N.A.: No Aplica.

'La mediciSn de la temperatura deber/ser instantheamente.

2| a toma de muestra deber/ser del tipo: muestra simple promedio ponderado.

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-001-ECOL-1996. Que Establece los L™mites MAimos Permisibles de Contaminantes
en las Descargas de Aguas Residuales en Aguas y Bienes Nacionales.

Cuadro 4.15 bContaminantes basicos de aguas residuales en las descargas en aguas y bienes nacionales

Limites maximos permitidos
Aguas costeras
Parametros (mg/l) Explotacién pesquera, Recreacién Estuarios
navegacion y otros usos
P.M. P.D. P.M. P.D. P.M. P.D.

Tempera’(ura1 (°C) 40 40 40 40 40 40
Grasas y aceites? 15 25 15 25 15 25
Materia flotante * * * * * *
Solidos sedimentables (ml/l) 1 2 1 2 1 2
Solidos suspendidos totales 100 175 75 125 75 125
Demanda biogquimica de oxigeno 100 200 75 150 75 150
Nitrdgeno total N.A. N.A. N.A. N.A. 15 25
Fésforo total N.A. N.A. N.A. N.A. 5 10
*Ausente.
P.M.: Promedio Mensual. P.D.: Promedio Diario. N.A.: No Aplica.

' La mediciSn de la temperatura deber/ser instantheamente.

2 La toma de muestra deber/ser del tipo: muestra simple promedio ponderado.

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-001-ECOL-1996. Que Establece los L™mites M&imos Permisibles de Contaminantes
en las Descargas de Aguas Residuales en Aguas y Bienes Nacionales.
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Cuadro 4.16 aMetales pesados y cianuros para las descargas de aguas residuales a aguas y bienes nacionales

Limites maximos permitidos
Rios Embalses naturales y artificiales
Parametros
(mgll) Uso en riego Uso publico Proteccién de Uso en riego Uso publico
agricola urbano vida acuatica agricola urbano
P.M. P.D. P.M. P.D. P.M. P.D. P.M. P.D. P.M. P.D.
Arsénico 0.2 0.4 0.1 0.2 0.1 0.2 0.2 0.4 0.1 0.2
Cadmio 0.2 0.4 0.1 0.2 0.1 0.2 0.2 0.4 0.1 0.2
Cianuro 2.0 3.0 1.0 2.0 1.0 20 2.0 3.0 1.0 2.0
Cobre 4.0 6.0 4.0 6.0 4.0 6.0 4.0 6.0 4 6.0
Cromo 1 15 05 1.0 0.5 1.0 1 15 0.5 1.0
Mercurio 0.01 0.02 0.005 | 0.01 0.005 0.01 0.01 0.02 0.005 0.01
Niquel 2 4 2 4 2 4 2 4 2 4
Plomo 0.5 1 0.2 0.4 0.2 0.4 0.5 1 0.2 0.4
Zinc 10 20 10 20 10 20 10 20 10 20
P.M.: Promedio Mensual. P.D.: Promedio Diario.

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-001-ECOL-1996. Que establece los I™mites m/Aimos permisibles de contaminantes en las
descargas de aguas residuales en aguas y bienes nacionales.

Cuadro 4.16 bMetales pesados y cianuros para las descargas de aguas residuales a
aguas y bienes nacionales

Limites maximos permitidos
Aguas costeras
Parametros (mg/l) Explotacién pesquera, Recreacion Estuarios
navegacion y otros usos

P.M. P.D. P.M. P.D. P.M. P.D.
Arsénico 0.1 0.2 0.2 0.4 0.1 0.2
Cadmio 0.1 0.2 0.2 0.4 0.1 0.2
Cianuro 2.0 2.0 2.0 3.0 1.0 2.0
Cobre 4 6.0 4.0 6.0 4.0 6.0
Cromo 0.5 1.0 1 15 0.5 1.0
Mercurio 0.01 0.02 0.01 0.02 0.01 0.02
Niquel 2 4 2 4 2 4
Plomo 0.2 0.4 0.5 1 0.2 0.4
Zinc 10 20 10 20 10 20
P.M.: Promedio Mensual. P.D.: Promedio Diario.

Fuente: Norma Oficial Mexicana. NOM-001-ECOL-1996. Que Establece los L™mites MAimos Permisibles de Contaminantes
en las Descargas de Aguas Residuales en Aguas y Bienes Nacionales.
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Procedimientos estandar

de operacion sanitaria

Los procedimientos estandar de operacion sanitaria, son la
manera practica como cada planta procesadora cumple
con lo establecido por las especificaciones oficiales de
buenas practicas de higiene y desinfeccion. Estos
procedimientos estan definidos por CODEno “los
métodos establecidos rutinariamente para realizar una
accion especifica, ayudandonos a estandarizar todas las
operaciones del proceso estableciendo limites operativos y
el monitoreo de los mismos”.

Estos son conocidos por la industria pesquera y acuicola
como SSOP (por sus siglas en inglés), aunque otras ramas
de la industria alimentaria las refieren como POES
(Procedimientos Operacionales Estandar de Saneamiento)
especialmente las relacionadas con la industria de la carne.

Los procedimientos estandar de operacion sanitaria, se
refieren a las actividades que se deberan realizar para
garantizar que se evitara la contaminacion del producto
antes de la operacion y durante la operacion.

Hay que recordar que, actualmente los mercados
nacionales e internacionales demandan no solo productos
de calidad, también desean encontrar productos que no
dafien la salud de los consumidores, de ahi radica la
importancia de la implementacién de los procedimientos
estandar de operacion sanitaria.

La legislacion mexicana solo exige mantener programas
especificos para los procedimientos de limpieza y
desinfeccion de las instalaciones, equipo y utensilios.
Estos procedimientos estandar deberan cubrir de manera
practica los puntos mas importantes de las buenas
practicas de manufactura, los cuales deberan incluir mas
no se limitaran a:

Calidad del suministro de agua,

Condicion y limpieza de las superficies que entran en
contacto directo con el alimento,

Rotulacion, aimacenamiento y uso de compuestos toxicos,
Condiciones de salud de los empleados,

Control y/o eliminacion de plagas,
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Prevencién de contaminacién cruzada, pero no son parte directa del procesamiento del alimento.
Estos generalmente tienen que ver con los servicios de la
Mantenimiento de las instalaciones de servicio de planta procesadora, manejo e insumos de la misma, entre

lavado y desinfeccion de manos, los que se encuentran: calidad del suministro de agua,
limpieza de las superficies de contacto, rotulacion,
Proteccién contra contaminacion. almacenamiento y uso de productos quimicos, condicién

de salud de los empleados y control de plagas.
Los puntos considerados dentro de los procedimientos
estandar de operacidn sanitaria, deberan ser cubiertos pGalidad del suministro de agua
todo establecimiento que procese alimentos, para ello es
recomendable elaborar un programa escrito que los La calidad del agua es muy importante puesto que es
detalle. Este documento, debe describir y especificar la utilizada como ingrediente, como medio de transporte
frecuencia de cada uno de los procedimientos utilizadospara producto en bandas, para fabricar hielo o glasear
para garantizar los puntos anteriores. El documento debpréaductos, para las operaciones de limpieza y desinfeccion
escribirse de tal manera que todo el personal comprenda incluso es utilizada por los empleados para beber. Es por
los procesos sanitarios que se llevaran a cabo. ello que se debe garantizar la calidad del agua y asegurar
gue no existen conexiones cruzadas entre agua potable y
El documento que contenga la descripcién detallada de los potable. Imaginemos qué pasaria si no estamos
procedimientos estandar de operacion sanitaria, requieraitilizando agua potable para limpieza de los equipos, en
especificar como minimo: este caso por mas que nos esforcemos, las operaciones de
limpieza seran deficientes.
La importancia del cumplimiento de los
procedimientos descritos en el manual, Actualmente, se pueden encontrar en el mercado un gran
namero de sistemas para purificacion y filtracion de agua
Descripcién de los procedimientos de limpiezay  basados en 6smosis inversa, luz ultravioleta, clorinacion,
desinfeccién o cualquier otro procedimiento, asi como laentre otros (Figura 5.1). Los cuales pueden ser utilizados en
frecuencia en que deberan llevarse a cabo, conjunto o de manera individual, dependiendo de la calidad
inicial del agua que llega a la planta. Lo importante en este
El listado del material y equipo necesario para las caso, es lograr agua para el procesamiento del producto que
actividades descritas, cumpla con las especificaciones sefialadas en el Capitulo 4
de este manual.
Las concentraciones a las que se deberan utilizar los
quimicos de limpieza y desinfeccion o cualquier otro Las fuentes mas comunes de agua (municipal, pozos y
quimico utilizado, agua de mar), deben ser analizadas antes de utilizarse por
primera vez. Una vez que conocemos que la calidad de
Los pasos para armar y desarmar el equipo de produccaua es aceptable, debemos implementar una vigilancia
que asi lo requiera para su limpieza y desinfeccion, bianual para nuestra fuente de agua y mensual para otros
puntos. Por ejemplo, es recomendable que se tomen
Indicara quienes son los responsables en cuanto al muestras de agua periédicamente en las lineas de agua

cumplimiento, revisién, registro y verificacién de internas en la planta y del hielo utilizado. Estas muestras
cada procedimiento, deberan ser analizadas de preferencia por un laboratorio
externo para cubrir las especificaciones microbiolégicas
Control de cambios que se realicen en los indicadas en el Cuadro 4.4 pero es conveniente cubrir
procedimientos descritos en el manual. también las especificaciones quimicas del agua para uso

humano (Cuadro 4.6).
5.1 Pre-operacional
Es importante que los andlisis realizados sean revisados
Algunos de los puntos abarcados por los procedimientosor personal capacitado que entienda cada uno de los
estandar de operacidn sanitaria, consideran a aquellos quardmetros reportados por el laboratorio, que conozca los
intervienen indirectamente por afectar al establecimientdjmites permisibles y que tenga la autoridad suficiente
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Figura 5.1 Sistema de Ssmosis inversa utilizado para obtener agua potable para el
procesamiento de productos acu™colas.

Figura 5.2 Mesas de trabajo limpias y desinfectadas al finalizar labores.

para poder tomar acciones en caso de que el agua no

cumpla con las especificaciones. Esta responsabilidad

debe quedar claramente establecida dentro del manual. eliminadas por el proceso de limpieza y desinfeccién. Por
otra parte, en las paredes y techos de las areas de alta

Condicion y limpieza de superficies que entran en humedad se propicia el crecimiento de hongos que pueden

contacto directo con el alimento contaminar las superficies del equipo y utensilios y de ahi
pasar al producto.

Se debera realizar la limpieza y desinfeccion de todas las

superficies que tendran contacto directo con el alimento Las operaciones de limpieza dentro de una planta

durante su manipulacion, dentro de las cuales se procesadora de alimentos podran ser realizadas por una

encuentran: equipos, utensilios, mesas de trabajo, cuadrilla de limpieza o por el personal de operacion, en

canastillas, cajas, charolas, bandas transportadoras, = ambos casos el personal que realice la limpieza debera

maquina de hielo, guantes, charolas, contenedores, tinagstar capacitado para la correcta utilizacién de los agentes

jabas, cajas de pléastico, entre otros. Las labores de quimicos para limpieza y desinfeccion a utilizar, en cuanto

limpieza y desinfeccion, se deberan realizar al finalizar laa su concentracion, toxicidad, condiciones de

jornada de trabajo o cuando se deje de operar durante almacenamiento y frecuencia de uso; en el manejo del

periodos prolongados de tiempo (2 a 4 horas) (Figura 5.2quipo utilizado para la limpieza, en el armado y
desarmado del equipo de produccion, en cuanto a

El manual debera explicar como se realiza la limpieza deonocimientos basicos de microbiologia y en los

todos los equipos y utensilios, pudiendo agrupar todos procedimientos de limpieza y desinfeccion.

aquellos utensilios de trabajo que se lavan y desinfectan

de manera similar. Para la seleccién del equipo, utensilios y sustancias
quimicas a utilizar durante las etapas de limpieza 'y

Ademas de las operaciones regulares de limpieza, se  desinfeccién, se debe considerar el producto y el proceso

deben considerar las eventualidades como por ejemplo, de produccién, ademas de la dureza del agua y el tipo de

después de que se realiza mantenimiento de los equipodadterias frecuentemente asociadas al producto. También

inicio de la temporada, al finalizar la temporada, pues esse tendra en cuenta, que por estar manejando un alimento,

comun que en estos casos se utilicen productos o los jabones, detergentes y desinfectantes no deberan ser

procedimientos diferentes a los utilizados diariamente. téxicos, ni irritantes a la piel y ojos, no deberan ser
corrosivos, no deberan poseer aroma; el detergente debera

El realizar las operaciones de limpieza y desinfeccion  ser biodegradable y el desinfectante de rapida accién y

correctamente es muy importante para evitar la amplio espectro bactericida.

contaminacion del producto durante su elaboracién, ya

que en las superficies de contacto de equipo y utensilioslé® adecuado proceso de limpieza y desinfeccion debe

adhieren bacterias que forman una pelicula que puede realizarse considerando los siguientes pasos, mismos que

capturar otras bacterias, aumentando la resistencia a sedeben estar claramente especificados:
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Eliminacién manual o mecanica de la materia Es recomendable que periédicamente se realicen
organica e inorganica de todas las superficies, verificaciones externas mediante analisis de laboratorio,
considerando para ello la dificultad o facilidad para gue verifiquen los niveles de bacterias en una superficie

remover los residuos de alimento (Cuadro 5.1), pues  desinfectada después de las operaciones rutinarias de
tenemos que considerar que en general a mayor dificultdidnpieza y desinfeccion.
para remover los residuos del alimento, mayor fuerza o
friccién se debe aplicar tanto en ésta como en las Es importante definir no solo los quimicos utilizados y el
siguientes etapas. mecanismo para revisar la efectividad de la limpieza, sino
también contar con una calendario de limpieza por areas y
Desarmar las partes del equipo que asi lo requierangguipos en caso de ser necesario, asi como especificar el o
permitan, para poder lavarlas por separado. los responsables de realizar esta tarea. Para ello es
conveniente contar con formatos de limpieza y
Realizar las operaciones de limpieza con la ayuda deéesinfeccion tanto para las operaciones diarias como para
jabones y/o detergentes y la aplicacion de fuerza o accidas operaciones periddicas.
fisica. La fuerza nos ayuda a eliminar las partes no
visibles de suciedad asi como a remover algunas de las Rotulacion y almacenamiento de compuestos téxicos
bacterias presentes. Para ello podemos utilizar cepillos,
agua a presion, maquinas de limpieza, entre otros. Las sustancias quimicas que pueden encontrarse
normalmente en una planta procesadora, deberan
Enjuagar con agua las superficies para eliminar losalmacenarse en un area de acceso controlado y separadas
residuos de jabones y/o detergentes que se utilizaron de cualquier otro insumo utilizado en la planta.
para la limpieza y las particulas removidas (no

necesariamente visibles). La informacion minima necesaria que debemos recabar y
mantener de manera escrita, es la que generalmente
Desinfectar y enjuagar si es necesario. La encontramos en las fichas técnicas y hojas de seguridad de

desinfeccién la podemos realizar utilizando agentes cualquier sustancia quimica. Estas fichas técnicas deberan ser
quimicos como cloro, yodo entre otros o soluciones proporcionadas por el proveedor de las sustancias quimicas
comerciales con base en estos mismos (Cuadro 5.2).  que utilizamos en las labores de limpieza y desinfeccion.
También es posible utilizar combinaciones de varios
quimicos, pero siempre teniendo en cuenta cudl es el tipSe debera contar con un documento en donde se describa
de bacteria que queremos eliminar (Cuadro 5.3). la forma de almacenamiento y utilizacién de las sustancias
guimicas utilizadas para la limpieza y desinfeccion, de

El secado debera realizarse, en la mayoria de los manera que el personal autorizado pueda consultarlas en
casos, dejando las partes del equipo, superficies y cualquier momento.
utensilios al aire del medio ambiente.

Las sustancias quimicas se deberan conservar en su

Después de cada operacion de limpieza y antes de iniciarenvase original, su etiqueta deberd ser legible y contener
las labores diarias, se deberan realizar, revisar y registrar/éasiguiente informacion como minimo: nombre del
eficiencia de las labores de limpieza, sobre todo de aquellasoducto, nombre y direccién del fabricante o distribuidor
que estan en contacto directo con el alimento. Estas y las instrucciones de uso. Es importante que toda esta
revisiones pueden realizarse de manera visual para verifigaformacion se encuentre en espafiol, para garantizar que
que no queden superficies sucias o utilizando métodos sea utilizada correctamente.
rapidos, disefiados especialmente para tal fin. Entre estos
métodos encontramos “kits” que miden los niveles de Las labores de limpieza y desinfeccion pueden perder toda
proteina, grasas o materia organica que se encuentra en ku efectividad si los productos quimicos no se utilizan de
superficie. Esto nos da una idea de la efectividad de la  acuerdo a las especificaciones del proveedor, por ejemplo
limpieza realizada. También, como parte de la inspecciénsi no se utiliza la concentracién recomendada, 0 no se deja
visual, se pueden utilizar pruebas rapidas que nos indiquesor el tiempo indicado, entre otras. Es recomendable
si existen residuos de los quimicos utilizados, éstas se basarisar constantemente que las etiquetas de los envases de
en pruebas de acidez-alcalinidad de la superficie revisadgoroductos quimicos, se conserven integras y en buen
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Cuadro 5.1 Caracteristicas de la eliminaciéon o remocién de los residuos de alimentos durante la etapa de limpieza

Mayor componente en Solubilidad Facilidad de Efecto del calor para la remocion
el alimento eliminacion de residuos de alimento
Sales Soluble en agua Facil Reacciona con otro tipo de sustrato

Soluble en acido

Azucar Soluble en agua Facil Caramelizacion
Grasa Soluble en alcali Dificil Las moléculas se agregan
Insoluble en agua (polimerizacién), lo que dificulta su
remocion
Proteina Insoluble en agua Muy dificil Desnaturalizacion, lo que dificulta

Soluble en alcali mucho su remocioén

Fuente: Forsythe y Hayes, 1998, Johns, N. 1995.

Cuadro 5.2Ejemplos de algunos quimicos utilizados durante la etapa de
desinfeccion en plantas procesadoras de alimentos

Desinfectante Uso recomendado Concentracion
recomendada (ppm1
A base de cloro Superficies de contacto con 100
el alimento

A base de sales cuaternarias de Pisos 400
amonio

Botas 800
A base de yodo Manos 25

1ppm: partes por millSn.
Fuente: Sanitation Control Procedures for Processing Fish and Fishery Products, 2000.

Cuadro 5.3Comparacion del efecto germicida y algunas caracteristicas de los
desinfectantes mas comunes utilizados por la industria alimentaria

Efecto o A base de cloro A base de Sales cuaternarias Acido
caracteristica yodo de amonio peroxiacético
Bacterias Gram + Muy bueno Muy bueno Bueno Muy bueno
Bacterias Gram - Muy bueno Muy bueno Pobre Muy bueno
Esporas Bueno a Moderado Ningun efecto Bueno a moderado
moderado
Virus Moderado Bueno Malo Moderado
Efecto corosivo Moderado Poco Ninguno Moderado
Estabilidad en Baja Varia con la Excelente Excelente
Almacenamiento temperatura
Estabilidad en agua Ninguna Muy estable Estable Estable
caliente
(>65°C)

Fuente: Forsythe y Hayes, 1998, Johns, N. 1995.
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estado, para evitar accidentes o un mal uso y por lo tant&e recomienda que la empresa realice analisis a todos los

una limpieza y desinfeccion deficientes. empleados que estén en contacto directo con el producto,
para determinar si son portadores asintomaticos de

Como medida adicional de seguridad, no se deberdan  bacterias como Salmonella s@taphylococcus aureus

utilizar envases de productos quimicos para el parasitos, como se explicé en el Capitulo 4. Los andlisis

almacenamiento de alimentos u otro quimico utilizado erdeberan ser revisados por un médico y emitirse el

la planta, aun y cuando hayan sido lavados. Esto con el @artificado de salud correspondiente.

de evitar confusiones y mal uso de los mismos.
En caso de que alguno de los empleados sea portador, el

Las sustancias quimicas deberan ser almacenadas mismo médico debera dictaminar previa evaluacion, si puede

separadas de los productos alimenticios, el acceso al 0 no continuar realizando sus labores, e indicar el tratamiento

almacén sera restringido y controlado (Figura 5.3). La adecuado para cada uno de los empleados que asi lo

revision del uso, frecuencia y concentraciones utilizadasrequieran. En todos estos casos se debera dar seguimiento

debera ser registrada como complemento de los registrggara verificar que la persona ya no es portadora asintomatica

de limpieza y desinfeccidn. Estos registros deberan ser y no representa una posible fuente de contaminacion.

revisados y avalados por el personal del departamento de

control de calidad o por quien realice estas funciones. Estos andlisis deberan ser realizados por lo menos una vez
durante la temporada y si se trata de temporadas continuas
durante todo el afio, se recomienda su realizacion
semestral. Estos registros médicos deberan ser guardados
por la empresa y revisados por el personal del
departamento de control de calidad o la persona que
realice estas funciones.

Control y/o eliminacién de plagas

Debera existir un programa contra plagas, que incluira
todas las areas del establecimiento y la zona
circundante, incluyendo los vehiculos de transporte.
Este no solo incluye el certificado de fumigacion
periédica con que debe de contar la empresa, sino
también todas las medidas implementadas por la planta
procesadora para ayudarse a mantener todo tipo de
Figura 5.3 El acceso a los productos qu™micos solo se permitir’a personal autorizado. plagas fuera del area de proceso y lo mas alejadas
posible. Algunos ejemplos son: el no permitir el acceso
Condiciones de salud de los empleados a perros, gatos y otros animales a cualquier area de la
planta; control de insectos dentro del area de proceso y
La empresa debera llevar un programa para mantener lael manejo que se le da a la basura y la limpieza de esta

salud del personal y evitar la contaminacion area, para evitar olores que atraen insectos y otros
microbiolégica del producto. Dentro de este programa seanimales, los cuales pueden ser portadores de bacterias
debera registrar la salud del personal que trabaje patégenas (Cuadro 5.4).

directamente con la manipulacion de alimentos, por medio

de la realizacién de andlisis clinicos y la evaluacion En caso de que entren plagas, se deberan aplicar las
médica de los mismos. medidas necesarias para erradicarlas, esto generalmente se

lleva a cabo mediante la contratacion de una empresa
Ademas, se evitard que personas que presenten diarreagspecializada en este campo que realiza fumigaciones
fiebre, vomito, irritacién de garganta con fiebre, heridas periédicas. Es importante que quede bien establecido que
abiertas, piel u ojos amarillentos; trabajen directamente & se deberan emplear plaguicidas cuando el
la manipulacion de alimentos. Para ello se utilizara un  establecimiento se encuentre en operacion y se encuentre
control diario que permita detectar a estas personas.  producto en las areas de proceso.
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Cuadro 5.4 Bacterias patdgenas identificadas en diferentes plagas

Plagas Bacterias patégenas
Moscas y cucarachas Salmonella, Staphylococcus, Clostridium perfringes, Shigella, Streptococcus,
parasitos (Entamoeba histolytica)
Roedores Salmonella y parasitos
Pajaros Salmonella, Clostridium botulinumy Listeria
Homigas Salmonella, Listeria monocytogenes

Nota: Las bacterias citadas son las m/& comunes, nys no se limita a "stas.
Fuente: Forsythe y Hayes, 1998, Johns, N. 1995.

Todos los plaguicidas, fumigantes y raticidas deberan seEs importante especificar la frecuencia de las inspecciones
aprobados por la autoridad competente para poder en almacenes, bodegas y areas generales, que se deben
utilizarse en areas donde se manejaran alimentos, por Ichacer para buscar la presencia o signos de cualquier plaga.
gue es importante solicitarle al fumigador, que facilite un&sto puede realizarse por personal capacitado, quienes
copia de las hojas técnicas de los productos que aplicarduscaran signos de heces, insectos muertos o cualquier
asi como que entregue un certificado o documento escrigigno de anidacién. Una vez implementado el programa
donde se mencionen los productos aplicados. Dentro detle control de plagas, se deberan realizar verificaciones
manual debera quedar estipulado cémo se protege el periddicas de su buen seguimiento y efectividad.

equipo contra la posible contaminacion con plaguicidas o

guimicos utilizados en las diferentes areas. Esto puede Todos los puntos anteriores, deberan ser verificados por la
hacerse cerciordndonos que no se fumiguen uniones deplanta procesadora regularmente. Algunos de ellos, como
techos y pared, para evitar la dispersion sobre los equip@®r ejemplo la salud de los empleados, puede ser

de estos contaminantes. Ademas, debe hacerse menciéneatdicada mediante andlisis dos veces por afio, pero

la limpieza realizada después de una fumigacién y antesindependientemente de ello, se debera realizar una

de continuar con el procesamiento del producto. revision diaria 0 semanal para detectar cualquier
anomalia. Lo mismo puede suceder con el control de
La misma compafiia que realiza las fumigaciones plagas, donde no es suficiente el contar con una empresa

periddicas, generalmente nos ayuda para el control de externa que a intervalos realice fumigaciones y/o la

roedores en almacenes y bodegas, colocando trampas qumocacién de trampas, puesto que también debemos

son revisadas periédicamente para detectar cuando se revisar si hay signos visibles que nos indiquen la

tienen problemas. En estos casos debemos de contar cqresencia de insectos.

un croquis o plano de la distribucién de los cebos y

trampas, asi como indicar y registrar la frecuencia de suLos puntos anteriores, pueden ser revisados por el mismo

revision o sustitucion. personal de la empresa utilizando un formato de
verificacion, disefiado de acuerdo a los procedimientos

Una practica comun en las plantas donde se procesan establecidos por la propia empresa. El Cuadro 5.5 muestra

alimentos, es el uso de lamparas plaguicidas con bandejan ejemplo de los puntos a considerar para la revisién de

colectora. Si se utilizan, se debe especificar el correcto wsstos procedimientos pre-operacionales, los cuales pueden

de las mismas, ya que no deberan colocarse encima de iosluirse en uno o mas formatos.

lugares de trabajo, o areas por donde pasa producto, sino

Unicamente como control y filtro para estas areas. Se 5.2 Operacionales
debera especificar la limpieza que se realiza en la bandeja
colectora, para eliminar los insectos acumulados Dentro de los procedimientos estandar de operacién

indicando frecuencia y forma de desmonte de la charolasanitaria, también podemos considerar aspectos que
dependiendo del tipo y modelo con que se cuente. afectan directamente al proceso y que son controlados por
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Cuadro 5.5Ejemplo de formato de verificacion de procedimientos pre-operacionales

Formato de verificacion de procedimientos pre-operacionales
Fecha | Hora
Elaborado por
Instrucciones: Marque con una X segun corresponda en su observacion.
Control de plagas Observaciones
Existencia de insectos o roedores en las trampas Si No
Insectos o roedores dentro del establecimiento Si  No
Insectos o roedores en las areas de acceso al establecimiento Si No
Agua Observaciones
Cloro residual rango aceptado 0.2 a 1.5 mg/l Si  No
pH rango aceptado 6.5 a 8.5 Si No
Resultados de analisis microbiolégicos dentro de limites permitidos Si  No
Superficies Observaciones
Superficies de equipo limpias Si No
Superficies de mesas de trabajo limpias Si No
Superficies de utensilios limpias Si No
Superficies de canastillas, cajas, charolas, etc. limpias Si No
Superficies de equipo en buen estado Si No
Superficies de mesas de trabajo en buen estado Si  No
Superficies de utensilios en buen estado Si No
Superficies de canastillas, cajas, charolas, etc. en buen estado Si No
Productos quimicos para limpieza Observaciones
Envases correctamente etiquetados Si No
Envases en buen estado Si  No
El area de almacén limpias Si No
El érea de almacén de buen estado Si  No
Salud del personal Observaciones
El personal muestra signos de enfermedad Si  No
Personal con heridas en el area de manipulacion de alimentos Si No

las mismas operaciones diarias. Entre ellos, podemos la contaminacién cruzada, por lo que la revisién de las
mencionar la prevencion de contaminacién cruzada, condiciones higiénicas del personal y equipo debera
algunos de los procedimientos de limpieza y proteccion ser constante.
contra contaminacién entre otros.
Algunos de los aspectos que favorecen la contaminacién
Prevencion de contaminacién cruzada cruzada se relacionan con el disefio de la planta, por lo
gue si fuera el caso, debemos especificar las medidas
La contaminacion cruzada puede darse por materia prim@madas para minimizar o eliminar su efecto. Por ejemplo,
0 producto crudo, utensilios 0 equipo sucio, material de si no contamos con dos areas completamente separadas
empaque Yy otras superficies con las que el producto para realizar diferentes operaciones como serian el
pudiera estar en contacto o la mala separacién entre  descabezado del camardn de acuacultura del resto del
materia prima y el producto terminado. proceso, debemos explicar la manera de cémo logramos
delimitar estas areas, con control de personal, con
Aqui debemos tomar en cuenta que las practicas delpracticas de limpieza, separacion de equipos, utensilios o
personal son un factor muy importante que influyen eima combinacién de todas estas medidas. Lo importante es
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gue quede especificado cuéles son las medidas adoptadagsdiante la correcta manipulacién de los alimentos y

por la planta para evitar la contaminacién cruzada. materiales de envase al colocar las sustancias quimicas en
el almacén destinado para ello y ser utilizadas cuando no

Lo mismo sucede dentro de las cAmaras de conservaciohaya producto en las salas de proceso o los equipos y

de producto, donde debemos especificar claramente, lasutensilios no se estén utilizando.

areas para cada producto terminado, en caso de contar con

mas de un producto, asi como delimitar las operaciones Eara este punto también debemos describir las practicas

montacargas Yy rutas de transito del producto y del especificas que se realizan. Un ejemplo de esto se muestra

personal o cualquier otra condicion higiénica que requieran la Figura 5.4, donde los materiales de empaque son

cumplirse para el paso de un &rea a otra, como el uso dgrotegidos contra la accién del polvo. Como en este caso

estaciones de lavado de botas, entre otras. el método seleccionado por la empresa es el utilizar un

plastico protector que envuelve la totalidad de las tarimas
Mantenimiento de las instalaciones de servicio de de cartén corrugado (empaque secundario) para evitar el
lavado y desinfeccion de manos polvo, esto es lo que debe quedar documentado.

Es necesario llevar un control sobre el mantenimiento y Otra empresa donde por su ubicacién los problemas de
funcionamiento de las instalaciones de lavado y polvo no sean severos 0 comunes, podria optar por cubrir
desinfeccién de manos para evitar la contaminacion del solamente la parte alta de las tarimas y podria

producto. Esto nos ayuda a prevenir enfermedades considerarse aceptable si cumple con la funciéon de evitar
causadas por bacterias patdgenas y/o su introduccién a lagntrada de polvo a los empaques.

areas de proceso a través del personal.

Aqui es importante especificar el tipo de desinfectantes

con que se cuenta, tener por escrito el correcto uso de los
mismos y la frecuencia con que el personal debera lavarse
y desinfectarse las manos. Por ejemplo, cada vez que entre
a las areas de proceso, cada hora después de que se
iniciaron labores, entre los cambios de actividad, etc.

El personal responsable de revisar, registrar y verificar este
punto, debe poner especial atencién para que quede
registrado si el personal cumple o no con estas disposiciones.
También se deberan realizar recorridos para revisar que todas
las estaciones de lavado cuenten con los productos quimicos
y aditamentos para su buen funcionamiento. Por ejemplo, al
menos dos veces al dia se debe revisar la disponibilidad de
agua, jabon, solucién desinfectante para manos, asi como la
limpieza de estas areas. En caso de detectarse algun faltante o
mal funcionamiento, debe quedar claro dentro de nuestras
operaciones a quien se le notificara y qué medidas se deberan
tomar si esto no puede ser solucionado de manera inmediata.

Proteccion contra contaminacion

La materia prima, el producto y los materiales de envase,

deberan ser protegidos contra la contaminacion con

lubricantes, combustibles, sustancias quimicas de limpieza

y desinfeccidn, pesticidas, condensacion de agua o

cualquier otro contaminante, fisico, quimico o biol6gico. Figura 5.4 Material de empaque protegido con pltico y cartSn para evitar
Como se ha mencionado anteriormente, esto se logra  su contaminaciSn.



en el Procesamiento Primario de Productos Acuicolas

.@ Manual de Buenas Practicas de Manufactura

La manera en que cada empresa cumple con las buenagl describir las operaciones especificas para la planta
préacticas y garantiza la sanidad de su producto mediant@rocesadora, debera estar en funcién del proceso y de las
las medidas higiénicas puede variar, siempre y cuando gbracticas de limpieza y operacién. Una vez que estas estén
resultado sea similar. identificadas, debemos asegurarnos que se llevan
registros, pues al igual que en los procedimientos pre-
Para garantizar la proteccion contra contaminacion es operativos, la revision periédica es fundamental para
comun hacer uso de la mayoria de las practicas discutidgarantizar su cumplimiento, por lo que se debera disefiar
en este capitulo. Puesto que de acuerdo a los procesos,uno varios formatos que se adapten a las necesidades y
habra empaques que requieran ser lavados, otros seranprocedimientos de cada planta procesadora.
revisados para determinar anomalias o posibles
contaminaciones por insectos o roedores, ademas de lolyas Cuadros 5.6 y 5.7, muestran ejemplos genéricos
mencionado con respecto a las sustancias quimicas.  incluyendo los puntos minimos para la verificacién de la
También podria considerarse la contaminacion por higiene y frecuencia en la planta. Es dificil que estos
lubricantes o durante el mantenimiento preventivo de losformatos se adapten a una planta procesadora en
equipos que se realicen dentro de las areas de proceso.garticular, pues estos dependeran del tipo de métodos de
importante es saber identificar cuéles son nuestras limpieza con que cuenten, grado de control de cada uno de
préacticas, para poder establecer claramente el mecanisntas puntos a revisar, entre otros; pero pueden servir de
a seguir y documentarlas. Al igual que en el resto de losguia al elaborar sus propios programas de verificacién. Es

procedimientos descritos en este Capitulo, es recomendable que estos formatos sean adaptados a las
indispensable asignar a una persona responsable de sucondiciones de la planta, e incluso sean separados por
cumplimiento y verificacién. areas para hacerlos mas operativos.

Cuadro 5.6Ejemplo del formato de revision de higiene de personal, instalaciones y area de produccion

Formato de inspeccion visual de higiene

Fecha Hora Elaborado por

Instrucciones: Marque con una X segun corresponda en su observacion

Personal en areas de elaboracion de alimentos Observaciones
Uniforme limpio Si No

Ufas cortas y sin pintura Si No

Uso de cofia Si No

Uso de cubre boca, (ausencia de bigote y barba) Si No

Utilizan joyas y accesorios Si No

Personas comiendo, mascando o fumando Si No

Personas con objetos en bolsillos superiores Si No

Instalaciones Observaciones
Comedor Limpio Sucio

Contenedores de basura tapados Si No

Contenedores de basura rebasan su capacidad Si No

Bafio de hombres Limpio Sucio

Se encuentra disponible el papel sanitario Si No

Se encuentra disponible el jabon Si No




en el Procesamiento Primario de Productos Acuicolas

Manual de Buenas Précticas de Manufactura @.

continuaciérCuadro 5.6 Ejemplo del formato de revision de higiene de personal, instalaciones y area de produccion

Instalaciones Observaciones
Se encuentra disponible la solucién desinfectante Si No
Sistema para secado de manos funcionando Si No
Contenedores de basura tapados Si No
Contenedores de basura rebasan su capacidad Si No
Area de vestidores de hombres limpias y en orden Si No
Contenedores de basura tapados Si No
Contenedores de basura rebasan su capacidad Si No
Bafio de mujeres Limpio Sucio
Se encuentra disponible el papel sanitario Si No
Se encuentra disponible el jabon Si No
Se encuentra disponible la solucion desinfectante Si No
Sistema para secado de manos funcionando Si No
Contenedores de basura tapados Si No
Contenedores de basura rebasan su capacidad Si No
Area de vestidores de mujeres limpia y en orden Si No
Contenedores de basura tapados Si No
Contenedores de basura rebasan su capacidad Si No
Vado sanitario limpio Si No
Area de produccion Observaciones
Limpia y en orden Si No
Contenedores de basura tapados Si No
Contenedores de basura rebasan su capacidad Si No
Equipo limpio Si No
Mesas de trabajo limpias Si No
Utensilios limpios Si No
Superficies lisas
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Cuadro 5.7 Ejemplo del formato para la calendarizacion de las operaciones de higiene

Area Frecuencia

Recepcion de materia primay envase

Paredes

Piso
Techo
Ventanas
Puertas

Almacenes de conservacion de alimentos y envase

Paredes

Piso
Techo
Ventanas
Puertas

Almacén de producto quimicos de limpieza

Paredes

Piso
Techo
Ventanas
Puertas

Almacén de basura

Paredes

Piso

Techo
Ventanas
Puertas

Area de mantenimiento

Paredes

Piso

Techo
Ventanas

Puertas

Comedor

Paredes

Piso

Techo
Ventanas
Puertas

Bafos y vestidores

Nota: La frecuencia diaria, quincenal, mensual; debev/ser programada de acuerdo al proceso de producciSn y al tipo de producto para
cada establecimiento. .
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El proceso y su control

El procesamiento de los productos acuicolas no difiere
mucho de los productos extraidos por la pesca, aunque
puede presentar pequefias variantes relacionadas con el
origen de la materia prima y el control del proceso. En
México la mayor parte de estos productos se manejan
como fresco-enhielados y congelados, aunque pueden
existir algunas variaciones como los productos ahumados
y seco-salados que se procesan a menor escala. En este
capitulo abordaremos el procesamiento primario de los
productos de la acuacultura, considerando como
procesamiento primario aquellos procesos basados
exclusivamente en la conservacion del producto por la
accion del frio (enhielado o congelado) y que no se les
aplica métodos de coccidn o calor en ninguna forma.

6.1 Moluscos bivalvos enhielados y
congelados

La acuacultura de moluscos bivalvos en México abarca al
ostion, mejillén y diversos tipos de ostras. De todos ellos,
es el ostion el de mayor importancia comercial por los
volumenes de cultivo, especialmente la especie
Crassostrea gigas

Es comun que la mayor parte del ostion cultivado se
comercialice directamente en la granja acuicola o en los
mercados cercanos a las areas de cultivo sin ningin
tratamiento posterior a la extraccion del producto. Sin
embargo, cuando se requiere recorrer distancias y tiempos
mayores para su comercializacion, el producto se maneja
fresco-enhielado y en mucho menor proporcién congelado.
Esto se debe a la costumbre del consumidor de moluscos
bivalvos de cerciorarse que el producto esta vivo antes de la
compra, como garantia de la calidad del producto.

A continuacion se describiran las etapas generales que
conforman el procesamiento primario del ostion fresco-
enhielado y congelado. Indicando las etapas criticas y
los cuidados minimos para garantizar la calidad e
inocuidad del producto.

6.1.1 Descripcion general del proceso

Al igual que el resto de los pescados y mariscos frescos,
los moluscos bivalvos son un producto perecedero, mucho
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mas sensible al abuso de temperatura que los pescadosCuadros 6.2 y 6.3 muestran las especificaciones para
Esta diferencia se debe a que iniciamos con una materigiempo-temperatura en el caso de que se hayan registrado
prima “viva”, y tratamos de mantenerla asi por el mayor en el area dos o mas personas enfermas por Vibrio
tiempo posible. Es por ello, que desde el momento en queillnificuso Vibrio parahaemolyticusespectivamente.
el ostion es cosechado se debe llevar un control estrictolegtos controles han sido establecidos para evitar el
tiempo—-temperatura. crecimiento de las diferentes especie¥itgo spp.
después de la cosecha, puesto que estas bacterias se les
La temperatura ambiente y el tiempo que pasa antes de gasocian a los moluscos bivalvos por su naturaleza filtradora.
el producto sea colocado a temperaturas de conservaciérCabe mencionar que en todos estos casos, el tiempo debera
(hielo o refrigeracion) afectan directamente la inocuidad deér tomado a partir de que se cosecha el primer ostién, o
producto y la vida del mismo. El Programa Mexicano de bien en los meses de abril a noviembre pueden pasar 20
Sanidad de Moluscos Bivalvos y el Programa Sanitario  horas y 36 horas en los meses de diciembre a marzo,
Nacional para Moluscos Bivalvos de Estados Unidos después de la cosecha antes de ser refrigerados y
(National Shellfish Sanitation Program) especifican las  mantenerse a 13°0 menos, de acuerdo a lo indicado por el
posibles relaciones de tiempo—temperatura requeridos bafrograma Mexicano de Sanidad de Moluscos Bivalvos.
diferentes condiciones, para la conservacion de moluscos
antes de su recepcién en la planta procesadora. Las etapas del procesamiento primario del ostion fresco-
refrigerado y congelado se pueden observar en la Figura
El Cuadro 6.1 indica las especificaciones para el manejo6.1, mientras que las especificaciones sanitarias para los
de moluscos bivalvos bajo condiciones normales. Los moluscos bivalvos frescos-refrigerados y congelados se

Cuadro 6.1 Tiempo y temperatura maximos ambiente a la que pueden permanecer los moluscos bivalvos
antes de ser refrigerados y se mantengari@ a@nenos

*Promedio maximo de temperatura ambiente (°C) Tiempo maximo (horas)
10 48
11a18 36
19a 27 24
>27 20

*Las determinaciones de temperatura deben basarse en el promedio m/&imo mensual de la temperatura del ambiente de cada
regiSn. El promedio se debev’ establecer determinando la media diaria de la temperatura m alta del mes, los cinco aCEos previo s,
de acuerdo a lo reportado por el Servicio Nacional de Climatolog™a, y al promedio de las 5 temperaturas resultantes.

Fuente: Programa Mexicano de Sanidad de Moluscos Bivalvos, 2002.

Cuadro 6.2 Tiempo y temperatura maximos del agua a la que pueden permanecer los moluscos bivalvos antes de ser
refrigerados en areas donde se hayan registrado dos o mas casos por Vibrio vulnificus

Temperatura del agua (°C) Tiempo maximo (horas)
<18 36
18 a23 14
>23a28 12
> 28 10

Fuente: National Shellfish Sanitation Program Model Ordinance, 1999.
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muestran en el Cuadro 6.4. Las primeras tres etapas somlebera llegar en taras plasticas o material similar que no
iguales, es hasta después de la seleccién por tallas, dongdmpicie la contaminacién del producto (Figura 6.2). Asu
se observan las diferencias, cada una de las etapas de larribo, se debe revisar la temperatura a la que viene el

Figura 6.1, se describen a continuacion:

1. Recepcion de producto vivoEl ostién que se reciba
en las instalaciones proveniente de la zona de cultivo,

producto, se verifica que provenga de un cultivo de area
aprobada por la autoridad correspondiente y se registra su
ndmero de lote. Si este es el caso, el ostion debe traer una
etiqueta en donde se indique la fecha y hora de cosecha,

Cuadro 6.3Tiempo y temperatura maximos del ambiente al que pueden permanecer los moluscos bivalvos antes de ser
refrigerados en areas donde se hayan registrado dos 0 mas casos por Vibrio parahaemolyticus

Promedio maximo de temperatura ambiente (°C) Tiempo maximo (horas)
<18 36
19a 27 12
>27 10

Fuente: National Shellfish Sanitation Program Model Ordinance, 1999.

1.Recepcién de producto vivo en planta

I

Fresco-Refrigerado

2.Lavado

3.Seleccién

Congelado

4 Envasado

\

5.Transporte

6.Desconchado

I

7.Congelacion

8.Envasado

9.Almacenamiento

(
10.Transporte

Figura 6.1 Ejemplo de un diagrama de flujo para el procesamiento primario de ostiSn frescoBrefrigerado y congelado.
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Figura 6.2 OstiSn fresco arribando al fea de recepciSn en contenedores plsticos de Figura 6.3 Lavado de ostiSn.
fil limpieza.

asi como el nombre de la granja de cultivo. Se debe empagque utilizado, puede variar dependiendo de la
revisar que el transporte en el que llega el producto se empresa (Figura 6.4), la distancia a la que se encuentre el
encuentre limpio y sea el adecuado para proteger el osti@rea de distribucion y el cliente. Pero en todos los casos,
el empaqgue debera mostrar el nUmero de lote para
2. Lavado: Después de su arribo, el ostion pasa al area desegurar el rastreo por lote del producto en caso de ser
lavado en donde se enjuaga con abundante agua para necesario, asi como la fecha de caducidad y el nombre del
eliminar materia orgéanica y en caso de ser necesario es producto, ya que son algunos de los requisitos obligatorios
cepillado (Figura 6.3). En esta etapa se puede utilizar agie etiquetado segun lo indicado en la Norma Oficial
potable o agua de mar. Si es el Ultimo caso, ésta debe Mexicana NOM-051-SCFI-1994 para producto terminado
contar con un sistema de purificacién como luz gue sera comercializado en México.
ultravioleta para eliminar bacterias a niveles similares a
los del agua potable o cualquier otro método que ofrezcd. Transporte: El producto envasado se coloca en tarimas
resultados similares. Una vez que el ostién esta enjuagaplara facilitar el manejo posterior. Las tarimas seran
es colocado en canastas de plastico. colocadas en un transporte limpio capaz de mantener bajas
temperaturas (2 a @) durante el tiempo que el producto
3. SelecciénEn esta etapa, el ostién es separado por  permanezca en el transporte.
tallas e inspeccionado para eliminar producto no apto,
débil, dafiado o fuera de talla. Aqui los ostiones son 6. DesconchadolUna de las maneras de
separados en caso de encontrarse pegados en grupos deomercializacion del ostién congelado es presentandolo
dos o0 mas, se revisan individualmente para comprobar cgabre una de sus valvas (conchas). Para ello se retira
contengan liquido dentro de sus valvas (conchas) y que manualmente la concha plana con una hoja de acero
éstas no estén rotas. La seleccion por tallas se realiza deoxidable a manera de espatula. Esta se introduce en el
manera manual, separandolos por tamafio en cajas o  punto de unién de las dos valvas para separarlas sin
contenedores de plastico. Las piezas que no alcancen ladafiar la otra. Posteriormente el ostion en la valva
talla comercial o presenten la concha rota son regresadancava es colocado de manera ordenada en charolas
al engordador (granja), siempre y cuando estén vivos, dantes de la congelacion.
lo contrario son desechados.
7. Congelacion:La congelacion se puede realizar en
4. Envase:El siguiente paso consiste en empacar el camaras, tuneles u otros sistemas (-18 &GpPbasta la
producto en cajas de cartén encerado y cubiertas con ur@mpleta congelacion del producto. Las charolas con el
chaqueta aislante. En el interior, junto con el producto, seroducto son colocadas en carritos para entrar a la camara
coloca hielo—gel refrigerante o sistema similar para ayudde congelacion. Una vez que el producto alcanza una
a mantener bajas temperaturas (2@4para temperatura de -2€ se retira de las camaras para
posteriormente cerrar y flejar la caja. La presentacion y glroseguir con la siguiente etapa.
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8. Envasado:El ostion congelado es retirado de las
charolas de acero inoxidable y colocado en bolsas de
polietileno (empaque primario). Esta presentacion es a
granel, conteniendo 50 piezas por bolsa. Estas
finalmente se colocan en cajas de cartén para darle
mayor proteccién al producto durante su
almacenamiento y distribucion. Ademas de los
requisitos obligatorios de etiquetado mencionados en la
NOM-051-SCFI-1994 para producto terminado que
sera comercializado en México. En el caso de las
etiquetas de moluscos bivalvos desconchados, se
deberd incluir el nimero de certificacion del
empacador, la fecha de venta, la fecha de consumo
preferente, como lo indica en el Programa Mexicano de
Sanidad de Moluscos Bivalvos.

9. Almacenamiento en congelacion:as cajas Figura 6.4 Acomodo de ostiSn fresco en caja de cartSn protegida con bolsa
conteniendo el producto, se estiban en tarimas que sorse polietileno.

colocadas en una cadmara de conservacién en congelacién

a una temperatura de -18 a*€2hasta el momento de

su distribucion. 6.1.2 Almacenamiento y distribucion

. del producto terminado
10. Transporte: El transporte del producto terminado
debe realizarse en un vehiculo limpio capaz de manteneEl almacenamiento y distribucidn del ostion congelado al
las temperaturas de congelacion. El producto sera igual que la mayoria de los productos congelados, debe
colocado de manera manual cuidando el acomodo para realizarse en condiciones higiénicas para evitar la
permitir el flujo de aire frio entre las cajas. contaminacion del producto. Ademas, se debe cuidar no

Cuadro 6.4 Especificaciones sanitarias para moluscos bivalvos frescos refrigerados y congelados para su
comercializacién en México

Parametro

Nitrégeno amoniacal en 100 g

Limite maximo

30 mg

Toxinas Ptychodiscus brevis

20 UR/100 g de carne

Saxitoxina

80 ug/100 gr de carne

Acido doméico
Mes &filos aerobios

Coliformes fecales

20 pg/g de carne
500,000 UFC/g
230 NMP/100 gr de carne

Salmonella spp en 25 gr Ausente
Vibrio cholerae 0 1 toxigénico en 50 gr Ausente
Mercurio 1.0 mg/kg
Plomo 1.0 mg/kg
Cadmio 0.5 mg/kg

Fuente: Norma Oficial Mexicana NOM-031-SSA1-1993, Bienes y servicios. Productos de la Pesca. Moluscos bivalvos frescos-

refrigerados y congelados. Especificaciones sanitarias.
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obstruir el flujo de aire frio, para evitar el calentamiento dghodemos garantizar la inocuidad del producto

producto y la consiguiente pérdida de calidad. Para ello, smanteniéndolas a los niveles originales de contaminacion.
debe cuidar el acomodo y altura de las estibas y respetar los

pasillos de acceso para facilitar el manejo del producto. Etapa critica 1: Recepcién de producto vivo

En el caso del ostion enhielado o refrigerado, el rango dé&sta etapa del proceso es considerada critica debido a que
temperatura es mas amplio si se compara con el resto del ostién, al ser un molusco bivalvo, se alimenta del medio
los productos refrigerados. Recordemos que se trata de ambiente filtrando el agua de mar. Esto puede provocar la
producto vivo y es indispensable para su comercializaci@oncentracién de bacterias presentes naturalmente en el
mantenerlo en estas condiciones. Para evitar dafioy  mar, asi como otros contaminantes quimicos provenientes
muerte del ostion las temperaturas no deben llegar a losde la industria, campos agricolas cercanos a la zona de
0°C, se recomienda que el producto se mantenga en un cosecha, entre otros. Ademas de que a estos productos se
rango de 2 a®€. También es recomendable ayudara  han asociado la presencia de varias toxinas de origen
mantener la humedad dentro del empaque para evitar marino. Por lo anterior, es importante garantizar el origen
excesiva desecacion, estrés del organismo y pérdida dedel producto que se recibe, puesto que si el area esta
peso. En estas condiciones el almacenamiento no debe aprobada de acuerdo a los requisitos de la autoridad
prolongarse a mas de una semana para su distribucién. competente, podremos tener la confianza de que el agua

de la zona de cultivo no esta contaminada y el riesgo de
6.1.3 Etapas criticas del proceso que el producto lo esté es muy bajo.

Las etapas criticas del procesamiento primario de ostionAdemas de controlar el area de origen del producto,

fresco-enhielado y congelado se muestran en el Cuadroaceptando solo el que provenga de aguas certificadas o

6.5. Estas etapas, son consideradas criticas por afectar aprobadas por la autoridad competente, es muy importante

directamente la inocuidad del producto y por ende la salgdie el producto que se recibe venga acompafiado de la

del consumidor. siguiente informacion: hora de cosecha y temperatura del
agua o aire (segun proceda). Esto con el fin de evitar el

Como puede observarse en el Cuadro 6.5, el producto posible crecimiento de bacterias patégenas.

fresco-enhielado es con el que se debe tener mayor

cuidado para evitar favorecer el crecimiento de bacteriasEtapa critica 2: Transporte en refrigeracion

patégenas, especialmente las diferentes especidbrie

spp. Estas bacterias se encuentran de manera natural eha&bresencia de bacterias patdgenas es un peligro latente

agua de mar, aunque siempre en bajas cantidades. Las en el producto fresco-enhielado, que no eliminamos a lo

bajas temperaturas retardan su crecimiento y con ello largo del proceso, Unicamente se puede controlar evitando

Cuadro 6.5 Etapas criticas del procesamiento de ostion fresco-enhielado 6 refrigerado y congelado

Etapa de proceso Etapa critica para producto Etapa critica para producto
fresco—enhielado 6 refrigerado congelado
Recepcién de producto vivo Etapa critica 1 Etapa critica 1
Lavado No No
Seleccion No No
Desconchado No Etapa critica 3
Congelacion No No
Envasado No No
Almacenamiento No No
Transporte Etapa critica 2 No
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el calentamiento del producto. El transporte del producto
es una de las etapas de proceso que pueden variar en
cuanto a tiempo, desde minutos a varias horas o dias. Es
por ello que es indispensable asegurar que no se
favoreceran las condiciones para el crecimiento de
bacterias y que el producto no sobrepaseGspbr mas

de dos horas. Si fuera posible, y sobre todo en distancias
grandes es muy recomendable utilizar un registrador
automatico de temperatura (Figura 6.5), existen desde los
gue indican solamente si el producto se expuso a
temperaturas elevadas o los que registran de manera digital
o grafica lecturas continuas durante todo el transporte.
Colocando uno de estos registradores de temperatura en la
caja del transporte, se puede comprobar la temperatura a la

que ”ega el producto y sobre todo si se €Xxpuso por mas dﬁgura 6.5 Sistema comercial para registro de temperatura durante el
dos horas a temperaturas mayores a‘Gs 4 transporte de ostiSn.

Etapa critica 3: Desconchado

Los Cuadros 6.6 y 6.7 muestran dos formatos que pueden
En los casos en que el ostion es desconchado, es comuger utilizados para el monitoreo en el &rea de recepcion de
gue se utilicen hojas de acero inoxidable a manera de producto vivo y el transporte del producto. Estos formatos
“espatula”, las cuales pueden desprender pequefios son utilizados como ejemplo, pero cada empresa debera
fragmentos metalicos. Considerando el color del ostién yajustarlos a sus necesidades.
la rapidez con que se realiza esta operacion, es poco
probable que un fragmento metalico pudiera ser detectadis importante observar que en cada formato se requiere la
en el misculo a simple vista si éste llegara a desprendeffggna o iniciales de la persona que llena el formato, y la
de los utensilios de trabajo. Un fragmento de metal en edtena de la persona que realiza la verificacion, es decir la
producto, puede ocasionar heridas en boca, garganta, persona que revisa que se haya realizado el llenado del
eso6fago e incluso en casos extremos en estbmago e  formato adecuadamente. Esta Ultima persona
intestinos, afectando la salud del consumidor. En este generalmente puede ser la persona encargada de calidad,
caso, una revisién minuciosa al 100% solo es posible si smbarques o almacén.
utilizan equipos que sean capaces de detectar fragmentos
metalicos en la linea de proceso. Como se menciond 6.2 Camaron enhielado y congelado
anteriormente, una revision visual no puede ser 100%
efectiva, por la dificultad de distinguir entre el misculo uel camardn proveniente de acuacultura, generalmente es
fragmento metdlico, por lo que mediante ella no se estar@mercializado como producto fresco-enhielado o

eliminando el peligro potencial. congelado; debe cumplir con las especificaciones
o . ] sanitarias de la autoridad competente (Cuadro 6.8). En
6.1.4 Disefo de bitacoras y monitoreo ambos casos puede encontrarse con o sin cabeza. En este

apartado se ejemplificaran las etapas mas comunes que
El control de las diferentes etapas de proceso, sobre todocurren durante estos procesos, aunque hay que considerar
de aquellas que pueden ser consideradas como criticas que se pueden encontrar algunas variantes en las
porque afectan la inocuidad del producto, deben ser diferentes regiones de México.
revisadas y llevar un registro de las mismas en formatos o
bitacoras. En el caso del ostion, las etapas criticas se  6.2.1 Descripcion general del proceso
relacionan a aquellas donde se puede controlar el origen
del producto, la posible carga bacteriana de origen y la Las diferentes etapas del proceso de camaroén fresco-
presencia de toxinas o contaminantes quimicos asi comenhielado y congelado se muestran en la Figura 6.6. A
las etapas donde por alguna falla del proceso, el productmntinuacién se da una breve descripcién de cada una de
puede favorecer el crecimiento de bacterias. estas etapas y sus principales operaciones.
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Cuadro 6.6 Ejemplo de formato que puede ser utilizado en la recepcién del ostion vivo

Bitacora recepcion de materia prima

Nombre de la planta procesadora

Fecha: Hora de arribo a planta:

Nombre del proveedor:

Regién de cultivo:

Area aprobada SI No Ndmero de lote:

Fecha de cosecha: Hora de cosecha:

Temperatura de ambiente:
No. arpillas o bolsas recibidas:

Peso o numero de piezas

El producto viene etiquetado: Sl No

El transporte se encuentra limpio: Sl No

Elaborado por:

Observaciones:

Verifico: Fecha de verificacion:

Cuadro 6.7 Ejemplo del formato que puede ser utilizado para el registro de la temperatura
del embarque del ostion fresco-enhielado

Registro de embarque

Nombre de la planta procesadora de ostion

Fecha: Cliente:

No. lote Temperatura de embarque Nombre o antefima

No. de arpillas o bolsas embarcadas: Peso ano. de piezas

Temperatura del vehiculo:

Se incluye registrador de temperatura Si No

Condiciones del transporte:

Observaciones:

Nombre y fina de conformidad del chofer:

Verifico: Fecha de verificacion:
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Cuadro 6.8 Especificaciones sanitarias de la Secretaria de Salud para
crustaceos fresco-refrigerados y congelados

Parametro Limite maximo

Microorganismos mesdfilicos aerobios 10000 000 UFC/g
Coliformes fecales 400 NMP/g
Staphylococus aureus 1000 UFC/g
Salmonella spp en 25 gr Ausente
Vibrio cholerae 0 1 toxigénico Ausente
Cadmio 0.5 mg/kg
Mercurio como metil mercurio 1.0 mg/kg
Plomo 1.0 mg/kg

Fuente: Norma Oficial Mexicana NOM-029-SSA1-1993, Bienes y servicios. Productos de la pesca. Crustteos frescos-refrigerados y

congelados. Especificaciones sanitarias.

| 1.Recepcion de camaron con cabeza
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p Etapas del camardn congelado en salmuera

Figura 6.6 Ejemplo del diagrama de flujo para el camarSn fresco-enhielado y congelado
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1. RecepcionAl arribo del camarén a la planta se debera dltimo dependera del mercado al que se destinara el
revisar el permiso de cosecha emitido por los comités producto pudiendo ser a granel o en empaques pequefios
estatales 0 CONAPESCA, cuando sea indicado por la (bolsas o caja de carton).
autoridad correspondiente, para poder ingresar el camarén a
la planta, también se debera registrar el nimero de lote. EIEI empaque se considera a partir de que el camarén es
camarén debera llegar a la planta procesadora en un acomodado, ya sea en charolas plasticas o en los empaques
transporte cubierto y acondicionado para poder mantener de cartén parafinado o plastificado, con o sin un lienzo de
baja temperatura. El camardn que se recibe debera llegar gtaietileno, esto dependera de la presentacion final del
planta procesadora en contendores (tara o jabas) plasticospraducto. Uno de los factores que afectan la calidad en esta
tapa y con el suficiente hielo molido para bajar y mantener ktapa, es el tiempo de permanencia del producto sobre las
temperatura no mayor &G En esta etapa, el camarén se mesas de empaque, pues de ello depende que el producto
vacia en una tina de acero inoxidable para eliminar restos d@amente su temperatura lo que afecta tanto la apariencia
lodo y otra materia extrafia, antes de ser pesado. Puede sezomo la calidad biolégica al permitir el crecimiento de
aqui o en la siguiente etapa donde el camar6n es bacterias. Con esto se busca que la temperatura interna del
inspeccionado, revisando por lo menos la temperatura de camarén no sobrepase loSC0
recepcion, color, olor y cualquier otra anomalia.

4. PesadoUna vez que el producto es acomodado, pasa

2. PesadoEl producto es removido de la tina de a la mesa de pesado, donde cada una las charolas o cajas
recepcidn y colocado en taras plasticas para ser pesadoes pesada individualmente y se ajusta el peso de acuerdo
antes de proseguir con el proceso. a la presentacion que corresponda (Figura 6.9). Es

conveniente aplicar un sobrepeso, por el efecto de
deshidratacion que tendra la congelacién. Con esto se
garantiza que el peso sea el indicado en el empaque una
vez que el producto sea descongelado.

5. Clasificacion: En esta etapa cada charola debera ser
clasificada de acuerdo al nUmero de piezas por unidad de
peso, la charola que no contenga producto uniforme en
tamafio, se regresara a las mesas de seleccién.

6. Primer glaceado:En esta etapa se adiciona agua potable
fria (0 a 2°C) a cada una de las charolas para que sirva de
barrera contra la deshidratacion durante la congelacién y
almacenamiento del producto. Posteriormente, el lienzo de
polietileno se dobla encima del producto para cerrar y cada

Figura 6.7 Lavado del camarSn sin cabeza.

3. Seleccién y empaqueEstas pueden ser una o dos

etapas, dependiendo de la planta procesadora. Si la
seleccion de tallas se realiza de manera completamente
manual, lo que no es raro en camarén de acuacultura por

la homogeneidad en el tamafio del producto, se considera
como una sola etapa. Por el contrario, si la seleccién de
tallas se realiza de manera mecénica (Figura 6.8) se
consideran como dos etapas separadas, puesto que el
producto cae en taras de plastico ya separado por tallas y
luego es pasado a las mesas de empaque para su acomodo.
En el caso de que el producto sea fresco—enhielado, el
camaron también sera seleccionado por talla y calidad, la
diferencia béasica sera el acomodo en el empaque. Este Figura 6.8 Mquina para separar el camarSn por talla.
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solo unos segundos en una tina con agua potable fria
(0°C). El agua que se adhiere al empaque formara una
capa de proteccion para evitar la deshidratacién y dafio
por frio durante el almacenamiento en congelacion.

10. Empaque secundario: Posteriormente y para brindar
mayor proteccién y facilitar el manejo, el camarén se
empacara en cajas de cartén corrugado y encerado, para
finalmente flejar cada una de estas y acomodarlas en
estibas que permitan el flujo de aire frio entre las cajas
durante el almacenamiento en congelacion.

11. Almacenamiento:Los cartones con el producto final
congelado, se deben almacenar en una camara de
congelacion a temperatura lo suficientemente baja para
charola o caja con producto se acomoda en carros de conservar el producto. Se recomienda que esta camara
congelacion. Se debe tener cuidado de rotular cada uno dedleance por lo menos a -21°C. Es importante mantener orden
carros indicando la cantidad de producto, talla, lote y y limpieza en la camara para poder evitar contaminacion o
procedencia para evitar confusiones o mezcla de lotes cuaddéo del producto y cuidar que se siga un sistema de PEPS.
el producto esté congelado, sobre todo si se recibe producto

Figura 6.9 grea de pesado de camarSn.

de diferentes granjas o proveedores en un mismo dia. El producto destinado para su venta en fresco, sera
almacenado en camaras de conservacion a temperaturas
7. Congelacion;Los carros con el camarén seran por debajo de l0s°® y lo mas cercanas posibles a los

trasladados al congelador lo antes posible para evitar el 0°C. Entre mas frio se conserve el camarén, la pérdida de
calentamiento del producto. El congelador (tnel, placas, calidad ser4 menor.
entre otros) debera tener una temperatura de
aproximadamente -30 a -35°C. Temperaturas mas altas 12. Transporte: El vehiculo que transportara el producto
promueven una congelacion lenta, lo que dafa la textura dehgelado, debe revisarse para verificar las condiciones de
producto. Una vez congelado el producto el carro se sacalimpieza y la temperatura del contenedor. Esta debe ser
del congelador para proseguir con el empaque del producsoficiente para mantener el camarén congelado y evitar
pérdida de calidad por descongelacion. Para garantizar el
8. Empaque primario: Las charolas con camarén seguimiento del producto, es necesario llenar una orden de
congelado se haran pasar por un canal que permita quembarque donde se especifique la cantidad de camarén
unicamente el fondo de la charola se remoje para dejarpor talla y nUmero de lote, asi como el nombre del cliente
salir el producto envuelto en polietileno, para poder  que solicita el producto. Adicionalmente, es recomendable
introducirlo a la funda de cartén parafinado o incluir en la caja del vehiculo un registrador de
plastificado (empaque primario). Esta etapa se omite etlemperatura para asegurar que durante el transporte, no se
caso de que desde el empaque, el camarén se acomodegistraron fluctuaciones de temperatura que puedan
en cajas de carton parafinado o plastificado, la cual sirvdisminuir la calidad del camarén.
de empaque primario.
El producto fresco-enhielado, dejara la planta procesadora
El empaque debe cumplir con los requisitos de etiquetaden vehiculos cerrados, limpios y con capacidad para
para producto terminado, descritos en la Norma Oficial mantener la temperatura del camarén por debajo de los
Mexicana NOM-051-SCFI-1994, en donde se menciona 5°C. Antes de cargar el producto se deben revisar las
gue la etiqueta debe contener el nombre del producto, lacondiciones del vehiculo, cuidando la limpieza 'y
lista de ingredientes y el contenido neto entre otros; en losvisando que no se transporten productos diferentes al
casos en donde el producto sea comercializado en Méxicamaron, para evitar contaminacién cruzada.

9. Segundo glaceadcEl que ya se encuentra 13. Descabezado: Una vez pesado el producto puede ser
debidamente congelado y empacado, se debe sumergir gescabezado, para lo cual se remueve la cabeza en forma
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manual. Cuidando de eliminar completamente los restospérdida de calidad por deshidratacién y la contaminacion
de visceras y las patas delanteras. Es importante para ladel producto. Ademas, se debe cuidar el acomodo que se
calidad del producto, no dafiar los segmentos durante edtada a las estibas, para permitir el flujo del aire frio entre
etapa y dejar completos los Ultimos cinco pares de patados empaques o cajas con producto, cuidando de no

Las cabezas del camardn se colocan en taras plasticas sobrepasar la altura de los difusores.

acomodadas en la parte baja de las mesas, las cuales

deben ser removidas regularmente para evitar malos  En las bodegas debe existir el suficiente espacio entre las
olores y crecimiento de bacterias. Si las cabezas no tarimas plasticas para permitir las maniobras y el manejo
pueden ser desechadas de la planta, deben ser guardadael producto, asi como para permitir que el producto que
bajo frio hasta su disposicién adecuada fuera de la plantaa sido procesado primero, sea distribuido primero
procesadora. Es importante mencionar que a partir de e¢REPS). Las bodegas o cuartos frios deben contar con
etapa, todas las areas deben tener temperatura controladsgistradores de temperatura, de preferencia graficadores
que el area de descabezado debe estar separada tanto dehtinuos, para asegurar que la temperatura de

area de recepcién como del resto del proceso para almacenamiento es la adecuada. Esto es especialmente
controlar el crecimiento de bacterias y evitar la importante en el producto fresco-enhielado o refrigerado,
contaminacion cruzada. para evitar el crecimiento de bacterias patégenas.
14. Lavado: Este lavado se da generalmente si el El transporte del producto debera cumplir con las

producto es descabezado para remover cualquier residuespecificaciones minimas de limpieza sefialadas en el

contaminacion o suciedad que pueda provenir de la etapzapitulo 4 de este manual. Es recomendable revisar tanto

de descabezado (Figura 6.7). Este lavado debe ser con la limpieza del transporte como la temperatura de la caja

agua potable y fria para evitar el calentamiento del en los vehiculos que transportaran el producto, para

producto. Si se adiciona cloro este no debe sobrepasar lasrificar que el sistema de enfriamiento se encuentre

3 ppm. En ocasiones, este lavado puede repetirse una ofuncionando. Cuando sea posible y sobre todo cuando el

mas veces, pero Unicamente en camarodn sin cabeza pamaroducto sea transportado grandes distancias, se

evitar el excesivo ablandamiento del producto y la recomienda el uso de registradores de temperatura para

disminucién de la calidad. asegurar que el camardn no es sometido a grandes
fluctuaciones de temperatura que puedan afectar su

15. Salmuera:El camarén descabezado y lavado puede calidad e inocuidad.

congelarse sumergiéndolo directamente en salmuera (22.7-

23.3% en peso de cloruro de sodio) que alcance una  6.2.3 Etapas criticas del proceso

temperatura de —4 a 2@ 0 menos. Con este método el

producto se congela individualmente en muy corto tiempoEl procesamiento de camarén de acuacultura ya sea
fresco-enhielado, refrigerado o congelado incluye algunos

16. Empaque (camarén en salmuerakl camarén ya riesgos desde su origen por el solo hecho de ser producto

congelado se empaca a granel en bolsas plasticas cultivado, que pueden hacer algunas de sus etapas de

protegidas por una caja de cartén corrugado. Aunque esfgocesamiento criticas, por afectar la salud del

producto sea reprocesado posteriormente, el empaque consumidor (Cuadro 6.9).

debera cubrir con los requisitos de etiquetado obligatorios

especificados en la NOM-051-SCFI-1994 siempre y Los principales riesgos en este caso, se asocian al posible

cuando el producto salga de la planta procesadora y se uso de medicamentos u otros quimicos como sulfito o

comercialice en México. metabisulfito de sodio en la granja camaronera y la
presencia de bacterias patégenas. Si bien es cierto que la

6.2.2 Aimacenamiento y distribucion granja que entregue producto a la planta procesadora debe

del producto terminado declarar el uso de estos quimicos, es responsabilidad de la

planta procesadora comprobar si el uso fue el adecuado.
El almacenamiento y distribucién del producto fresco—
enhielado o congelado debe realizarse en camaras limpiAstibiéticos y otros medicamentos pueden ser utilizados
y ordenadas. Todo producto debe almacenarse con la por la granja siempre y cuando su uso no esté restringido
proteccién adecuada en empaques cerrados para evitar fer las autoridades competentes. Si estos productos son
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utilizados adecuadamente, solo se adicionan en caso deEtapa critica 2 Almacenamiento del producto fresco-

tener algun problema con la salud del animal y deberan enhielado

ser retirados con el tiempo suficiente para no dejar

residuos en el camarén. La temperatura es uno de los factores a controlar durante
el procesamiento del camarén fresco—enhielado o

Los sulfitos (metabisulfito o sulfito de sodio) se utilizan refrigerado para evitar el crecimiento de bacterias

en el momento de la cosecha del producto, para protegepiadgenas. En el caso del camarén, se han asociado

y retardar la aparicién de mancha negra o melanosis en algunas bacterias patégenas, especialmente del género

cabeza y patas del camaroén. Este producto quimico, es Vibrio spp. presentes en el agua y fondo de los estanques.

regulado por las autoridades sanitarias por representar UPor lo que no es nada extrafio que el producto pueda traer

peligro a la salud de personas sensibles y personas desde su origen estas bacterias. Las diferentes especies de

asmaticas. Los limites permitidos en el camarén son hastébrio spp. Vibrio parahaemolyticus, Vibrio mimicus,

100 ppm (mg/kg), por lo que se debe cuidar tanto la Vibrio alginolyticus entre otras) pueden causar mortalidad

concentracién utilizada como el tiempo que el producto en los estanques si se encuentran en grandes cantidades,

permanece en la solucién. por lo que el productor se encargara de mantener sus
niveles bajos, pero no necesariamente las eliminara por
A continuacién se detallan y explican las etapas completo, por ser el agua de mar su habitat natural.

consideradas criticas para el proceso del camaroén fresco-
enhielado, refrigerado y congelado explicando los punto®urante el procesamiento primario del camarén de

importantes a controlar en cada una de ellas. cultivo, no se dan las condiciones necesarias que
garanticen la eliminacién de estas bacterias. Unicamente
Etapa critica 1 Recepcidn de camarén con cabeza se puede reducir su tasa de crecimiento via bajas

temperaturas, para prevenir que aumenten a niveles que
Al igual que la mayoria de los productos de acuacultura,no sean seguros para el consumidor. Por ello, el control de
la recepcién del camardn es el punto en donde es posiblia temperatura de almacenamiento en refrigeraciéon es muy
detectar el tipo de antibiéticos que han sido utilizados. Emportante, pues es aqui donde el producto puede pasar
este caso, se busca corroborar si se ha medicado al tiempos prolongados (mas de 24 horas). Si se garantiza
camarén durante su engorda y/o se adicionaron sulfitos que la temperatura no sobrepasa R€3, Se esta

después de la cosecha. controlando efectivamente el desarrollo de estas bacterias.
Aunque es muy posible que por efectos de calidad la
Para los primeros, es comun solicitar una carta o temperatura en el cuarto de conservacion tiende as 0

certificado del uso adecuado de antibi6ticos en la granjalo que es mucho mas conveniente, puesto que a menor
por cada lote de producto que se reciba. En éste se deb&emperatura de almacenamiento menor crecimiento
estipular el producto que se ampara, nimero de estanqueagteriano. Es altamente recomendable que se utilicen
un estimado de las toneladas cosechadas, dia de coseck@stemas automaticos para registrar la temperatura en las
nombre de los antibiéticos utilizados en su caso. camaras de conservacién, en caso de no ser esto posible
por el costo de dichos sistemas, se debe calcular la
El que se entregue este certificado por parte de la granjdrecuencia del monitoreo de acuerdo al equipo y
es suficiente garantia siempre y cuando se verifique fluctuaciones de temperatura.
regularmente contra pruebas de laboratorio, a menos que
la granja entregue copia de los analisis realizados. Etapa critica 3 Transporte del producto
fresco-enhielado o refrigerado
El uso de sulfitos puede ser corroborado por la planta
procesadora mediante el uso de métodos rapidos que En la mayoria de los casos esta etapa no depende de la
pueden detectar y/o cuantificar la cantidad de sulfitos  planta procesadora sino del comprador del producto. Esto
presentes en el camaroén. Si por algun motivo, durante eblebera ser considerado y controlado por la planta
procesamiento del camardn se requiere de adicionar  procesadora cuando la distribucién del producto sea su
sulfitos, sera necesario conocer la cantidad previamenteresponsabilidad. El efecto y las causas por la que es
adicionada para no sobrepasar los limites permitidos, esnecesario el control de la temperatura durante la
decir, una cantidad no mayor a 100 ppm. distribucion del producto fresco—enhielado o refrigerado,
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Cuadro 6.9 Etapas criticas para el procesamiento primario de camarén fresco-enhielado o refrigerado y congelado

Etapa de proceso Etapa critica para Etapa critica para Etapa critica para
producto producto congelado producto congelado en
fresco—enhielado salmuera
Recepcién camaron con Etapa critica 1 Etapa critica 1 Etapa critica 1
cabeza
Pesado No No No
Selecciéon y empaque No No *
Pesado * No *
Clasificacién * No *
Primer glaceado * No *
Congelacion * No *
Empaque primario * No No
Segundo glaceado * No *
Empaque secundario * No No
Almacenamiento Etapa critica 2 No No
Transporte Etapa critica 3 No No
Descabezado No * No
Lavado No * No
Salmuera * * No

*Esta etapa no aplica al proceso de producciSn.

son las mismas discutidas anteriormente para la de monitoreo, g) nombre y firma de quien verifica, y h)
conservacion en refrigeracion (Etapa Critica 2), pero en fecha de verificacion.

este caso se debe controlar la temperatura en el vehiculo

durante toda la distribucién del producto, utilizando ya séd Cuadro 6.10 muestra un ejemplo del formato para el
registradores automaticos tiempo—temperatura o monitoreo durante la recepcion del camardn de cultivo en la
verificando con la ayuda de un termémetro, la temperatupbanta procesadora. El Cuadro 6.11, muestra un ejemplo del
del camardn al momento de embarque y cuando se formato para el registro de temperatura en los cuartos frios

entregue en el destino final. (bodega de conservacion en refrigeracion). Este formato se
debe incluir solo en caso de no contar con un sistema
6.2.4. Disefio de bitacoras y monitoreo graficador de temperaturas continuo, como son los

registradores automaticos de temperatura en cada cuarto frio.
El proceso del camarén de cultivo deberia documentarse
practicamente en cada una de sus etapas para efectos dea revision de cada embarque de camarén fresco, ya sea
rendimiento y calidad del producto. En este apartado, enhielado o refrigerado, puede ser revisada como etapa
solamente nos concentraremos en los registros necesarigdtica o no, como se explicé anteriormente. Un ejemplo

para el control de las etapas criticas mencionadas del registro de las temperaturas de embarque se muestra
anteriormente, donde se debe incluir por lo menos: a) en el Cuadro 6.12. Aqui es importante no solo registrar la
nombre del formato, b) nhombre de la empresa y su temperatura del producto y del transporte al momento de

ubicacion, c) fecha y hora en la que se realiza la operacitealizarse el embarque, sino incluir un registrador de

de monitoreo, d) identificacion del producto, e) parametriempo-temperatura, para poder posteriormente verificar si
a revisar y registrar, y los rangos que serian aceptables,$g dieron condiciones para el crecimiento de bacterias
iniciales o nombre de la persona que realiza la operaciéiffluctuaciones de temperatura).
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Cuadro 6.10Ejemplo de formato para la recepcion de camarén de cultivo

Bitacora recepcion de materia prima

Nombre de la planta procesadora

Fecha:

Hora de arribo a planta :

Nombre de la granja:
Numero de estanque:

Fecha de cosecha:

Numero de lote:

Carta o certificado de uso de quimicos:

Si No

Permiso de cosecha:

Si No

Peso declarado:
Olor

Color

Textura

Apariencia general

Peso actual

Mancha negra:

Temperatura de producto
Producto: Enhielado
Adicién de sulfitos en granja: Si

Concentracion de sulfitos:

Congelado
No

Limpieza de transporte:

Observaciones:

Realiz6 (Nombre y firma)

Verifico:

Fecha de verificacion:

Cuadro 6.11Ejemplo de formato manual para el registro de temperaturas en cuartos frios

Registro de temperaturas de cuartos frios

Nombre de la planta procesadora:

Fecha:

Turno:

Bodega numero:

Hora

Temperatura

Nombre o antefirma

Observaciones:

Nota: notificar a supervisor en caso de temp eratura superior a los 4°C.

Verificé

Fecha de verificacion:
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Cuadro 6.12Ejemplo del formato de registro de la temperatura del camarén
fresco o refrigerado al momento del embarque

Registro de temperaturas de embarque

Nombre de la planta procesadora:

Fecha: Cliente:

No. Late Talla No. de cajas Temperatura de embarque Nombre o antefirma
(menor a5 °C)

Producto a granel (peso):
Temperatura del vehiculo:

Se incluye registrador de temperatura: Si No

Condiciones del transporte:

Observaciones:

Nombre y firma de conformidad del chofer:

Verifico: Fecha de verificacion:
6.3 Trucha fileteada congelada con las condiciones adecuadas para mantener el producto
y refrigerada frio y protegerlo del polvo. La trucha puede llegar a granel

0 en contenedores de plastico, pero siempre enhielada.
La mayor parte de la trucha cultivada en México, no Ocasionalmente la trucha pudiera llegar viva a la planta;
recibe practicamente ningn procesamiento, sino que seen tales ocasiones esporadicas, se debera contar con las
vende de manera local y directamente de la granjaa  condiciones adecuadas para su recepcion.
restaurantes, hoteles y pescaderias e incluso viva. Solo

una pequefia proporcion del producto cultivado es En la etapa de recepcién se deben revisar las condiciones
fileteado y empacado para distribuirse como producto  organolépticas del pescado, asi como su temperatura y
congelado o refrigerado. registrar el nimero de lote del producto recibido. Con ello

se comprobara que se recibe un producto fresco, que no ha

sido expuesto por mucho tiempo a temperatura ambiente.

Idealmente la trucha debera recibirse por lo mend€a 5

La Figura 6.10 muestra el diagrama de flujo con las aunque esta temperatura puede ser mayor si la distancia a

diferentes etapas del procesamiento primario de trucha la zona de cultivo es pequefia y el producto tiene poco

fileteada refrigerada o congelada. Como cualquier otro tiempo de haber sido cosechado.

alimento, el procesamiento primario de trucha, debe

cumplir con lo sefialado en la Norma Oficial Mexicana Es por ello que la combinacion de temperatura y

NOM-120-SSA1-1994 y el producto final con las analisis organoléptico, nos daran una idea clara de si el

especificaciones sanitarias de la NOM-027-SSA1-1993 producto ha sufrido abuso de temperatura. En caso de

(Cuadro 6.13). A continuacion se describen brevemente que el producto llegara a temperaturas superiores a los

las principales operaciones de cada una de estas etapa®°C pero las caracteristicas organolépticas indican que
se trata de un producto recién cosechado, la planta

1. RecepciéniLa trucha debe llegar a la planta de debera enfriar el producto por debajo de I¥G &ntes

procesamiento primario en un vehiculo limpio y cerrado,de continuar con su proceso.

6.3.1 Descripcion general del proceso
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Por tratarse de producto cultivado, es necesario conoceéy. Fileteado:El fileteado consiste en retirar las aletas

el historial de medicamentos o antibi6ticos que hubieratanto de la cola, como las del pecho y dorso. Esta etapa

podido recibir la trucha antes de su cosecha. Para ello,gaede realizarse opcionalmente al despielado, esto

granja debera incluir en cada entrega un documento quigependera de la presentacion final que tenga el producto,

especifique si han sido utilizados alimentos medicados siendo en la mayoria de los casos, debido a las

se han suministrado medicamentos u otros quimicos, asaracteristicas del producto, asi como a las preferencias

como la duracion de los tratamientos y el tiempo de  del consumidor con piel por lo que ocasionalmente se

retiro de los mismos. realiza. En caso de llevarse a cabo, ésta puede ser manual
0 mecanica, donde mediante la accion de cuchillas se

2. Lavado: La siguiente etapa es el lavado del producto conetirara la piel del pescado, para obtener los filetes

el fin de eliminar lodo, tierra y sobre todo disminuir la cargacompletamente limpios.

bacteriana superficial que pudiera traer la trucha en la piel.
6. Detallado del filete:En ocasiones y por cuestiones de

El lavado se debera realizar en contenedores plasticos, vista o por especificaciones del comprador, los filetes

tinas de acero inoxidable o cualquier otro material de facileran detallados de manera manual para eliminar pedazos

limpieza, utilizando agua potable fria para evitar el del filete dafiados por la accion de cuchillos, sobre todo

calentamiento del producto. Generalmente es en esta etagaellos que estén a medio desprender. El personal de esta

o en la anterior, donde para efectos de control del procestapa debera estar entrenado para detectar cualquier

se realiza el pesado del producto. anomalia en el filete y poder separarlos de la linea de
produccion (Figura 6.11).

3-3a. Descabezado y evisceradBsta etapa puede hacerse

de manera manual o mecanica. La remocién de cabezay

visceras ayuda a la conservacion del producto, pues es aqui

donde se encuentra la mayor parte de las bacterias y

enzimas que aceleran la descomposicion del mismo.

Cuando esta etapa es manual, se debe realizar una limpieza

regular de los cuchillos y superficies de contacto para no

favorecer la contaminacion cruzada. Es comin que esto se

realice en dos etapas, realizandose primero el descabezado

y posteriormente el eviscerado.

El &rea donde se realiza el descabezado y eviscerado es

considerada como un area sucia, por lo que debe estar

separada fisicamente del resto del proceso. Es comun

gue se acumulen cabezas y visceras en esta area

generando malos olores y la atraccion de insectos y C)'[rl9 ura 6.11 Filetes de trucha detallados y listos para pasar a la siguiente etapa

animales, situacion que debe evitarse. Es recomendabl@. proceso.

gue se remuevan regularmente tanto del area de proceso

como de la planta. La disposicion debera realizarse en 7. Congelacién:La congelacién puede realizarse por

recipientes cerrados y cuidando de no exponerlos a  varios métodos, pero entre mas rapida sea ésta, se

temperaturas extremas, lo que acelerara la generacion clenservara mejor el producto y se causara menor dafio en

olores indeseables. la textura del filete. Aqui los filetes deberan ser
acomodados en laminas o mallas plasticas o cualquier otro

4. DeshuesadoPosteriormente y de manera manual, se material inerte y facil de limpiar, para entrar de manera

retiraré el esqueleto, cortando con un cuchillo al ras por manual al cuarto congelador o a través de una banda en

cada uno de los lados del esqueleto del pescado. A particaso de ser sistema continuo de congelacion. Es posible

de este punto, el area de procesamiento primario deber&olocar una capa de producto encima de la otra, siempre y

estar provista con un sistema para el control de la cuando los filetes no estén en contacto directo unos con

temperatura ambiente, para evitar el calentamiento del otros, para evitar que queden pegados una vez congelados.

producto y la consiguiente proliferacion de bacterias.  Puede ser una practica comun primero acomodar y
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[ Etapa para el producto congelado

; Etapas opcionales

Figura 6.10 Ejemplo del diagrama de flujo para el procesamiento primario de trucha fileteada refrigerada y congelada.

empacar el producto en bolsas de polietileno (véase este método se obtiene un bloque de filetes, que no
empaque mas adelante) y después congelarlo, €sta no &§,eden ser manejados de manera individual lo que
una practica adecuada, puesto que la capa de filetes es {ga%iéen puede dafiar el producto. Si se quiere tener un

gruesa por lo que la congelacién es mucho mas I’enta Y PRbducto de alta calidad y de mayor valor agregado, esta
consiguiente dafia la textura del producto. Ademas, por practica no es recomendable.
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8. SeleccidénUna vez congelados los filetes son 10. Embalaje: Las cajas son cerradas y colocadas en

seleccionados por tamafio, con el fin de homogeneizar ldarimas antes de ser llevadas a la camara de conservacion.

presentacion. Esta etapa puede ser antes o después de fgqui se debe cuidar especialmente el acomodo para que

congelacion, dependiendo del método de congelacién corse permita el flujo de aire frio durante su estancia en la

gue se cuente. En caso de ser antes, se puede llevar a caffonara de conservacion.

durante el detallado del producto. Al tratarse de producto de

acuacultura, el tamafio inicial de la trucha es muy similar L 1. Almacenamiento:Los cuartos frios deben mantenerse

por ende el trabajo de seleccidn es poco, solo se trata de a temperaturas adecuadas dependiendo del producto: no

separar producto que se salga del tamafio medio de filetemas de 5C si el producto es refrigerado y a 2Q1si el
producto es congelado. El producto permanecera bajo

9. Empaque:Los filetes congelados deberan ser estas condiciones, hasta que se realice el embarque y

acomodados en bolsas de polietileno y cajas de cartén transporte fuera de la planta procesadora (Figura 6.13).

parafinado o plastificado o bien cajas disefiadas para

contener el frio, dependiendo de la presentacion final, 12. Transporte: El producto empacado sera colocado en

empresa y cliente (Figura 6.12). Este se realiza de maneua vehiculo adecuado, limpio, cerrado y con las

manual cuidando de colocar los filetes de manera condiciones necesarias para mantener la temperatura del

encontrada para optimizar el espacio en la caja. El producto. Es recomendable utilizar registradores

empaque deberd incluir la identificacion del lote, la fecha

de caducidad y el nombre del producto, entre otros, ya que

son los requisitos obligatorios que se describen en la

Norma Oficial Mexicana NOM-051-SCFI-1994, para

producto terminado que sera comercializado en México.

Figura 6.12 La trucha refrigerada es transportada y empacada en cajas de polietileno Figura 6.13 El acomodo en la o/mara de conservaciSn en congelaciSn debe permitir
(tipo hieleras) para garantizar que el producto llegue fr™o a su destino. que el producto mantenga su temperatura.
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Cuadro 6.13Especificaciones sanitarias para pescado fresco enhielado y congelado

Parametro Limite maximo
Cuenta aerobios (gr) 10 000 000
Coliformes totales (UFC/g) 400
Staphylococus aureus 1000
Salmonella spp. en 25 gr Ausente
Vibrio cholerae 0 1 toxigénico Ausente

Fuente: Norma Oficial Mexicana NOM-027-SSA1-1993. Bienes y servicios. Productos de la pesca. Pescados frescos-refrigerados y
congelados. Especificaciones sanitarias.

automaticos de tiempo-temperatura para la revision de 1&&  Mal acomodo de la estiba, lo que evita el paso del
temperatura durante el transporte, esto es mucho mas aire frio entre las cajas.
importante en caso de producto refrigerado.
Producto pegado a piso o sin espacios para poder

6.3.2 Almacenamiento y distribucion pasar entre las estibas, esto también afecta la circulacion
del producto terminado del aire, ademas de no permitir llevar control del producto

de acuerdo a PEPS (primeras entradas primeras salidas).
El almacenamiento y distribucion de los filetes de trucha
congelada y refrigerada, debe realizarse de acuerdo alo  En cuanto al transporte de los filetes de trucha, al igual que en
establecido en la Norma Oficial Mexicana NOM-120-SSA1- los otros productos mencionados en este manual, es importante
1994. Esta Norma detalla las condiciones de higiene, limpiezgue el vehiculo se encuentre limpio para evitar contaminacion
y desinfeccion, asi como las condiciones de almacenamientalgl producto y que éste sea capaz de mantener la temperatura
transporte de producto refrigerado y congelado. de los filetes de trucha ya sean refrigerados o congelados.

Entre los aspectos méas importantes que se deben desta6:3,3 Etapas criticas del proceso

es el control de la temperatura en el producto refrigerado,

para evitar el crecimiento bacteriano, especialmente de Entre las etapas del procesamiento primario de filetes de
bacterias patégenas que pudieran estar presentes en el trucha refrigerados y congelados, podemos encontrar
producto, como se veran en el punto 6.3.3 mas adelantealgunas que resulta imprescindible controlar si deseamos
En el caso de los productos congelados, los mayores garantizar la inocuidad del producto. A estas etapas se les
cuidados seran enfocados en mantener la calidad del conoce como criticas (Cuadro 6.14), por el efecto que
producto, pues un mal manejo en estas etapas puede dafigden tener sobre la salud del consumidor.
significativamente la calidad general y textura de los

filetes de trucha. Los factores a controlar para cada una de las etapas
criticas pueden variar, pero en general cuando se trata de

El dafio por frio en los filetes congelados es comun trucha proveniente de acuacultura, se tiene que cuidar la

cuando no se tienen las medidas necesarias para protegemperatura para evitar el crecimiento de bacterias

el producto. Los errores mas comunes son: patégenas asi como la presencia de antibioticos u otros

qguimicos. A continuacion se detallan los factores a
Mantener empaques abiertos, lo que propiciala  controlar dentro de estas etapas para el procesamiento
deshidratacioén del filete y quemadura por frio. primario de filetes de trucha refrigerada y congelada.

Estibas demasiado altas, lo que puede dafar la Etapa critica 1. Recepcién
estructura fisica de las cajas inferiores y colapsar la estiba,
dafiando el producto localizado en la parte bajade la  Como se mencion6 anteriormente, debido a que estamos
estiba (Figura 6.13). hablando de un producto proveniente de acuacultura, es
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Cuadro 6.14Etapas criticas del procesamiento primario de filetes de trucha congelada y refrigerada

Etapa de proceso Etapas criticas para filetes de Etapas criticas para filetes de
trucha refrigeradas trucha congelados
1.Recepcién Etapa critica 1 Etapa critica 1
2.Lavado No No
3.Descabezado y eviscerado No No
4.Deshuesado No No
5.Despielado No No
6.Detallado del filete No No
7.Congelacion * No
8.Seleccion No No
9.Empaque No No
10.Embalaje No No
11.Almacenamiento Etapa critica 2 No
12.Transporte No No

*Esta etapa no aplica al proceso de producciSn

posible que se hayan adicionado quimicos intencional o asegurar que el producto tenga por lo meri@sehites de

accidentalmente. Los quimicos adicionados continuar con la siguiente etapa, para evitar el

intencionalmente seran aquellos que se aplicaron en la calentamiento del producto y el desarrollo de bacterias

granja para controlar enfermedades o mejorar rendimientggtégenas (Cuadro 3.9).

Por el contrario, los quimicos adicionados accidentalmente

como plaguicidas o metales pesados que pudieran llegar Btapa critica 2. Almacenamiento en conservacion de

producto a través del escurrimiento de aguas agricolas producto refrigerado.

cercanas a la granja, o por la contaminacion industrial de

rios o fuentes de agua de la granja. El Unico factor a controlar en esta etapa es la temperatura
de conservacion del producto. Esta debe ser lo mas

Como ninguno de estos quimicos puede ser controlado percana a y nunca mayor de lo$6. Con esta medida

la planta procesadora, es recomendable que al ingresar ademas de retardar la descomposicion de los filetes de

producto, se cuente con un certificado o carta compromismicha, se esta previniendo el crecimiento de las bacterias

del acuacultor, donde se especifique el uso de antibidticgatégenas que pudieran estar presentes.

u otros quimicos o las medidas tomadas para que éstos se

encuentren dentro de los limites permitidos. Esto puede El producto en su estado natural en la granja o durante la

incluir sus buenas practicas de produccién acuicola, cosecha, puede estar en contacto con bacterias patégenas

andlisis de agua, suelo o producto realizados o cualquiepresentes en el agua. Es comun encontrar presencia de

otro método que le garantice al productor de trucha, quealgunas bacterias patdgenas cd@@atmonella yListeria

su producto no esta contaminado. monocytogengegungue por no ser su medio natural se

En esta etapa también puede ser un factor critico el conteolcuentran en pequefias cantidades. Estas bacterias

de la temperatura a la que se inicia el proceso, esto es pueden proliferar y llegar a causar problemas en el

especialmente importante si el producto seré refrigeradogonsumidor si llegan a tener condiciones adecuadas para

pues como sabemos, las bajas temperaturas inhiben el su crecimiento. Una de estas condiciones, es la

crecimiento mas no eliminan a las bacterias patégenas ytemperatura ambiente, por lo que mientras mas frio se

de descomposicion. Como se menciono en la descripcidéancuentre el producto, menor es la probabilidad de

general del proceso, al momento de la recepcion se deberecimiento de estas bacterias.
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Es recomendable el uso de registradores continuos de uso correcto de antibiéticos, como la temperatura del
temperatura que sean revisados periédicamente por el producto. El Cuadro 6.15, muestra un ejemplo del formato
encargado de bodegas y el responsable de calidad. que puede ser utilizado durante la recepcion de la trucha.
Cuando esto no sea posible por el costo de dichos
sistemas, se debe tomar y registrar la temperatura de I&€omo puede observarse, ademas de los documentos
bodega de conservacion de manera rutinaria cada dos probatorios, es recomendable realizar un analisis
horas o con la frecuencia necesaria, de acuerdo al equiprganoléptico del producto, asi como asignar un nimero
de enfriamiento con que se cuente, con esto se garantide lote para poder identificar y rastrear el producto en
que en caso de darse fluctuaciones de temperatura, ést@so de ser necesario.
seran detectadas a tiempo.

En el caso de la trucha refrigerada, el control de la
6.3.4 Disefo de bitacoras y monitoreo temperatura es un factor importante.

La revisién y el registro de los parametros de proceso, e&l Cuadro 6.16, muestra un ejemplo del formato que
importante para poder ofrecer un producto de calidad y puede ser utilizado para el registro de la temperatura de
promover la mejora continua del proceso, pero el registralmacenamiento en refrigeracion, en caso de no contar con
y control de las etapas consideradas como criticas, es un sistema de revisién continuo.
importante para la inocuidad del producto.

Aungue, como se menciond anteriormente, es mucho mas
Los parametros minimos que se deben revisar con este fagomendable que este registro se lleve a cabo mediante
son tanto los documentos del proveedor que garanticen edgistradores de temperatura instalados en cada cuarto frio.

Cuadro 6.15Ejemplo del formato que puede ser utilizado durante la recepcién de trucha

Bitacora recepcion de materia prima

Fecha:

Hora:

Nombre del proveedor: Region de cultivo
Producto: No. lote:

Fecha de cosecha:

Temperatura del producto: Peso:

Carta o certificado del uso de quimicos:

Observacion organoléptica del producto

Ojos
Piel
Color

Olor

Otros

Otros documentos presentados

Observaciones:

Elaborado por:

Verificador: Fecha de verificacion:
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Cuadro 6.16Ejemplo del formato que pude ser utilizado para el registro de la temperatura durante

el almacenamiento en refrigeracién

Registro de temperaturas de cuartos conservadores
Bodega No. Tumo Producto Fecha
Hora Temperatura Encargado Observaciones
Observaciones
Elaborado por: Verificado por:
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Establecimiento de un Programa de
"l capacitacion y verificacion

Para garantizar que el personal cumpla con las Buenas
Practicas de Manufactura, higiene y desinfeccion, es
necesario que conozca su importancia y su relacién con la
inocuidad del producto. Esto es facil de lograr si se cuenta
con un programa de capacitacién adecuado a las
necesidades de la planta procesadora, asi como al personal
gue en ella labora.

El contar con una estructura organizada hacia el interior
de la empresa con funciones y tareas bien definidas por
categoria o puesto, ayuda a disefiar un programa de
capacitacion enfocado a los diferentes niveles jerarquicos.
Aqui se pueden considerar las funciones y actividades de
cada categoria, lo que lo hace mucho mas efectivo. El
hecho de no contar con un organigrama definido, no
implica que no se pueda llevar un programa de
capacitacion. En estos casos, este programa debera ser
mas general en cuanto a la seleccion de temas, pero
siempre concordando con las actividades del personal. Los
temas deberan ser desarrollados para cada tipo de
producto, sin restarle importancia a las BPM; para
asegurar la efectividad de la capacitacion ésta debe ser
dirigida por una persona que conozca tanto el proceso
productivo como el alimento en si, para poder
proporcionar al personal los conocimientos adecuados.

El programa de capacitacion de las Buenas Practicas de
Manufactura, higiene y desinfeccién, debe desarrollarse
para cubrir a todo el personal, tanto operativo como
administrativo. Si bien es cierto que el personal operativo
esta en contacto directo con el producto y es del que
depende la ejecucion directa de las buenas practicas, es el
personal administrativo quien influye sobre el personal
operativo y proporciona las herramientas para su adecuada
aplicacion. Es por ello la importancia que tiene el llevar a
cabo la capacitacion a todos los niveles de la empresa y
enfatizar los aspectos importantes para cada uno de los
niveles jerarquicos.

7.1 Programa de capacitacion
por niveles jerarquicos

El curso de Buenas Practicas de Manufactura, higiene y
desinfeccion deberé estar disefiado de acuerdo al personal
gue va dirigido, considerando los diferentes niveles
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jerarquicos, de manera que los conceptos queden claroPyograma de capacitacién para nivel técnico gerencial:
puedan ser aplicados en las actividades diarias del dentro de este grupo, se encuentran el personal técnico
personal. Sin duda alguna, es responsabilidad de la con funciones gerenciales, como serian los gerentes o
gerencia administrativa o de los encargados de la empresiacargados de produccién, calidad y mantenimiento. En
promover el programa de capacitacion, pero seran los estos casos la capacitacion se debe dirigir y programar de
gerentes de calidad y produccién quienes se encarguen ghanera similar que en el caso de los directivos y personal
ejecutar y seleccionar los temas adecuados. administrativo. Aqui la principal diferencia es el nivel de
profundidad con que son tratados cada uno de los temas.
Programa de capacitacién para directivos y personal  Por ejemplo, se deben incluir explicaciones mas detalladas
administrativo: los directivos y el personal de como transmitir los principios de las BPM, asi como
administrativo en quienes recaen las decisiones realizar el adiestramiento y capacitacion a personal de
relacionadas con cambios o autorizaciones de compras,nuevo ingreso, detallar los procedimientos de revision y
deben estar conscientes que los aspectos de manejo, llenado de los registros de proceso, asi como su
limpieza y desinfeccién no son negociables, pues la verificacion. En resumen, el personal técnico que cumple
mayoria de las veces inciden directamente sobre la calidgdemas funciones administrativas, debe conocer a detalle

sanitaria del producto. los siete puntos incluidos anteriormente, pero con un
enfoque practico (Cuadro 7.1) y ser capaz de transmitir
La capacitacion, en este caso, se debe enfocar al este conocimiento.

conocimiento de las normas sanitarias aplicables, asi
como a los requerimientos minimos que debe cumplir el Programa de capacitacién para personal operativoel
personal operativo. Es decir, se deben incluir pero no  personal operativo es posiblemente el que tiene mayor
limitar temas relacionados a: rotacién en una empresa, por lo que se tiene que
considerar este aspecto. Como se mencioné
Importancia de las buenas practicas de manufacturanteriormente, en el personal operativo es en quien recae

higiene y desinfeccion el cumplimiento diario de las buenas précticas. Por ello,
es indispensable reforzar continuamente estas practicas y
Instalaciones y equipo asegurarnos que el personal de nuevo ingreso conozca
desde el inicio de sus labores los fundamentos para un
Higiene del personal buen manejo del producto, asi como los conceptos de

higiene y desinfeccion.
Manejo sanitario del producto
Un programa de capacitacion dirigido al personal

Limpieza y desinfeccion operativo debe llevarse a cabo utilizando lenguaje sencillo
para asegurarnos que se transmiten los conceptos
Control de plagas fundamentales. Para garantizar la eficiencia del programa

de capacitacion, se debera considerar:
Sistemas de calidad y normatividad aplicable

Capacitacion para personal operativo de nuevo
Estos temas se pueden profundizar en mayor 0 menor ingreso: esta sera realizada por el personal del
grado, dependiendo del conocimiento técnico de los departamento de control de calidad o el responsable de
participantes. La seleccién del personal a capacitar debecontrolar la calidad sanitaréel producto. Esta
recaer directamente en la gerencia o en el responsable @apacitacién es una induccién para que la persona de
la empresa. Una capacitacion adecuada para el personahuevo ingreso conozca las practicas de higiene, las
administrativo promueve un mayor Compromiso y practicas obligatorias dentro del area de proceso y el uso
participacion dentro de los programas establecidos por ladecuado del equipo sanitario. Es recomendable la
empresa para garantizar la calidad del producto, lo que utilizacion de dibujos y/o explicaciones demostrativas
indudablemente conduce a una mejora de los programagpara obtener mejores resultados y aumentar el grado de
sanitarios y de buenas practicas. Se recomienda que esteomprension. Generalmente, esta capacitacion es de uno a
capacitacién se realice por lo menos una vez por afio, panao antes de que la persona inicie por primera vez su
mantener activos los conceptos y programas. trabajo en la planta.
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Capacitacion continua al personal operativosesiones  sesiones deben motivar al operador a exponer los

cortas dirigidas por el personal del departamento de problemas que detecta en el trabajo diario asi como su
control de calidad. Se deberan de realizar periddicamentgosible solucién. Sin duda, el lograr esto lleva a la mejora
para discutir problemas o fijar metas relacionadas con lasontinua del proceso y garantiza el compromiso del
buenas practicas de manufactura, higiene y desinfecciérpersonal por cumplir con las buenas précticas.

Los objetivos de estas reuniones se definiran de acuerdo a

los problemas recurrentes en aspectos de calidad, Cuando no sea posible la capacitacién inmediata para el
poniendo énfasis en los aspectos sanitarios del productgersonal de nuevo ingreso, de manera tal que ésta se lleve
Es recomendable realizar estas reuniones por lo menos a cabo justo antes de iniciar labores en el proceso, el

una vez al mes. personal debera quedar registrado en lista de espera de
capacitacién, misma que debera realizarse lo antes
Capacitacion periodica del personal operativo: posible. Por otra parte, la empresa debera asegurar que la

siempre que sea posible, ésta debe ser conducida por rotacién del personal no rebase la frecuencia de
personal externo a la empresa. Esto incrementa la capacitacién, ademas de incrementar la frecuencia de ésta
retencién y atencion del personal. La seleccion de los cuando sea necesario. (Cuadro 7.1).
temas de la capacitacion, debera ser sugerida por el
personal del departamento de calidad, para prestar mayor 7.2 Establecimiento de registros de
atencién a los problemas mas recurrentes. Se recomienda T
que por lo menos una vez al afio se realicen estas capamtacmn interna
sesiones de capacitacion.

Para efectos de verificar que el programa de capacitacion
En todos estos casos el principal enfoque de capacitacie realice de manera adecuada y de acuerdo a lo
se debe centrar en los aspectos de higiene del personalestablecido por la empresa, se deberéan llevar formatos
préacticas adecuadas para el manejo del producto; donde se registren los cursos y su evaluacién, sesiones
importancia de la higiene y desinfeccion de areas, continuas de capacitacion y los temas tratados, asi como el
utensilios y equipo, asi como los aspectos basicos de lapersonal asistente. Ejemplos de estos registros se muestran
inocuidad alimentaria. Conforme se logra el compromisoen los Cuadros 7.2, 7.3, 7.4y 7.5.
y concientizacién del personal en estos temas, se puede
profundizar en otros temas relacionados, pero siempre Estos registros de capacitacién deberan ser revisados por
recordando los puntos basicos antes mencionados. lo menos cada seis meses por el encargado o gerente de

calidad. Con esta accion, se esta verificando que la
Dentro de los programas de capacitacion, la capacitaciésapacitacion se lleve a cabo de acuerdo a lo establecido
continua es la mas dificil de mantener. Esta se puede por la empresa, en caso de detectarse fallas o anomalias,
lograr mediante pequefias sesiones mensuales o se tomaran las medidas necesarias incrementando la
quincenales que no sobrepasen los 15 a 20 minutos. Esfascuencia de las verificaciones.

Cuadro 7.1Tipo de capacitacion de acuerdo al nivel jerarquico del personal

Personal Tipo de curso Frecuencia
Gerencia y personal administrativo Curso Teodrico Anual
Personal de los departamentos de produccion Curso Teodrico-Practico Anual
y calidad
Personal Operativo (capacitacion periédica) Curso Teodrico Anual

Semestral*

Personal Operativo (capacitacién continua) Curso Practico Mensual
Personal Operativo de nuevo ingreso Curso Tedrico Practico Al inicio de labores

*Si no existe capacitaciSn a personal de nuevo ingreso
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Entre los registros de capacitacion, es importante incluira las necesidades que se presenten en el area de proceso,
uno que ayude a evaluar la calidad y utilidad de la asi como programar y ajustar los temas de la capacitacion
informacion recibida por parte del personal y/o las a todos los niveles.
sugerencias del personal en base a su experiencia.

Es importante dar seguimiento a las necesidades
Ejemplos de estos registros se muestran en el Cuadro 7ehcontradas, es decir, que se logren resolver las
y 7.5, los cuales deberan ser modificados y adaptados deportunidades de mejora que hayan sido detectadas por
acuerdo al tipo de capacitacion. Por otra parte, también esedio de la capacitacion, verificacion y/o evaluaciones;
posible detectar nuevos temas de capacitacion de acuerga que se traduciran en mejoras en el area de produccién.

Cuadro 7.2Ejemplo de formato de registro de capacitacion a personal

Registro de capacitacion de personal

Tipo de personal Tipo de Capacitacion Fecha

Verifico: Fecha:

Cuadro 7.3Ejemplo de formato de registro de asistencia a cursos de capacitacion del personal

Registro de asistencia a cursos de capacitacion del personal

Fecha:

Nombre del curso:

Impartido por:
Lista de asistencia

Nombre del empleado Puesto Departamento

Verifico: Fecha:
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Cuadro 7.4 Ejemplo de formato para el registro de capacitacion continua del personal operativo

Registro de las sesiones continuas de capacitacion al personal operativo

Sesioén conducida por: Fecha:

Tema(s) tratado(s):

Lista de Asistencia

Nombre del empleado Puesto Departamento

Problemas detectados:

Acciones y/o sugerencias a tomar:

Metas propuestas:

Verifico: Fecha:

Cuadro 7.5Ejemplo de formato para el registro de evaluacion de cursos de capacitacion

Registro de evaluacion de cursos de capacitacion

Nombre del curso: Fecha:

Impartido por:
Bueno Regular Malo N.A.
1. En general el curso fue:

2. El contenido del curso fue:

3.EI material de apoyo (manual, diapositivas, videos, etc.) fue:

4 Los ejercicios y actividades fueron:

5.¢,Qué tema generé mas interés?
6.¢,Qué tema fue el menos importante?

7.¢En cuadl tema le hubiera gustado profundizar mas?

8.¢ Encuentra aplicables los conocimientos adquiridos en su
area de trabajo?

9.¢,Qué otros temas serian de utilidad en su area de trabajo?

Verifico: Fecha:




Manual de Buenas Précticas de Manufactura @.

en el Procesamiento Primario de Productos Acuicolas

Diagnéstico de las condiciones
operativas de la planta
procesadora

8.1 Documentacion requerida en visitas de
verificacion sanitaria en plantas
procesadoras de productos acuicolas

Las visitas de verificacion realizadas por organismos
oficiales ya sea nacionales o internacionales, se llevan a
cabo en dias y horas habiles. Es importante considerar
gue la planta procesadora debera estar procesando el
producto que se quiera verificar. Durante la visita se
realizara una inspeccion visual de todas las areas de la
planta procesadora, del equipo, de la informacién escrita
y se podra conversar con los empleados para evaluar el
nivel de conocimiento que tiene sobre los procedimientos
de limpieza y desinfeccion, asi como de las buenas
practicas de manufactura que deben seguir.

El verificador podré llevarse una muestra de producto
para analisis microbiol6gico y quimico, pero si es el caso,
la planta procesadora debera quedarse con una muestra
testigo y otra muestra para realizar los mismos analisis
gue haré el organismo verificador, en el laboratorio de su
preferencia. Los tres juegos de muestras deberan ser
colectados y etiquetados por el verificador, cuidando de
poner el sello que indica que se trata de muestras iguales
colectadas bajo las mismas condiciones. En caso de no
encontrarse dicho sello con la firma del verificador, el
andlisis de la muestra testigo no tendra validez en caso de
disputa. Todas las muestras colectadas por el verificador,
deberan conservarse en condiciones Gptimas a
temperaturas de refrigeracién o congelacion segun sea el
caso, evitando asi su descomposicion y se deberan enviar
para su analisis lo antes posible o dentro de las 48 horas
siguientes a la toma de la muestra.

Al finalizar la verificacién, se levantard un acta con las
observaciones de las deficiencias y anomalias sanitarias
encontradas; asi como del nUmero y tipo de muestras
tomadas por el verificador. También deberan quedar por
escrito las inconformidades por parte de la empresa. Es
importante que éstas queden lo mas explicitamente
posible puesto que, en el caso de México, es una tercera
persona quien dictamina, considerando Gnicamente la
informacién vertida en el Acta. Ademas, se recomienda
cambiar impresiones y dialogar sobre las observaciones
realizadas y los tiempos estimados para corregirlas,
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pues una vez llegado el dictamen de la verificacién, se Andlisis de laboratorio para agua y producto

deben calendarizar todas las actividades de mejora, terminado, asi como del hielo (si es utilizado)

debiendo enviar comprobantes de su cumplimento en las

fechas sefialadas. Andlisis de laboratorio para comprobar las labores de
limpieza y desinfeccién (superficies de contacto)

El verificador puede solicitar cualquier documentacién de

la planta procesadora y del proceso que considere Todos los registros del proceso, asi como los que avalen la

necesaria para realizar su trabajo. A continuacién se listanocuidad del producto, deberan guardarse de uno a dos

los documentos mas cominmente solicitados por un  afios dependiendo si el producto es fresco—refrigerado o

verificador sanitario, mas no significa que se limite congelado. El resto de la documentacién que no afecte la
Unicamente a estos: inocuidad del producto, se recomienda guardarla por lo
menos durante el tiempo de vida Gtil del mismo o un
Planos de las instalaciones minimo de 6 meses.
Diagrama de flujo del proceso y flujo de personal 8.2 Acta de Verificacion Interna

para la inspeccion del cumplimiento
de las especificaciones
establecidas en el manual

Manuales de proceso

Manuales de limpieza y desinfeccién

Manual de POES Este apartado muestra un ejemplo de un acta de verificacion
interna (Cuadro 8.1). Este, al igual que la mayoria de los
Manual del Plan HACCP formatos utilizados por una planta procesadora, debera ser

ajustado a las condiciones reales de proceso en cada

Registros de Buenas Practicas de Manufactura establecimiento. Se recomienda que el personal que realice
la verificacion, esté familiarizado con la forma antes de su

Registro de capacitacién del personal uso, ademas de conocer el proceso a verificar.

Registro de analisis de salud del personal

Registro de verificacién de cloro en el agua utilizada

Registro de la higiene de personal

Registro de los parametros de proceso, como adicion

de ingredientes, tiempos de mezclado, control de

temperaturas, etc.

Registros de producciéon de cada lote en donde se
especifiquen los detalles de elaboracion

Registros de los puntos criticos de control y acciones
correctivas especificados en el Plan HACCP

Registros de embarque
Registro de mantenimiento de equipos e instalaciones

Control de plagas y plano indicando localizacién de
trampas para roedores
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BPMPPPA

FORMATO DE VERIFICACION INTERNA DE LAS BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA PLANTAS
PROCESADORAS DE PRODUCTOS ACUICOLAS

Nombre de la empresa:

Nombre responsable de la
unidad de procesamiento:
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Formato de Verificacion Interna de las Buenas Practicas de Manufactura| BPMPPPA
para Plantas Procesadoras de Productos Acuicolas

1. DATOS GENERALES

Fecha de inicio: [ Fecha de término:
Nombre de la

empresa:

Direccion:

Nombre del Director

General:

2. EVALUADOR

Nombre Iniciales

3.DOCUMENTOS A VERIFICAR

Nombre del documento Nivel de cumplimiento

Cumple Cumple No No
Parcialmente Cumple Aplica

3.1 Plano de las instalaciones donde se muestre el flujo
del producto y personal.
3.2 Manual de limpieza y desinfeccion.
3.3 Manual de POES.
3.4 Registro de Buenas Practicas de Manufactura.
3.5 Registro de capacitacion del personal.
3.6 Registro de andlisis de salud del personal.
3.7 Registro de verificacion de cloro en el agua.
3.8 Registro de higiene del personal.
3.9 Registro de mantenimiento de equipos e

instalaciones.
3.10 Analisis de laboratorio para agua, hielo y producto

terminado.
3.11 Andlisis de laboratorio para comprobar las labres
de limpieza y desinfeccion (superficies de contacto).
3.12 Control de plagas y plano indicando localizacion de

trampas para roedores.

4. AREA A VERIFICAR

Caracteristica a evaluar Nivel de cumplimiento
Cumple Cumple No No
Parcialmente | Cumple  Aplica

Instalaciones

4.1 Las inmediaciones de la planta como patios, acceso
vehicular y estacionamiento se encuentran limpios.
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BPMPPPA

Caracteristica a evaluar

Nivel de cumplimiento

Cumple

Cumple
parcialmente

No
cumple

No
aplica

Instalaciones

4.2 Las paredes, pisos y techos estan limpios y en buen
estado.

4.3 Las paredes y techos no presentan acumulacion de
condensacién y moho.

4.4 Las puertas y ventanas estan limpias y en buen estado.

4.5 Las ventanas cuentan con mosquiteros limpios y en
buen estado.

4.6 Las puertas de acceso al establecimiento cuentan con
cortina de aire.

4.7 La distribucion de las operaciones de elaboraciéon de
alimentos no permite la contaminacién cruzada.

4.8 Lailuminacion artificial es suficiente para el area.

4.9 Lailuminacion artificial cuenta con proteccion en caso
de rotura.

4.10 Las rejillas de los canales y coladeras estan limpias y
en buen estado.

4.11 El angulo de inclinacion de los pisos es el adecuado
para que el agua no forme charcos.

4.12 El vado sanitario cuenta con solucion desinfectante
limpia.

Materia prima

4.13 Los envases de la materia prima estan limpios y en
buen estado.

4.14 La materia prima se encuentra identificada con
nombre, fecha de entrada al almacén y fecha de caducidad.

4.15 Se sigue el sistema PEPS.

4.16 Los resultados de los analisis microbioldgicos y
quimicos se encuentran dentro de los rangos aceptados.

4.17 La temperatura de las camaras de conservacion es la
adecuada para el tipo de producto.

4.18 La estanteria necesaria para el almacenamiento dentro
de las camaras de conservacion se encuentra limpia y en
buen estado.

Agua y hielo

4.19 El suministro de agua potable esta separado del agua
no potable.

4.20 Los resultados de los analisis microbiolégicos del agua
potable realizados se encuentran dentro del rango de
aceptacion.

4.21 Los resultados de analisis de cloro en el agua se
encuentran dentro del rango de aceptacion.

4.22 El agua utilizada para la fabricaciéon del hielo es
potable.

4.23 El manejo y aimacenamiento del hielo es en
condiciones higiénicas.

4.24 Los sistemas de aimacenamiento de agua como
tinacos, cisternas, etc., se mantienen limpios y en buen
estado.
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Caracteristica a evaluar

Nivel de cumplimiento

Cumple

Cumple
parcialmente

No
cumple

aplica

4.25 Los sistemas de almacenamiento de agua como
tinacos, cisternas, etc., son de material que impide su
contaminacion.

Servicios al personal

4.26 Los bafios cuentan con papel de bafo, jabén de
manos y un mecanismo para secado de manos.

4.27 Las instalaciones de los bafos y vestidores estan
limpias y ordenadas.

4.28 Existe sefialamiento que indique el lavado de manos.

4.29 No existe presencia de malos olores.

4.30 El area de comedor esta limpia y ordenada.

4.31 Los basureros de los bafios, vestidores y comedor
cuentan con tapadera.

4.32 Los basureros de los bafos, vestidores y comedor se
encuentran limpios y en buen estado.

Equipo y utensilios

4.33 El equipo y utensilios estan disefiados con material
inerte al alimento.

4.34 El equipo ésta disefiado para su facil limpieza y
desinfeccion.

4.35 El equipo se encuentra limpio y en buen estado.

4.36 La frecuencia y métodos de limpieza del equipo y
utensilios son los adecuados.

4.37 No se encuentra equipo y utensilios en mal estado
almacenados en areas de elaboracion y almacenamiento
de alimentos.

Control de plagas

4.38 Existe y se lleva a cabo un programa de control de
plagas.

4.39 No existen indicios de presencia de plagas o animales
domésticos.

Manejo de basura

4.40 El area de amacenamiento de basura se encuentra
limpia.

4.41 Los contenedores para basura cuentan con tapadera.

4.42 El servicio de recoleccion de basura se realiza
periodicamente.

Personal

4.43 El uniforme _se encuentra limpio.

4.44 No hay personal que utilice joyas y accesorios.

4.45 Las unas son cortas y sin pintura.

4.46 No hay presencia de maquillaje.

4.47 Utilizan cubre pelo y cubre boca en el area de
procesamiento.

4.48 Guantes limpios y en buen estado.

4.49 No hay personal comiendo, mascando o fumando
dentro del area de procesamiento.
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Caracteristica a evaluar

4.50 No hay personal que presente objetos en bolsillos
superiores.

Nivel de cumplimiento

Cumple

Formato de Verificacion Interna de las Buenas Practicas de Manufactura
para Plantas Procesadoras de Productos Acuicolas

Cumple
parcialmente

BPMPPPA‘

No No
cumple aplica

4.51 No hay personal que presente heridas o enfermedades
gastrointestinales o de las vias respiratorias trabajando en
contacto directo con los alimentos.

4.52 El personal realiza el lavado de m anos utilizando
cepillo, jabén y solucién desinfectante.

4.53 EIl personal ha recibido capacitacién en Buenas
Practicas de Manufactura recientemente.

4.54 Los visitantes portan bata, cubre pelo, cubre boca y
botas, en buenas condiciones y limpios.

Vehiculos de Transporte

4.55 El interior del vehiculo se encuentra enb uenas
condiciones y limpio.

4.56 El vehiculo cuenta con maquinaria para que el
producto se mantenga ate mperatura de refrigeracion o
congelacion durante el tiempo que dure el transporte.

5. DESCRIPCION DE LAS NO CONFORMIDADES IDENTIFICADAS

conformidad

No. Area Descripcién de la no Medidas recomendadas

para mejora

Iniciales del
responsable
del area
afectada
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Anexos

10.1 Glosario de términos

Aguas nacionalesias aguas propiedad de la nacion,
definidas en la Constitucién Politica.

Aguas residuales del procesd:as resultantes de la
produccion de un bien o servicio comercializable.

Alcali: Hidroxido metalico muy soluble en el agua que se
comporta como una base fuerte.

Antepecho: Borde de la ventana.

Bienes nacionalesBienes administrados por la Comision
Nacional del Agua de acuerdo a la Ley de Aguas Nacionales.

Bacterias patégenasMicroorganismo capaz de causar
alguna enfermedad.

Contaminacion: Presencia de un contaminante en los
alimentos o en el medio ambiente.

Contaminante: Cualquier agente biol6gico, quimico y
materia extrafia que pueda comprometer la salud del
consumidor.

Contaminacion cruzada:Es la transferencia al producto

de materia quimica, fisica o biolégica proveniente de otros
productos, materia prima, equipo, utensilios y superficies
sucias, material de envase, entre otras.

Desinfeccion:La reduccion del nimero de
microorganismos presentes en el medio ambiente y toda
superficie que tenga contacto con el alimento, utilizando
agentes quimicos. No se matan esporas.

Desinfectante:Agente quimico o fisico capaz de reducir
los niveles de bacterias presentes en superficies inertes.

Desnaturalizacion: Cambios en la estructura de las
proteinas por varios efectos fisicos o quimicos.

Epidemiologia: Ciencia médica que estudia las
enfermedades infecciosas que se extienden simultaneamente
€n un mismo territorio a un gran ndmero de personas.
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Establecimiento: Local en donde se preparen, transformerRiesgo:La probabilidad potencial de que un factor biolégico,

refrigeren, congelen o envasen productos alimenticios.

Fauna nociva: Insectos, roedores, aves o cualquier

animal que pueda transmitir contaminacion al alimento.

guimico o fisico, cause un dafio a la salud del consumidor.

Sistema PEPS: Primeras Entradas Primeras Salidas.
Sistema utilizado para desplazar los insumos de los
almacenes de acuerdo a su fecha de entrada o su

Higiene: Todas las medidas necesarias para garantizar l@aaducidad, para asegurar su correcta rotacion.
sanidad e inocuidad de los productos en todas las fases del

proceso de fabricacion hasta su consumo final.

Inocuidad alimentaria: La garantia de que el consumo de

Superficie inerte: No debera modificar las propiedades
fisicoquimicas y biol6gicas del alimento que coloque
sobre ella.

los alimentos no cause dafio en la salud de los consumidores.

Limpieza: Conjunto de procedimientos que tiene por

Superficie lisa: Debera ser continua, sin porosidad, sin
revestimiento, presentara resistencia al desgaste, al

objeto eliminar tierra, polvo, residuos, grasa, suciedad uimpacto a la oxidacion y corrosion.

otros materiales objetables.

Luxémetro: Es un instrumento para la medicién del nivel

de iluminacion.

10.2 Abreviaturas utilizadas

a:Alfa

ARCPC:Andlisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos

Materia extrafia: Sustancia, desecho organico o no, que ASP:Amnesic Shellfish Poisoning
esta presente en el alimento por un mal manejo higiénicé:Beta

0 por contaminacién durante su manipulacion.

Molusco bivalvo: Organismo acuatico comestible que

BPM:Buenas Practicas de Manufactura
Bq:Becquerel
°C:Grados Celsius

proviene de agua dulce, salobre o salada de cuerpo blar@ig:Comisién Europea
y cubierto por concha compuesta por dos valvas. El cualcm:Centimetros

se alimenta por filtracion.

cm? :Centimetros cuadrados
CONASAG: Comision Nacional de Sanidad Agropecuaria

Nivel de accién:Representa el limite bajo el cual FDA CONAPESCA: Comision Nacional de Acuacultura y Pesca
tomarda accion legal para sacar productos adulteradosDPC: Difenilos Policlorinados

del mercado.

Normatividad: Lineamientos a seguir definidos por
organismos gubernamentales.

No conformidad: Incumplimiento de un requisito
especificado.

DSP: Diarrheic Shellfish Poisoning

EAM : Envenenamiento amnésico por moluscos
ECOL: Ecologia

EDM: Envenenamiento Diarreico por Moluscos
ENM: Envenenamiento Neurotéxico por Moluscos
EPM: Envenenamiento Paralizante por Moluscos
ETA: Enfermedad Transmitida por Alimentos
FAO: Food and Agriculture Organization of the

Peligro: Un agente bioldgico, quimico o fisico presente ebnited Nations
el alimento, o bien la condicion en que éste se halla, que=DA: Food and Drug Administration

puede causar un efecto adverso para la salud.

Producto acuicola:Animal obtenido de la produccién
en acuacultura.

Procesamiento primario: Proceso basado
exclusivamente en la conservacién del producto por la
accion del frio (enhielado o congelado) y que no se les
aplica métodos de coccidn o calor en ninguna forma.

g: Gramo

GATT : General Agreement on Tariffs and Trade
HACCP: Hazard Analysis Critical Control Point
kg: Kilogramo

kPa: Kilo Pascal

m: Metros

mg: Miligramo

Mg: Microgramo

ml: Mililitro
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mm: Milimetros

N.A.: No Aplica

NMP: Nimero Mas Probable

NOM: Norma Oficial Mexicana

NSP: Neurotoxic Shellfish Poisoning

I: Litro

Ibs: Libras

OMS: Organizacion Mundial de la Salud

P.D.: Promedio Diario

PEPS Primeras Entradas, Primeras Salidas
pH: Potencial de hidrogeno

P.M.: Promedio Mensual

ppm: Partes Por Millén

ppt: Partes Por Trillon

PSP. Paralytic Shellfish Poisoning

SAAM: Sustancias Activas al Azul de Metileno.
SENASICA: Servicio Nacional de Sanidad, Inocuidad y
Calidad Agroalimentaria

SAGARPA: Secretaria de Agricultura, Ganaderia,
Desarrollo Rural, Pesca y Alimentacion

SS Secretaria de Salud

STPS Secretaria del Trabajo y Previsién Social
UE: Unién Europea

UFC: Unidades Formadoras de Colonias
USDA: United States Department of Agriculture
UTN: Unidades de Turbiedad Nefelométricas
WHO: World Health Organization

WTO: World Trade Organization

10.3 Legislaciones nacionales e
internacionales en materia de

inocuidad y otras relacionadas
con el contenido del manual

Codex Alimentarius:http://www.codexalimentarius.net

CAC/GL 7-1991. Niveles de Referencia para el Metil
Mercurio en el Pescado. Disponible en:ftp://ftp.fao.org/
codex/standard/es/CXG_007s.pdf

CAC/GL 31-1999. Directrices del Codex para la
evaluacion sensorial del pescado y los mariscos en
laboratorio. Disponible en: ftp://ftp.fao.org/codex/
standard/es/CXG_031s.pdf

CAC/RCP 1-1969. Rev. 3-1997, Amd. 1999.
Recommended International Code of Practice General
Principles of Food Hygiene. Disponible en: ftp://
ftp.fao.org/codex/standard/en/CXG_001e.pdf

CAC/RCP 9-1976. Cédigo de Practicas para el Pescado
Fresco. Disponible en: ftp://ftp.fao.org/codex/standard/es/
CXG_009s.pdf

CAC/RCP 16-1978. Cédigo Internacional de Préacticas
Recomendado para el Pescado Congelado. Disponible en:
ftp://ftp.fao.org/codex/standard/es/CXG_016s.pdf

CAC/RCP 17-1978. Cédigo Internacional Recomendado
de Précticas para los Camarones. Disponible en: ftp://
ftp.fao.org/codex/standard/es/CXP_017s.pdf

CAC/RCP 18-1978. Cdédigo Internacional Recomendado de
Practicas de Higiene para Mariscos Moluscoides. Disponible
en: ftp://ftp.fao.org/codex/standard/es/CXP_018s.pdf

CODEX STAN 36-1981, Rev. 1-1995. Norma del Codex
para Pescados no Eviscerados y Eviscerados Congelados
Répidamente. Disponible en: ftp://ftp.fao.org/codex/
standard/es/CXP_036s.pdf

CODEX STAN 92-1981, Rev. 1-1995. Norma del Codex
para los Camarones Congelados Rapidamente. Disponible
en: ftp://ftp.fao.org/codex/standard/es/CXP_092s.pdf

CODEX STAN 165-1989. Rev. 1-1995. Norma del Codex
para Bloques de Filetes de Pescado, Carne de Pescado
Picada y Mezclas de Filetes y de Carne de Pescado Picada
Congelados Rapidamente. Disponible en:ftp://ftp.fao.org/
codex/standard/es/CXP_165s.pdf

CODEX STAN 190-1995. Norma del Codex para Filetes
de Pescado Congelados Rapidamente. Disponible en: ftp:/
/ftp.fao.org/codex/standard/es/CXP_190s.pdf

Textos Béasicos sobre Higiene de los Alimentos. 2da.
Edicion. Disponible en: http://www.fao.org/DOCREP/
005/Y1579S/y1579S00.HTM

Comunidad Europea http://europea.eu.int

2002/226/CE Decision de la Comision de 15 de Marzo de
2002. Por la que se establecen controles sanitarios
especiales para la recoleccion y transformacién de
determinados moluscos bivalvos con un nivel de toxina
amnésica de molusco (ASP) superior al limite establecido
en la Directiva 91/492/CEE del Consejo. Diario Oficial
L.075 16/03/02 p.65. Disponible en: http://europa.eu.int/
eur_lex/priles/oj/dat/2002/I_075
|_07520020316es00650066.pdf
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Commission Regulation (EC) No 466/2001 of 8 March Pesqueros. Diario Oficial L 156 de 23/06/1994 p. 0050-
2001. Setting Maximum Levels for Certain Contaminants0057. Disponible en: http://europa.eu.int/smartapi/cgi/
in Foodstuffs. Diario Oficial L 077 16/03/2001 p. 0001- sga_doc?smartpi!celexapi!prod! CELEXnumdoc&Ig=ES
0013. Disponible en: http://europa.eu.int/eur-lex/pri/es/oj&numdoc=31994D0356&model=guichett#top
dat/2001/I_077/I_07720010316es00010013.pdf

94/306/CE. Decisién de la comisién, de 16 de mayo de

2001/819/CE. Decision de la Comision de 22 de 1994. Por la que se Establecen los Planes de Muestreo y
Noviembre de 2001 que Modifica la Decision 98/695/CElos Métodos de Diagndstico para la Deteccién y la
por la que se Fijan las Condiciones Particulares de Confirmacion de Ciertas Enfermedades de los Moluscos.

Importacién de Productos de la Pesca y de la Acuiculturdiario Oficial L 133 28/05/1994 p.51-53. Disponible en:
Originarios de México. Diario Oficial L 307 24/11/2001 http://europa.eu.int/smartapi/cgi/

p. 22. Disponible en:http://europa.eu.int/eur-lex/pri/es/oj/ sga_doc?smartpi!celexapi!prod! CELEXnumdoc&lg=
dat/2001/1_307/I_30720011124es00220024.pdf ES&numdoc=31994D0306&model=guichett

Council Regulation (EC) No 2375/2001 of 29 November Directiva 93/43/CEE del Consejo de 14 de Junio de 1993.
2001. Amending Commission (EC) No 466/2001 SettingRelativa a la Higiene de los Productos Alimenticios. Diario
Maximum Levels for Certain Contaminants in FoodstuffsOficial L 175 19/07/1993 p. 0001-0011. Disponible en: http://

Diario Oficial L 321 06/12/2001 p. 0001-0005. europa.eu.int/smartapi/cgi/sga_doc?smartpilcelexapi!prod!
Disponible en: http://europa.eu.int/eur-lex/pri/es/oj/dat/ CELEXnumdoc&lg=ES&numdoc=31993L0043&
2001/1_321/1_32120011206es00010005.pdf model=guichett

Directiva 98/45/CE del Consejo de 24 de Junio de 1998 93/140/CEE. Decision de la comision de 19 de enero de

por la que se Modifica la Directiva 91/67/CEE Relativa a1993. Por la que se Establecen las Modalidades de Control

las Condiciones de Policia Sanitaria Aplicables a la Puestsual para Detectar Parasitos en los Productos de la

en el Mercado de Animales y Productos de la Acuicultur&esca. Diario Oficial L 056 de 09/03/1993 p. 43.

Diario Oficial L 189 03/07/1998 p.12. Disponible en: Disponible en: http://europa.eu.int/

http://europa.eu.int/eur-lex/pri/es/oj/dat/1998/ smartapicgisga_doc?smartapi!celex

|_18919980703es00120013.pdf api'prod!CELEXnumdoc&lg=ES&numdoc=31993
D0140&model=guichett

98/695/CE. Decisién de la Comisién de 24 de Noviembre

de 1998 por la que se Fijan las Condiciones ParticularesDirectiva 91/67/CEE del Consejo de 28 de Enero de 1991.

de Importacion de Productos de la Pesca y de la Relativa a las Condiciones de Policia Sanitaria Aplicables

Acuicultura Originarios de México. Diario Oficial L 332 a la Puesta en el Mercado de Animales y Productos de la

08/12/1998 p.9. Disponible en: http://feuropa.eu.int/eur- Acuicultura. Diario Oficial L 046 19/02/1991 p.1-18.

lex/pri/es/oj/dat/1998/I_332/ Disponible en: http://europa.eu.int/

|_33219981208es00090016.pdf smartapicgisga_doc?smartapi!celex
api'prod!CELEXnumdoc&lg=S&numdoc=31991L0067

Directiva 95/70/CE del Consejo de 22 de Diciembre de &model=guichett

1995. Por la que se Establecen las Normas Comunitarias

Minimas Necesarias para el Control de Determinadas Directiva 91/493/CEE del Consejo de 22 de Julio de 1991.

Enfermedades de los Moluscos Bivalvos. Diario Oficial LPor la que se Fijan las Normas Sanitarias Aplicables a la

332 30/12/95 p. 33-39. Disponible en: http://europa.eu.inBroduccion y a la Puesta en el Mercado de los Productos

smartapi/cgi/ Pesqueros. Diario Oficial L 268 24/09/1991 p.15.
sga_doc?smartpilcelexapi!prod! CELEXnumdoc&lg= Disponible en: http://europa.eu.int/smartapi/cgi/
ES&numdoc=31995L0070&model=guichett sga_doc?smartapi!celexapi!prod! CELEXnumdoc&lg=

ES&numdoc=31991L0493&model=guichett
94/356/CE. Decisién de la Comisién, de 20 de Mayo de
1994, por la que se Establecen las Disposiciones de  Estados Unidos de Américahttp://www.fda.gov
Aplicacion de la Directiva 91/493/CEE del Consejo en lo21 CFR Part 123 and 124 Procedures for the Safe
Relativo a los Autocontroles Sanitarios de los Productos and Sanitary Processing and Importing of Fish
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and Fishery Products. Disponible en: http:// 21 CFR 1240 Control of Communicable Diseases.

www.access.gpo.gov/naral/cfriwaisidx_01/21cfr123_01.htmDisponible en: http://www.access.gpo.gov/nara/cfr/
waisidx_01/21cfr1240_01.html

21 CFR 110. Current Good Manufacturing Practice In

Manufacturing, Packing, Or Holding Human Food. Republica Mexicanahttp://www.economia.gob.mx

Disponible en: http://www.access.gpo.gov/nara/cfr/

waisidx_01/21cfr110_01.html NOM-001-ECOL-1996. Que Establece los Limites
Méximos Permisibles de Contaminantes en las Descargas

21CFR 101 Food Labeling. Disponible en: http:// de Aguas Residuales en Aguas y Bienes Nacionales.

www.access.gpo.gov/nara/cfriwaisidx_01/ Diario Oficial de la Federacién.

21cfr101_01.html

NOM-002-ECOL-1996. Que Establece los Limites
21 CFR 161 Fish and Shellfish. Disponible en: http://  Maximos Permisibles de Contaminantes en las Descargas
www.access.gpo.gov/nara/cfriwaisidx_01/ de Aguas Residuales a los Sistemas de Alcantarillado
21cfrl61_01.html Urbano o Municipal. Diario Oficial de la Federacion.

21 CFR 558 New Animal Drugs For Use in Animal FeeddNOM-027-SSA1-1993. Bienes y Servicios. Productos de

Disponible en: http://www.access.gpo.gov/nara/cfr/ la Pesca. Pescados Frescos Refrigerados y Congelados.

waisidx_01/21cfr558 01.html Especificaciones Sanitarias. Diario Oficial de la
Federacién. 03/03/95, 6-13.

21 CFR 73 Listing of Color Additives Exempt from

Certification. Disponible en: http://www.access.gpo.gov/ NOM-029-SSA1-1993. Bienes y Servicios. Productos de

nara/cfriwaisidx_01/21cfr73_01.html la Pesca. Crustaceos Frescos - Refrigerados y Congelados.
Especificaciones Sanitarias. Diario Oficial de la

21 CFR 102 Common or Usual Name for Nonstandarize@rederacion. 27/02/95, 11-15

Foods. Disponible en: http://www.access.gpo.gov/nara/cfr/

waisidx_01/21cfr102_01.html NOM-031-SSA1-1993. Bienes y Servicios. Productos de
la Pesca. Moluscos Bivalvos Frescos - Refrigerados y

21 CFR 109 Unavoidable Contaminants in Food for Congelados. Especificaciones Sanitarias. Diario Oficial de

Human Consumption and Food-Packaging Material. la Federacién. 03/06/95, 1-29

Disponible en: http://www.access.gpo.gov/nara/cfr/

waisidx_01/21cfr109_01.html NOM-042-SSA1-1993. Bienes y Servicios. Hielo Potable
y Hielo Purificado. Especificaciones Sanitarias. Diario

21 CFR 172 Food Additives Permitted for Direct AdditionOficial de la Federacion. 17/03/95.

to Food for Human Consumption. Disponible en: http://

www.access.gpo.gov/nara/cfriwaisidx_01/ NOM-051-SCFI-1994. Especificaciones Generales de

21cfrl72_01.html Etiquetado para Alimentos y Bebidas no Alcohélicas
Preenvasados. Diario Oficial de la Federacion.

21 CFR 173 Secondary Direct Food Additives Permitted 16/01/1995.

in Food for Human Consumption. Disponible en: http://

www.access.gpo.gov/nara/cfriwaisidx_01/ NOM-120-SSA1-1994. Bienes y Servicios. Practicas de

21cfrl73_01.html Higiene y Sanidad para el Proceso de Alimentos, Bebidas
no Alcohdlicas y Alcohdlicas. Diario Oficial de la

21 CFR 509 Unavoidable Contaminants in Animal Food Federacion. Tomo DXII 28/08/95, 20-29.

and Food-Packaging Material. Disponible en:http://

www.access.gpo.gov/nara/cfriwaisidx_01/21cfr509 _01.hthMOM-127-SSA1-1994. Salud Ambiental, Agua para Uso
y Consumo Humano-Limites Permisibles de Calidad y

21 CFR 529 Certain Other Dosage from New Animal  Tratamientos a que Debe Someterse el Agua para su

Drugs. Disponible en: http://www.access.gpo.gov/nara/cfAotabilizacién. Diario Oficial de la Federacion.

waisidx_01/21cfr529 01.html 18/01/96, 41-46.
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NOM-128-SSA1-1994. Bienes y Servicios. Que EstableddMX-F-550-1997-SCFI. Productos de la Pesca. Trucha
la Aplicacion de un Sistema de Analisis de Riesgosy  Fresca Refrigerada. Especificaciones. Diario Oficial de la

Control de Puntos Criticos en la Planta Industrial Federacion. 17/07/1997.
Procesadora de Productos de la Pesca. Diario Oficial de la
Federacion. Tomo DXIII No. 8. 12/06/96, 34-42. NMX-F-559-SCFI-1999. Productos de la Pesca. Camarén

Fresco Refrigerado. Especificaciones. Diario Oficial de la
NOM-201-SSA1-2002. Productos y Servicios. Aguay Federacién. 03/11/1999.
Hielo para Consumo Humano, Envasados y a Granel.
Especificaciones Sanitarias. Diario Oficial de la NMX-F-560-SCFI-1999. Productos de la Pesca. Calidad
Federacion. 18/10/02. para la Comercializacién de los Productos Pesqueros.
Diario Oficial de la Federacion. 03/11/1999.
NMX-AA-087-1995-SCFI. Proteccién al Ambiente.
Calidad del Agua. Vocabulario. Parte 1. Diario Oficial de
la Federacién. 15/07/1986

NMX-AA-089-2-1992. Proteccién al Ambiente. Calidad
del Agua. Vocabulario. Parte 2. Diario Oficial de la
Federacion. 24/03/1992.



Dudas sobre:
e Campanas Fito o Zoosanitarias
e Movilizacion de Productos
Agroalimentarios y Mascotas

01 800 987 9879

Quejas ¢ Denuncias
Organo Interno de Control en el SENASICA

+52(55) 5905 1000, ext. 51648
+52(55) 3871 8300, ext. 20385

www.gob.mx/sagarpa www.gob.mx/senasica

B3 SENASICASAGARPA ¥ @SENASICA  You(f[T) SENASICA SAGARPA

“Este programa es publico, ajeno a cualquier partido politico.
Queda prohibido el uso para fines distintos a los establecidos en el programa”.
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