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RESUMEN

El comercio internacional es fundamental para lograr la especializacion y, con
ello, contribuir a establecer relaciones comerciales a nivel global y generar ganancias
econOmicas a cada pais segun las areas en las que es bueno. Por esto, todo proceso de
intercambio de mercancias debe darse bajo estdndares de calidad y buenas practicas que
aseguren a todos los consumidores, especificamente en el area alimentaria, que el
producto no afecta la salud humanay es en este aspecto donde las certificaciones juegan
un papel esencial para cada empresa que quiera ser parte de este negocio en el exterior.

Por lo tanto, este proyecto tiene como tematica principal demostrar cuales son
los requisitos minimos para que la Asociacion de Pescadores Artesanales (ASOPAR)
pueda obtener la certificacion HACCP, en moluscos bivalvos, especificamente en la
ostra Crassostrea gigas.

El objetivo general de este proyecto consiste en realizar un analisis, desde los
parametros de la norma internacional HACCP para las buenas préacticas acuicolas, en
el proceso de cultivo de moluscos bivalvos (Crassostrea gigas), en el centro de valor
agregado ASOPAR del Jobo, Guanacaste, Costa Rica. Se pretende demostrar la
importancia que posee que las empresas que apuntan al mercado internacional para
distribuir sus productos tengan en cuenta y se preocupen por la inocuidad que estos
poseen.

Como objetivos especificos se plantearon los siguientes: describir los principios del
sistema HACCP aplicados a la acuicultura, determinar las practicas de ASOPAR en la
produccion de los moluscos bivalvos (Crassostrea gigas), evaluar las practicas de
cultivo, procesamiento y comercializacion a partir de los riesgos y puntos criticos de la
norma HACCP en ASOPAR vy, finalmente, elaborar un plan de gestién de buenas
practicas acuicolas para la obtencion de la norma HACCP. Estos objetivos fueron
planteados con el fin de facilitar y abrir el camino para que la obtencion de dicha
certificacion para esta empresa se dé de forma mas sencilla y generando herramientas
de ayuda para su proceso.

La metodologia para desarrollar el proyecto viene desde un enfoque de
investigacion mixto. Es decir, integra de forma sistematica los métodos cuantitativos y
cualitativos en un solo estudio con el fin de obtener un panorama general de la empresa
que se evalua a lo largo de todo el proyecto, por medio de variables e indicadores, que
posteriormente a su procesamiento y analisis arrojan los datos necesarios para dar
soluciones y conclusiones acertadas a la ASOPAR.

De forma general, los datos recopilados demuestran que la ASOPAR esta lista para
iniciar un proceso formal para que, cuando este culmine, obtengan su certificacion de
forma exitosa. Sin embargo, dentro de este proceso deben someterse a una serie de
cambios significativos para poder llegar hasta dicho objetivo.
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Como conclusiones, se destaca que antes de entrar en un proceso formal de
certificacion, ASOPAR debe crear una cultura organizacional con distintos encargados
de areas y procesos para que la planta fluya de la mejor manera posible respetando todas
sus actividades y jerarquias.

Finalmente, cabe mencionar que todo el proceso al que se ha sometido ASOPAR es
de suma importancia para demostrar que, aunque las empresas sean medianas o
pequefias, pueden optar por una certificacion como HACCP. Ademas, demuestra y que
se preocupa por la inocuidad de sus alimentos, lo cual deja una marca en la poblacion
del lugar ya que, al ser una Asociacion, todas las familias alrededor de esta organizacion
se ven involucradas y beneficiadas de los éxitos de esta. También, sirve de ejemplo a
otras Asociaciones a nivel del pais del compromiso de este tipo de producto con la
inocuidad para beneficio de sus consumidores.
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1. INTRODUCCION

En Costa Rica, la pesca es la principal fuente de ingresos econémicos en las
zonas costeras del pais. Segun datos de la Organizacion de las Naciones Unidas para la
Alimentacion y la Agricultura (FAO) recopilados en el afio 2004 “el valor de la
produccion pesquera del pais era de 38.9 millones de délares” (FAO, 2004, parr. 1). Sin
embargo, esta accion se ha ido diversificando en distintas variedades de mariscos y ya
no solo en la pesca, sino también en la acuicultura, “la cual es el cultivo de organismos
acuaticos tanto en zonas costeras como en el interior que implica intervenciones en el
proceso de cria para aumentar la produccion” (FAO, 2021, parr. 1).

Dentro de los cultivos que se generan como parte de las practicas acuicolas se
puede encontrar la ostricultura como actividad maritima de rapido crecimiento. Por
ejemplo, en encuentra el caso de la especie Crassostrea gigas, que tiene gran tolerancia
a las condiciones medioambientales y es conocida principalmente como ostion del
Pacifico u ostion japonés (Calvario, 2003). Esta especie es originaria de los mares de
Japén y Corea donde habita en zonas estuarinas, desde la zona intermareal hasta
profundidades de 40 metros. La FAO (2017) afirma que “el ostion del Pacifico ha sido
elegido para su cultivo en diversas regiones del mundo, dentro de esas regiones se han
introducido paises tales como: Ecuador, Belice, Puerto Rico, Brasil y Costa Rica” (parr.
3).

Desde el afio 1980, la Universidad Nacional ha desarrollado investigacion sobre
la tecnologia para la produccién y cultivo a ciclo cerrado de la especie Crassostrea
gigas, entre otras. Actualmente, en el territorio nacional se encuentran establecidos siete
proyectos de ostras ubicados tanto en el Golfo de Nicoya como en el Pacifico Sur y
estas fincas se dedican tanto a la cria como a la reproduccion de la ostra Crassostrea

gigas.

Para el afio 2001, se trabajaba la semilla producida en laboratorio, evaluando la
tasa de crecimiento y sobrevivencia de un cultivo experimental en sistemas abiertos.
Finalmente, en el periodo del afio 2002-2004 se inicid la transferencia tecnoldgica en
el cultivo de ostras a dos comunidades de pescadores artesanales. Desde el afio 2018,
se cuenta con un centro ubicado en Punta Morales (Puntarenas), financiado por el
Ministerio de Agricultura y Ganaderia y el Instituto Mixto de Ayuda Social (MAG-
IMAS) y la Universidad Nacional de Costa Rica (UNA) para producir la semilla
(Instituto Costarricense de Pesca y Acuicultura [INCOPESCA], 2017).

Debido a todas sus cualidades, la Asociacién de Pescadores Artesanales
(ASOPAR) ubicada en el Jobo, Guanacaste, forma parte de esos siete proyectos que
tienen como fin la ostricultura con fines de comercializacion.



Segun Rodrigo Corrales, gerente de ASOPAR, dicha comercializacion se ha
venido dando a nivel nacional, mas que todo de forma local, sin embargo, una de las
proyecciones a futuro con las que cuenta la ASOPAR es exportar su producto acuicola
fuera de las fronteras costarricenses, especificamente a Estados Unidos, que han
visualizado como su principal mercado meta internacional. De esta forma, se evidencia
la necesidad y la importancia de optar por una certificacion de Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP) para eliminar algunos problemas puntuales de
inocuidad. Ademas, a futuro, ya contando con la certificacion, se visualiza que esta le
permita ingresar a cualquier mercado internacional de forma mas sencilla y, al mismo
tiempo, ofrecer un producto de calidad que cumpla con todas las buenas practicas
requeridas (R. Corrales, comunicacién personal, 27 agosto 2020).

Con respecto a la certificacion, el proposito del HACCP es ayudar a garantizar
la produccidn de un alimento seguro. La meta de este sistema es prevenir y minimizar
los riesgos asociados con agentes bioldgicos, quimicos y fisicos hasta niveles
aceptables. Se basa en prevenir mas que en detectar los agentes de riesgo (Kleeberg,
2007, p. 73). Desde el punto de vista de este proyecto se habla de mariscos, un alimento
gue posee una tendencia a la descomposicién un poco mas elevada que otro tipo de
productos perecederos, altamente sensible y mas fragil, lo que genera mayores
problemas de inocuidad alimentaria. Debido a esto, ex que se percibe como necesaria
la certificacion HACCP.

La implementacién de un sistema HACCP implica toda una serie de
responsabilidades en cuanto al desarrollo de documentacion, planeacién y registros
especificos, por lo cual requiere de todo el compromiso de la empresa para lograr su
finalidad, sin embargo, las ventajas que la misma vera después de la obtencion de la
certificacion hacen que su producto adquiera un valor agregado en cualquier mercado.



2. JUSTIFICACION

De acuerdo con Moreno, Moya y Alfaro (2017, parr. 33), “las principales
actividades socioecondmicas desarrolladas en las zonas costeras en Costa Rica son el
turismo y la pesca”. No obstante, con el pasar de los afios, la poblacion de estas zonas
ha tomado la decision de ir diversificando los productos ofertados, incluyendo mucho
mas que distintos tipos de pescado y utilizando métodos mas alla de la pesca, ya sea
artesanal o semiindustrial como lo es el cultivo de moluscos bivalvos.

“Cientos de millones de personas alrededor del mundo son afectadas por
enfermedades causadas por alimentos contaminados, el dafio es muy importante en la
poblacién humana” (Calvario y Montoya, 2003, p. 08). Las practicas acuicolas no estan
exentas de tipo de contaminacion y, por lo mismo, muchos productores de moluscos se
ven la necesidad de certificar sus productos para evitar problemas de inocuidad.

La creciente preocupacion por la inocuidad e higiene en el manejo de los
moluscos bivalvos y los casos de enfermedades y epidemias causadas por su consumo
han llevado a la iniciativa privada y las autoridades gubernamentales en esta materia al
desarrollo de lineamientos y procedimientos para que se garantice la inocuidad de los
alimentos producto de la acuacultura y para que se promuevan esfuerzos para mantener
la calidad y mejorar su valor a través de cuidados antes, durante y después de la cosecha,
incluyendo el transporte (Servicio Nacional de Sanidad Inocuidad y Calidad
Agroalimentaria [SENASICA], 2003).

Dicho esto, el presente proyecto de graduaciéon se enfoca en el caso de la
Asociacion de Pescadores Artesanales del Jobo, Guanacaste, para poder resolver, a
través de la aplicacion de la norma HACCP, los problemas de inocuidad presentados
actualmente en el proceso productivo y entrega del producto, ya que, segun una
entrevista telefénica con el presidente de la asociacion, existe un problema de inocuidad
principalmente en la distribucion local de los moluscos. (R. Corrales, comunicacion
personal, 27 agosto 2020).

La Organizacion del Sector Pesquero y Acuicola del Istmo Centroamericano
(2011) menciona lo siguiente:

La industria debera aplicar las préacticas de higiene establecidas en la presente
Norma, con el objeto de proporcionar alimentos que sean inocuos y aptos para
el consumo, asegurar que los consumidores dispongan de una informacion clara
y facil de comprender mediante el etiquetado y otros medios apropiados, de
manera que puedan proteger sus alimentos de la contaminacion y del desarrollo
0 supervivencia de patégenos, almacenados, preparandose correctamente. Asi



mismo, para mantener la confianza en los alimentos que se comercializan a nivel
internacional. (p. 8)

Asimismo, cabe mencionar el motivo de la aplicacién de la norma HACCP
como medida correctiva, ya que segin el CODEX Alimentarius (1999):

El sistema de HACCP, que tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico,
que permite identificar peligros especificos y medidas para su control con el fin
de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los
peligros y establecer sistemas de control que se centran en la prevencion en lugar
de basarse principalmente en el ensayo del producto final. Todo sistema de
HACCP es susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en el
disefio del equipo, los procedimientos de elaboracion o el sector tecnoldgico. (p.
38)

Estas normas y certificaciones mencionadas han generado que muchos de los
productores de este tipo de mariscos se vean en la necesidad de buscar modelos de
calidad adquiriendo diferentes sellos y certificaciones, ya sea para ingresar a un
mercado fuera de las fronteras costarricenses, para certificar la calidad de su producto
o0 simplemente para demostrar que se maneja un buen cultivo y procesos de inocuidad
durante toda su produccidn y asi generar confianza al consumidor.

La certificacion HACCP es una de las méas bésicas en cuanto a la gestion de
calidad de procesos de un cultivo, por ende, cuando el sistema de produccion lo permite
y es factible para la empresa, se puede buscar la obtencion de la certificacion, la cual
mide los puntos de peligro basada en los principios de analisis y control.

Con base en lo mencionado anteriormente y en la importancia del sistema
HACCP para las organizaciones, es que la Asociacion de Pescadores del Jobo,
Guanacaste, al ser una empresa muy artesanal y debido a los procesos de crecimiento
que ha experimentado en cuanto a la produccién y comercializacion de la ostra
Crassostrea gigas, se da la tarea de solicitar una evaluacion para implementar la norma
HACCP dentro de ASOPAR y de esta forma mejorar sus sistemas de inocuidad y a
futuro poder acceder a un mercado internacional como lo es el de Estados Unidos.



3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El cultivo de moluscos bivalvos ha venido creciendo en los Gltimos afios y se
ha convertido en nueva alternativa para muchos pescadores artesanales, principalmente
en el Pacifico, por lo que se ha promovido como una nueva actividad econémica y su
comercializacion empez0 a verse como un tema rentable para muchas zonas con bajo
desarrollo comercial. Sin embargo, a lo largo de los afios se han venido presentando
ciertos desafios que los productores han tenido que enfrentar para lograr el debido
proceso e inocuidad en el manejo de estos productos para darle confianza a los
consumidores, ya que son productos con extraccion directa del mar y cualquier mal
manejo podria ocasionar dafios en la salud de las personas. Por esto, existen muchas
normas internacionales que regulan la inocuidad de este tipo de alimentos (Cuellar,
2017).

Para el afio 2009, el diagndstico del cultivo y extraccion de moluscos en
Centroamérica menciona que:

El desarrollo de la acuicultura rural ain depende de la asistencia técnica y
econdémica que brindan los gobiernos y en muchos casos la cooperacion
internacional. Es importante recalcar que la acuicultura rural en la region
centroamericana no tiene un desarrollo historico como es el caso de Asia, es por
ello que su valor como actividad productiva ha sido infravalorado. (Centro de
Desarrollo de la Pesca y Acuicultura, 2007)

Debido a los avances tecnoldgicos, se determinaron muchos factores
importantes en el cultivo de estos productos que fueron de gran ayuda para todos los
comerciantes que se dedicaban a la pesca artesanal, haciendo que se derivaran otras
actividades nuevas altamente viables dependiendo de la ubicacién geogréfica donde se
quisiera hacer la acuicultura. Entre estas nuevas actividades encontramos la
ostricultura, que consiste en una técnica de cria y reproduccion mediante semillas. De
acuerdo con Benitez (2016):

El cultivo de moluscos bivalvos en América Latina y el Caribe alcanz6 unas
128,410 toneladas con un valor estimado en 432 millones de doélares [...]. En
esta regidn Chile es el principal productor, seguido por Brasil, Peri y México,
entre las principales especies cultivadas esta la ostra japonesa Crassostrea gigas.

(Pp- 5,6)

Siendo ASOPAR unos de los pioneros en Costa Rica en el cultivo de ostras
(Crassostrea gigas) y su comercializacion, con apoyo de instituciones gubernamentales
ha superado barreras para lograr la sostenibilidad del negocio y se ha enfrentado a
nuevas limitantes, las cuales debe mejorar para lograr una mejora en todo el proceso
productivo, asegurando que el trato de las ostras se hace bajo controles de inocuidad.



Esto es indispensable dado que la Organizacion de las Naciones Unidas para la
Agricultura y Alimentacion demostro, en un estudio de los factores que afectan la
sustentabilidad en América Latina, que una de las variables més importantes
encontradas que afecta son los estandares de calidad, ya que cuando se trata de temas
de exportaciones de este tipo de alimentos, destaca ademas la inexistencia de una
denominacién de origen que les otorgue identidad y los posicione a nivel mundial. La
tabla 1 resume los principales problemas.

Tabla 1. Principales problemas relacionados

Tema

Problemas

Accién recomendada

Producciéon de
semilla

Deficiencia de
semilla desde hatchery
(cultivo controlado).

Desarrollar estudios de biologia en todos
sus ambitos y tecnologia de produccion.

Deficiencia de
semilla desde
ambiente natural
(captacion natural).

Desarrollar estudios sobre biologia
larvaria y del conocimiento integral de los
bancos naturales.

Cultivo en
ambiente natural

Decreciente
productividad y
sustentabilidad de los
cultivos de engorde en
el mar.

Desarrollar tecnologias y optimatizacion
de las existentes.

Desarrollar estudios de los diversos
ambitos bioldgicos asociados con el cultivo
en ambiente natural.

Desarrollar estudios y monitoreos de
floraciones algales nocivas.

Comercializacion

Falta de
conocimiento de
mecanismos de
interaccion  parasito-
huésped para el
control de Fomentar la | y D en patologias y sanidad
enfermedades. acuicola.
Falta de
Patologia y | conocimiento de
Sanidad enfermedades en Colaborar y capacitar a través de una Red
especies nativas de | Latinoamericana de Sanidad de Moluscos
Ameérica Latina. Bivalvos.
Falta de
conocimiento del
impacto de la
bioacumulacion  de
metales y toxinas
sobre la salud humana Estudiar efectos de la bioacumulacion.
Mercado y Estudiar los mercados externos.

Estudiar los mercados internos.




Desconocimiento
de la demanda externa
e interna.

Investigar y desarrollar innovacion para
el uso de subproductos.

Falta politicade I y
D de las ciencias del
mar y de la acuicultura
adecuadas a las
realidades regionales
lo que se traduce en:
Escaso conocimiento
basico necesario para
desarrollar
acuicultura. Falta de
integracién en equipos

PO.I'“C?,S de de investigacion.
Investigacion

Aumentar la investigacion bésica en los
recursos bioldgicos de interés potencial.

Aumentar la inversiéon de Iy D a largo
plazo.

Generar instancias de integracion de
grupos del sector publico y privado.

Fomentar el trabajo multidisciplinario
para abordar los problemas.

Realizar proyectos cooperativos de
investigacion en areas relacionadas.

Aumentar los incentivos para la
participacion de empresas y comunidades de

recursos naturales para
investigacion,
capacitacion e
integracion.

Escaso interés  de | pescadores en los proyectos de | y D.

empresas

comunidades de

pescadores en Generar una politica nacional de 1 'y D

vincularse a proyectos | que considere las ciencias del mar vy

delyD. acuicultura como una de sus prioridades.
Hay limitados Aumentar la asignacion presupuestaria

para | y D en cada pais.

Identificar las fuentes nacionales para
financiamiento de proyectos/movilidades e
integracion de redes.

Nota: Los temas y problemas se muestran en orden prioritario. Obtenido del Estado
actual cultivo y manejo de moluscos bivalvos (FAO, 2007).

Por este motivo es que la FAO (2007) determina ciertas acciones recomendadas
para todos estos acuicultores, Una de estas acciones es que la produccion deberia ir
asociada a una denominacién de origen le otorgue identidad y lo posicione a nivel
mundial. En este punto, cobra importancia el desarrollo y creacion de estandares o
sellos de calidad, asi como la certificacion de la calidad sanitaria de las aguas utilizadas
en el cultivo y un codigo de préacticas (FAO, 2007).

Asimismo, en un estudio de mercado elaborado para la empresa de ASOPAR
en el 2017, dentro de las recomendaciones que se sugirieron se encuentra optar por
sellos de calidad o algun tipo de certificacion que garantice la inocuidad de las ostras,
esto para lograr optar por mercados internacionales. Por otro lado, un estudio de
factibilidad elaborado por el Tecnoldgico de Costa Rica enfatiza el tema de las buenas
practicas y recomienda que se produzca bajos estos estandares para lograr promocionar
los productos resaltando el valor agregado y su inocuidad (Tecnoldgico de Costa Rica,

2017).

El control higiénico sanitario de los alimentos, y por lo tanto del pescado y de
los productos pesqueros, ha sufrido una profunda transformacién en los dltimos afios
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como consecuencia de la elevada incidencia de las ETA (enfermedades transmitidas
por alimentos) que aun hoy son una de las principales causas de enfermedad y
mortalidad en muchos paises. El sistema HACCP puede ser definido como un
procedimiento sistemético utilizado para controlar el proceso de elaboracion de un
alimento determinado, con el fin de proveer un control continuo (Andalov, 2003).

ASOPAR actualmente no cuenta con un sistema de calidad acuicola, de esta
forma, se concluye que la implementacion de la norma HACCP vendria a ser una
medida que incrementaria la confianza en el mercadoy facilitaria la comercializacion
tanto nacional como internacional, con toda una serie de beneficios mas. Por esto, para
la presente investigacion se formula la siguiente pregunta: ¢qué importancia tiene la
implementacién de un sistema de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) en la linea productiva de moluscos bivalvos (Crassostrea gigas) de
ASOPAR?



OBJETIVOS DEL ESTUDIO

A. OBJETIVO GENERAL

Analizar, desde los parametros de la Norma internacional HACCP para las buenas
practicas acuicolas, el proceso de cultivo de moluscos bivalvos (Crassostrea gigas) en
el centro de valor agregado ASOPAR del Jobo, Guanacaste, Costa Rica.

B. OBJETIVOS ESPECIFICOS:

1. Describir los principios del sistema HACCP aplicados a la acuicultura.

2. Determinar las practicas de la ASOPAR en la produccion de los moluscos
bivalvos (Crassostrea gigas).

3. Evaluar las préacticas de cultivo, procesamiento y comercializacion a partir de
los riesgos y puntos criticos de la norma HACCP en ASOPAR.

4. Elaborar un plan de gestion de buenas practicas acuicolas para la obtencion de
la norma HACCP.



4. METODOLOGIA DE INVESTIGACION

La gestién de la inocuidad alimentaria en el ambito de la comercializacion de
productos es uno de los puntos mas importantes a considerar cuando estos se
distribuyen. Desde hace tiempo atras, la Global Food Safety Initiative ha venido
trabajando en favor de certificaciones que cuenten con bases muy similares para
controlar la calidad de los alimentos y poder obtener cualquiera de estas sin un costo
muy elevado.

La norma HACCP forma parte de esas certificaciones y partiendo de que la
responsabilidad de un alimento cae en el productor desde su momento de fabricacion o
cultivo hasta que llega al consumidor final, es aqui donde se ve reflejada la necesidad
de aplicacién de este tipo de normas, en concreto, la HACCP encargada del proceso
productivo, los peligros que se pueden presentar en él'y como controlarlos.

A. Tipo de investigacion

El presente proyecto pretende abordar los parametros que establece la norma
HACCP dentro de la Asociacion de pescadores del Jobo, Guanacaste (ver figural), ya
que, al ser una empresa que se dedica a la ostricultura, deben existir acciones
preventivas que permitan la inocuidad alimentaria. De estas, algunas medidas a estudiar
son especificamente cientificas, otras son técnicas u operativas tanto del &rea de cultivo,
como del procesamiento y la comercializacion.

Esto permitira dar insumos a la empresa para que pueda trabajar en la mejora de
cualquier tipo de inocuidad alimentaria que exista y que ayude a tener mayores ventajas
competitivas. Por esta razon, en el capitulo Il se muestra la microlocalizacién de la
empresa, que es una zona rural, y esta busqueda hacia la calidad potenciaria la
eliminacién de modelos tradicionales o artesanales que van en contra de los procesos
de calidad.

Con base a lo anterior, esta investigacion se desarrolla desde un enfoque de
investigacion mixto, el cual “consiste en la integracion sistematica de los métodos
cuantitativo y cualitativo en un solo estudio con el fin de obtener una ‘fotografia’ mas
completa del fenomeno” (UNED, 2011, péarr. 10 ). Es decir, permite que la relacion
entre las variables a trabajar sea evaluada de forma mas completa.
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Figura 1. Foto de satélite de la ubicacion especifica de la region del jobo en la
Provincia de Guanacaste.

Nota: Imagen tomada de Goole Maps.

En la siguiente tabla se pueden visualizar algunas de las variables que
actualmente se desarrollan en el cultivo, procesamiento y comercializacion de las ostras

en el Jobo de Guanacaste.

Tabla 2. Variables de estudio

Variables | Indicadores

Situacion actual de ASOPAR

Entregas

Las ostras son transportadas por medio de
autobus publico desde la zona de acopio que es la
Ultima etapa que tiene el producto para ser
despachado en la Asociacion. El tiempo
aproximado de transporte de las ostras es de 4 horas,
ya que tienen que hacer varias escalas para llegar al
destino final, ya que el cliente tiene que llevar el
producto a la depuradora de la Universidad
Nacional en Puntarenas.

Comercial

Empaque

Son llevadas a granel en una hielera o en termos
de tamafio medianos segln indica el entrevistado,
los cuales son cubiertos con un material que se
compra por aparte y sirve para mantener la
temperatura adecuada de las ostras ya que estas se
encuentran vivas.

Etiquetado

Solamente llevan etiqueta de la cantidad y el
tamario de las ostras vendidas.

Inocuidad

Segun el proceso actual se hace de la mejor
manera, pero existe una parte en el proceso donde
la empresa pierde el control debido al tipo de
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transporte que utilizan, ya que, al ser llevadas en
servicio publico, las hieleras pueden ser abiertas en
cada escala y perder la temperatura que necesitan
las ostras para seguir en buen estado.

Trazabilidad

Las ostras van solas en el transporte publico,
aparte de esto hacen transbordo para poder llegar al
destino final.

Produccién
(cultivo)

Medidas
para controlar
peligros

En primera instancia, las semillas son tratadas
en agua dulce por un depredador llamado poliqueto,
que puede afectar significativamente la tasa de
mortalidad. Por otro lado, cuando ya estan mas
grandes es que son pasadas a agua salada, durante
el clima de invierno se debe hacer revisiones mas
seguidas ya que dependiendo de la estacion
climatica del afio, en invierno se da un aumento de
poliquetos y en verano se suelen dar resacas donde
el mar arroja una cantidad significante de algas y se
ensucian un poco mas. Las visitas a la granja son de
dos a tres veces por semana.

Recepcidn
de materia
prima,
insumos y
materiales de
empaqgue

Las semillas para el cultivo son donadas por la
Universidad Nacional y son entregadas en la zona
de Puntarenas. En este lugar, un encargado de la
empresa las recoge, las semillas van en una hielera
pequefia ya que la proporcion de las semillas es
similar a un pufio de granos de arroz, luego de esto
se transportan a la empresa donde duran alrededor
de 3 a 4 horas para llegar a la granja. Una vez que
Ilegan, en un lapso de 20 a 40 min se procede con el
cultivo.

Personal

La empresa tiene 30 colaboradores activos, de
los cuales mas del 60 % ha recibido capacitaciones
por parte del Instituto Nacional de Aprendizaje
(INA) y al menos un 70 % tienen el curso de
manipulacion de alimentos.

Control de
plagas

No tienen ningun control mas que el protocolo
de limpieza diario.

Administracio
n

Documentos
de procesos

Poca documentacion a nivel general.

Estructura
Organizaciona
I

No existe una estructura con division de
funciones.

Calidad

Residuos
solidos Pendiente.
Instalacio
nes e Cuenta con un centro de acopio con equipo
infraestructura | (maquinaria, camaras frias, equipo de empaque).
Todos los utensilios utilizados en el proceso de
cultivo son lavados dependiendo del clima 1-2
Equipos y | veces por mes, ya que si no se lavan por la suciedad
utensilios aumentan los depredadores.
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Debido a que en su comercializacion son
enviadas vivas, estas estan en camaras de engorde

Almacena | donde se mantienen hasta que se necesite sacarlas
miento para alistarlas y enviarlas al cliente.

Se cuenta con los protocolos basicos que
establece el Servicio Nacional de Sanidad y Calidad
Agroalimentaria (SENASA), como salidas de
emergencia, entradas y salidas del personal y
producto, y del Consejo Nacional de Produccion
Higiene de | (CNP) para el material de las bases de trabajo que

la planta: | debe ser en plastico, aluminio, vidrio, sin embargo,
desinfeccion | no se cuenta con un protocolo establecido.
Riesgos Tratan de mantener controlado el nivel
Peligros bioldgicos Poliguetos, algas y suciedad en las linternas.

Cuenta con exadmenes realizados por SENASA
Riesgos donde se comprueba que no hay toxinas en los

quimicos alimentos
Riesgos
fisicos Depredadores como peces y aves.

Nota: Elaboracién propia a partir de entrevistas con Rodrido Corrales, presidente
de ASOPAR.

Como se muestra en la tabla 2, se tomaron varios indicadores y criterios
importantes en la aplicacion de la norma HACCP, los cuales, por medio de una
entrevista con el representante de la empresa, fueron contrastados con el proceso actual
de cultivo y comercializacion de las ostras. Este proceso demostrd que hay una serie de
elementos que tienen falencias principalmente en la seguridad alimentaria, primero por
parte los colaboradores, ya que no todos cuentan con la certificacion necesaria para la
manipulacion de los alimentos; segundo, porque no hay controles de plagas y se da
poco control con los procesos de lavado de utensilios y demas herramientas.

Ademas, el area de administracion de la empresa cuenta con un minimo de
informacion documentada, especificamente del area de los procesos de producciény la
poca informacion que se encuentra estd desactualizada. Hay otras areas con sus
respectivos procesos que también deben documentarse, por ende, generar una base de
datos seria lo mas recomendable para la organizacion.

Tal y como lo indica el presidente de la Asociacion, el orden de las funciones
de los colaboradores no se ha distribuido estratégicamente, ni de forma jerarquica, ya
que todos los colaboradores participan en las distintas etapas de los procesos, ya sean
administrativos o productivos.

El proceso de cultivo hasta el momento se ha manejado de forma muy artesanal.
En primer lugar, las semillas se transportan en una hielera por mas de tres horas en
transporte publico y esperando que no exista ningun atraso de camino ya que esto puede
afectar la fertilidad de estas. En segundo lugar, existe poco control con el lavado de las
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linternas y los sistemas de cultivo, lo cual es un factor importante ya que al no ser
lavadas en el tiempo requerido, las ostras pueden ser victimas de riesgos fisicos como
depredadores.

Por altimo, en el proceso de comercializacion es donde se genera poco control,
ya que las ostras, como lo muestra la tabla 2, se envian en hieleras en transporte publico
sin ningln encargado y estas pueden ser robadas o contaminadas. Si bien es cierto ellas
cuando llegan a su punto de destino pasan a la depuracion y se eliminan virus o
bacterias, sin embargo, corren el riesgo de llegar muertas, en menor cantidad o con
algun factor de riesgo que afecte la salud del consumidor final. En este escenario, la
empresa se veria en problemas ya que la inocuidad de los alimentos va desde que se
cultiva hasta el consumidor.

Por lo tanto, a raiz de esos problemas que esta enfrentando en el cultivo,
procesamiento y comercializacion de ostras, la Asociacion realiza la solicitud de un
estudio a partir de los requerimientos de la norma HACCP en temas acuicolas que
estipulan los mercados internacionales. Por este motivo es que se plantea un proceso de
evaluacion siguiendo los parametros que estipula dicha certificacion. Estos parametros
se establecen en la tabla 3.

Tabla 3. Pardmetros de medicion en actividad de cultivo, procesamiento y
comercializacién acuicola.

Indicadores de

Cumplimiento ¢Que mide? ¢Coémo lo mide?
Materias primas. Identificando  cuales
Procesos son los peligros que se

deben eliminar o reducir a
niveles aceptables para que
el alimento sea inocuo. Por
ejemplo, en las materias
primas se mide a traves de
los ingredientes,
reprocesos, aditivos y
materiales de empaque

Realizar un analisis de primarios. Seguido, en los
peligros procesos se mide en todo lo
que conlleva la mano de
obra, magquinaria y
métodos de elaboracion.
Por ultimo, los peligros se
miden  por  busquedas

Peligros bioldgicos
(virus, paréasitos o bacterias
patdgenas).

Peligros quimicos
(ocurren naturalmente,
intencionalmente o no).

bibliogréficas que

Peligros fisicos | proporcionen informacion
(materiales filosos, | cientifica de la gravedad
tamanos peligrosos, | del peligro y
material duro). posteriormente las
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actividades que realiza el
personal, se mide en qué
area las realiza, lavados
previos, envasados, en fin,
se debe examinar las
posibles fuentes de
contaminacion etapa por
etapa.

Determinar los puntos
criticos PCC.

Si el peligro puede ser
controlado de manera
favorable.

Si el control es esencial
para la inocuidad de los
alimentos.

La existencia 0 no de
otra fase donde exista una
forma que se adecue mejor
al control.

Definiendo los puntos
criticos (PCC) para cada
peligro que se determina
dentro del proceso.
Elaborando un diagrama de
flujo detallado sobre el
cual se analizan las etapas
del proceso para
determinar en qué fase
existe el peligro y si existen
medidas de control para el
mismo. Ademas, para
determinar cual etapa
puede ser un PCC hay que
analizar los procesos en la
recepcion  de  materia
prima, todas las etapas del
cultivo, procesamiento y la
comercializacion.

Establecer los limites
criticos

Factores criticos
basados en  criterios
cientificos que no son
negociables. Algunos de
estos son:

La temperatura

La humedad

El tiempo

El peso

La actividad acuosa
(Aw)

El pH

Estableciendo y
validando los  limites
criticos para cada punto
critico que se encuentra
dentro del sistema de
produccién y
comercializacion. Un PPC
debe ser: de preferencia
cuantitativo,  controlado
con base en el peligro vy
estimar su medicion y
como se realizard la
misma, ya sea por medio
de equipos automaticos o
un operario de la empresa.

Determinar los
procedimientos de
monitoreo

La deteccion de una
pérdida de control en el
PPC.

La informacion
oportuna  para  poder
realizar acciones

correctivas que permitan el

Lo anterior se mide por
medio de cuatro preguntas
basicas que se documentan
por escrito. ¢Qué hay que
observar y/o  medir?
¢Como  observar y/o
medir? ;Cuando hay que
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control antes de sobrepasar
los limites criticos.

Vigilar que se cumpla

con los controles
previamente establecidos.
La observacion

permanente para mantener
la inocuidad de un
producto.

Las evidencias acerca
de la ejecucion del plan
HACCP.

La posible pérdida de
control o desviaciones de
un punto critico.

Los formatos,
registros, evidencia 'y
documentacion necesaria
para realizar verificaciones
posteriores y auditorias.

observar y/o  medir?
¢Quién va a observar y/o
medir?

También se puede medir
por medio de indicadores
de cumplimiento que se
mencionan a continuacion:
Procedimientos de
monitoreo para cada punto
critico. Registro de cada
procedimiento. Registros
del  mantenimiento vy
calibracion de equipo. Los
dos puntos mencionados
anteriormente trabajan en
conjunto para una mejor
medicion documentada.

Determinar
acciones correctivas

las

Como proceder con
algn producto
contaminado.

Cémo restablecer las
condiciones de la
produccion.

Evitar la reincidencia.

Este procedimiento se

elabora para cada proceso
y cada uno de los productos
que se elaboran en la
empresa, tomando en
cuenta  que, existen
procesos que no pueden ser
repetidos porque se pierde
la calidad del producto,
debe restablecerse las
condiciones de produccion
para que el siguiente lote
de producto no sea
afectado.
Asimismo, es importante
evaluar los resultados de la
vigilancia para prevenir
reincidencias, analizando
si es necesario cambio de
equipo, de personal o si
hay que reforzar la
capacitacion 'y continuar
con el sistema de mejora
continua.

Determinar
procedimientos
verificacion.

los
de

Este punto mide los
resultados esperados por
medio de ensayos.

En esta parte se realiza
una revision de los
fundamentos cientificos y

16




Ensayos de
comprobacion

Ensayos de
verificacion

Revision  documental

de procedimientos

técnicos que se utilizaron
para identificar los peligros
para el proceso del
alimento y estar seguros de
que los criterios que se
utilizaron fueron correctos.
Evaluaciones en la
ejecucion de prerrequisitos
de la norma para ver si
fueron llevados a cabo
eficientemente, registros
del monitoreo de los PCC,
registros de las acciones
correctivas 'y garantizar
que el plan HACCP se ha
implementado

correctamente.

Definir los
procedimientos de
documentacion y registro

Quienes  son los
integrantes  del equipo
HACCP.

La descripcion  del
producto

Los diagramas de flujo.

Los peligros
identificados.

El andlisis de los

peligros identificados.

Los puntos criticos de
control.

Los limites criticos.

Los procedimientos de
monitoreo.

Las acciones

correctivas.

Los procedimientos y
cronograma  para la
verificacion.

Aplicando las practicas
de registro eficaces y
precisas que documentan el
cumplimiento con los
procedimientos del sistema
HACCP.

Nota: Obtenido del Organismo Internacional Regional de Sanidad, Manual de

anélisis HACCP (2016).

Al tomar en consideracion la tabla 3 anterior con la tabla 2, donde se estipula la
situacion actual del cultivo, procesamiento y comercializacion de ostras en el Jobo de
Guanacaste, se procedera a evaluar la condicion con el proposito de que la Asociacion
prevenga y limite los riesgos asociados con una mala préactica. Para desarrollar esta
evaluacion, se trabajard con cuestionarios diferentes enfocados en las tres areas
importantes de estudio: primero el cultivo, posteriormente el procesamiento de las
ostras cuando estan listas para su venta y, por ultimo, su comercializacion, tomando en
cuenta el transporte y los tiempos de entrega. Cabe sefialar que dichos cuestionarios
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seran aplicados a los directivos de laempresa y los colaboradores de cada departamento,
esto con el fin de lograr mayor eficacia en la investigacion (en el anexo 1, 2 y 3) se
puede ver el formato de cuestionarios aplicados a las areas importantes de estudio).

b. Analisis de datos

Una vez que los cuestionarios sean aplicados, las entrevistas —tanto
presenciales como virtuales— Yy visitas necesarias sean efectuadas, se utilizaran
herramientas digitales para procesar los datos y con esto tener mayor alcance con el
estudio técnico y analisis de las variables mostradas en la tabla 2. Esto permitird
delimitar y ordenar la informacidn durante la investigacion. Ademas, toda informacién
que se obtenga de fuentes primarias y secundarias serd para ampliar, constatar y
reafirmar datos suministrados por los responsables de la investigacion y los
responsables de la empresa.

c. Método de investigacién

Al tratarse de una investigacion con tipo de enfogue mixto, los métodos con los
gue se cuenta para la recoleccion de informacidn son variados. Pulido (2015) define los
métodos de recoleccion de informacion como “la confeccion y aplicacion de diversas
herramientas basadas fundamentalmente en técnicas especificas de investigacion
cientifica” (p. 1146 ).

Dentro de las herramientas que se utilizaran en este proyecto de graduacion se
pretende abordar y detallar cada una de estas a partir de un analisis de la situacion de la
empresa y sus requerimientos necesarios, desde un enfoque mixto tal y como se
desarrolla en el disefio de la investigacion.

d. Disefio del modelo de buenas practicas

Para el disefio de este modelo, se utilizara toda la informacion necesaria para
lograr los objetivos planteados. En primer lugar, se realizara la revision de la norma
HACCP, ademéas de todos sus requerimientos necesarios y todo el contexto de
aplicacion para lograr determinar los factores importantes de cambio en la empresa para
determinar las acciones correctivas.

En segundo lugar, se realizara un analisis de las etapas de crecimiento de la
empresa, desde sus inicios, todos los planes de capacitacion que han obtenido, los
proyectos que han alcanzado y cual ha sido la trayectoria de esta, ya que sobre eso se
deben valorar lo procesos actuales que tiene la empresa para determinar cuales son las
areas de mejora que tiene que implementar para enfocarse en la obtencion de la norma.

18



En tercer lugar, se debe estudiar el eje central de la norma, que son la evaluacién
de los puntos criticos y analiticos de la empresa en todo el proceso de cultivo y
comercializacion, para que el cliente final tenga la certeza que todo el lapso de vida de
las ostras se dio bajo un sistema de inocuidad.

Una vez que los procesos mencionados anteriormente se encuentren
debidamente organizados y bien identificados, se debe realizar el plan de gestion que
incluya todas las areas de mejora y temas importantes que deben tratarse para que la
empresa logre la certificacion de la norma y por medio de esta obtenga beneficios que
le ayuden a potencializar su producto en el mercado.

Tabla 4. Estructura de un plan de gestion de buenas practicas en funcion de la produccion

ostricola.

Area de estudio

Consideraciones

Cultivo

Control de condiciones de siembra.

Control de  mantenimiento  en lag
nstalaciones.

Control de higiene y salud del personal en el
area de cultivo.

Control de higiene y desinfeccion de utensilios
B instalaciones en el area de cultivo.

Procesamiento

Control de higiene y salud del personal en Ia
planta.

Control de higiene y desinfeccion de utensilios
e instalaciones de la planta.

Control de regulacién de equipo en la planta de
procesamiento.

Control de las plagas en la planta de
procesamiento.

Control del cuarto frio en la planta.

Manejo de desechos organicos e inorganicos en
a planta de procesamiento.

Comercializacion

Control de limpieza y sustancias quimicas en el
vehiculo de transporte.

Control de temperatura en el transporte de las

pstras.
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e. Métodos de recoleccion de informacion

Fuentes primarias: La informacion utilizada para el desarrollo de la investigacion
se obtendra por medios electronicos, para determinar toda la informacion referente a la
norma y su marco de aplicacion, para realizar el anélisis respectivo en las acciones que
debe tomar la organizacion para la obtencién de la norma. Se recolecta informacién por
plataformas electronicas tales como WhatsApp, Gmail, Zoom, para documentar todos
los procesos de la empresa y como medio comunicativo para sustento de las propuestas
de trabajo.

Fuentes secundarias: Para lograr un eficiente analisis se pretende utilizar toda
informacidn documentada de investigaciones y articulos publicados en bases de datos
de universidades, bibliotecas y todo material que ayude a complementar la informacién
para su estructuracion.

f. Procesamiento de los datos

Toda la informacion para el debido desarrollo de la investigacion sera obtenida
de diferentes recursos tales como:

Bibliotecas: Se utilizaran las bases de datos de la Universidad Nacional, asi como
labiblioteca de la Escuela de Relaciones Internacionales (UNA) de la sede Omar Dengo
para lograr obtener informacién de manera fisica documentada que sustente los analisis.

Internet: Este recurso es muy importante ya que por su facilidad y gran
adaptabilidad, serd la més utilizada para obtener datos actualizados que ayuden a
comprender mejor el entorno tanto normativo como ejemplificativo en que se desarrolla
la certificacion de la norma en procesos de acuicultura.

Entrevistas: Estas constituyen una fuente de recoleccion de informacién
importante y se utiliza la herramienta digital Zoom para realizar las entrevistas con los
encargados de la empresa, por lo que, de esta manera, también es el puente
comunicativo para la eficiencia de la investigacion.
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5. CAPITULO I: MARCO TEORICO

A. ANTECEDENTES DE LA NORMA HACCP

Segun Sheetz (2020), la primera version de la norma para el Analisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control (HACCP) fue producida a principios de la década de 1960
por la Administracion Nacional de Aeronautica y el Espacio (NASA), que en ese
momento estaba buscando una manera de desarrollar alimentos seguros para su proxima
mision espacial. La agencia ya tenia un proceso preventivo para probar sus armas y
herramientas de ingenieria, por tanto, la agencia espacial estadounidense pidi6 a
Pillsbury Company que desarrollara un proceso similar para realizar pruebas de

seguridad alimentaria.

Sin embargo, a principios de la década de 1990 se produjo un cambio de
paradigma en la forma en que se regulaba la seguridad alimentaria en los Estados
Unidos. Tras el brote de la bacteria escherichia coli (E. coli) de 1993, el Departamento
de Agricultura de los Estados Unidos (USDA) buscaba un sistema mas robusto para
garantizar la inocuidad de los alimentos y en ese momento se destacé el plan HACCP.
En ese momento el brote significé un gran episodio de contaminacion donde dicha
bacteria fue causante de diarreas sanguinolentas, falla renal y muerte —principalmente
en poblaciones susceptibles—. Esto se origino, principalmente, por hamburguesas mal

cocidas, consumidas en una cadena de restaurantes de comida répida. (Sheetz, 2020)

Asimismo, a lo largo de los afios, el comercio internacional logro llegar a méas
paises gracias a las ventajas competitivas que surgieron en ese momento, por lo que el
intercambio de bienes —que era el fuerte en ese momento— incrementd, haciendo que
la propagacion de enfermedades por el mundo aumentara también. Por esta razén, los
paises a nivel global tuvieron que desarrollar normas estrictas en relacion con la
manipulacion e higiene de los alimentos con el fin de evitar las consecuencias

perjudiciales de las Enfermedades Transmitidas por los Alimentos (ETA).

Segun Flores y Herrera (2005), en primer lugar, las ETA se producen por la
ingestion de alimentos y bebidas contaminadas con microorganismos patdégenos que
afectan la salud del consumidor en forma individual o colectiva. En ellas, los sintomas

méas comunes son diarreas y vomitos, pero también se pueden presentar otros como
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choque séptico, hepatitis, cefaleas, fiebre, vision doble, etc., y pueden ser causadas por

peligros bioldgicos, quimicos y fisicos.

En segundo lugar, la contaminacion del producto (como las ostras, que son el
producto de interés para la presente investigacion) puede producirse en cualquier etapa
del proceso, desde el sector primario —que seria todo el proceso de cultivo— hasta el
procesamiento, con la manipulacién del producto en la planta y su posterior transporte

hasta que llega al cliente (Flores y Herrera, 2005).

En tercer lugar, la salud publica es un foco importante en el sector alimentario,
tal como lo mencionan Flores y Herrera (2005), debido al incremento en la ocurrencia
de las ETA, el surgimiento de nuevas formas de transmision, la aparicion de grupos
poblacionales vulnerables, el aumento de la resistencia de los patogenos a los
compuestos antimicrobianos y el impacto socioecondmico que ocasionan. La
incidencia de enfermedades de transmision alimentaria es un indicador directo de la
calidad higiénico-sanitaria de los alimentos y se ha demostrado que la contaminacion
de estos puede ocurrir durante su procesamiento o por el empleo de materia prima
contaminada, pues algunas bacterias patdgenas para el hombre forman parte de la flora

normal de aves, cerdos y ganado.

Por todo lo anterior es que el sistema de HACCP debe aplicarse a lo largo de
toda la cadena alimentaria, en el caso de esta investigacion, desde el cultivo de la ostra
hasta que llega al consumidor final, y su aplicacion debera basarse en pruebas
cientificas de peligros para la salud humana. Ademas de mejorar la inocuidad de los
alimentos, la aplicacion del sistema de HACCP puede ofrecer otras ventajas
significativas, como facilitar la inspeccion por parte de las autoridades de
reglamentacion y aumentar la confianza en todo aquel que consuma una ostra cultivada

en la Asociacién de Pescadores Artesanales (ASOPAR).

De la misma manera, el sistema de HACCP debera aplicarse por separado a
cada operacion concreta; tales operaciones son el cultivo, el procesamiento de la ostra
en el centro de acopio y posterior su comercializacion. Puede darse el caso de que en
los Puntos Criticos de Control (PCC) identificados algn cddigo de practicas de higiene
del Codex no sean los Unicos identificados para una aplicacion concreta, o que sean de
naturaleza diferente. Cuando se introduzca alguna modificacion en el producto, el

proceso o0 en cualquier fase, sera necesario examinar la aplicacion del sistema de
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HACCP vy realizar los cambios oportunos (Programa Nacional Integrado de Calidad
Alimentaria [PNI], 2018).

B. DIRECTRICES NECESARIAS PARA LA
APLICACION DEL SISTEMA DE HACCP

Para aplicar el sistema de HACCP a cualquier sector, antes este debera estar
funcionando de acuerdo con los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del
CodexTi, los Cddigos de Practicas del Codex pertinentes y la legislacion
correspondiente en materia de inocuidad de los alimentos. EI empefio por parte de la
direccion es necesario para la aplicaciéon de un sistema de HACCP eficaz. Cuando se
identifiquen y analicen los peligros y se efectlien las operaciones consecuentes para
elaborar y aplicar sistemas de HACCP, deberan tenerse en cuenta las repercusiones de
las materias primas, los ingredientes, las practicas de fabricacion de alimentos, la
funcion de los procesos de fabricacion en el control de los peligros, el probable uso
final del producto, las categorias de consumidores afectadas y las pruebas
epidemioldgicas relativas a la inocuidad de los alimentos (Codex Alimentarius, 1999).

C. CODEX ALIMENTARIUS

El Codex Alimentarius (1999) tiene como principio general la higiene de los
alimentos y es por esta razon que muestra tanta importancia en los controles esenciales
en cada fase de un proceso o de la cadena alimenticia. Esto genera que sea tan
recomendada la aplicacion de la norma HACCP, ya que ambos funcionan como
complemento para que sea posible y exitoso lograr una oOptima inocuidad en los

alimentos.

El pescado y los productos de acuicultura manejan altos indices perecederos,
por lo que, en este caso, la inocuidad alimentaria no es solo una preocupacion, sino una
necesidad. La inocuidad de los alimentos puede verse en riesgo cuando no se
comprenden bien los controles que se deben dar a lo largo de todas las etapas dentro de

la cadena de suministro, tanto en el area de la pesca como de la acuicultura.
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Desde su creacion, el Codex ha trabajado en la elaboracion de estandares, guias
y recomendaciones relacionados con los alimentos para el consumo humano. Aun
cuando los paises miembros son invitados a aceptar dichos estandares, los gobiernos de
cada pais deciden si son implementados 0 no. Existen varias comisiones dentro del
Codex que estan realizando los codigos de précticas para los diversos aspectos
relacionados con la inocuidad de los productos de la acuicultura como el Comité del
Codex en peces y productos de la pesca (Servicio Nacional de Sanidad, Inocuidad y
Calidad Agroalimentaria [SENASICA], 2003).

En Costa Rica, el Ministerio de Economia, Industria y Comercio (2019),
menciona que en 1961 la FAO en conjunto con la Organizacion Mundial de la Salud
(OMS) da a conocer el Codex Alimentarius. EI documento contiene todas las normas
relativas en cuanto a calidad nutricional e higiene de los alimentos. En este se incluyen
normas para los principales alimentos de consumo mundial, ya sean elaborados,

semielaborados, sin elaborar o alimentos destinados como materia prima.

Ademas, el Codex presenta desde normas microbioldgicas hasta normas de
etiquetado. Como consecuencia de ello, generd que esta guia se haya convertido en la
norma de cabecera para toda la industria alimenticia, siendo esta la ley de los alimentos

y el mayor complemento de la norma HACCP para lograr la inocuidad alimentaria.

D. LOS OBJETIVOS DEL CODEX ALIMENTARIUS (1999)

e Proteger la salud de los consumidores y asegurar practicas equitativas en el

comercio de los alimentos.

e Promover la coordinacion de todos los trabajos sobre normas alimentarias
emprendidos por las organizaciones internacionales gubernamentales y no

gubernamentales.

e Determinar el orden de prioridades, e iniciar y dirigir la preparacion de proyectos

normas a través de las organizaciones apropiadas y con ayuda de estas.

e Finalizar las normas elaboradas conforme a las disposiciones del parrafo (c)

anterior y publicarlas en un Codex Alimentarius como normas regionales o
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e mundiales, junto con las normas internacionales ya finalizadas por otras

organizaciones, con arreglo al parrafo (b) anterior, siempre que ello sea factible.

e Modificar las normas publicadas como apropiadas a la luz de las novedades.

Inocuidad y calidad son dos términos que siempre deben manejarse juntos
cuando se trata temas relacionados a seguridad alimentaria. Por una parte, la inocuidad,
segun el Codex Alimentarius, es son “los requisitos que han de satisfacer los alimentos
con objeto de garantizar al consumidor un producto sano y genuino, no adulterado y
que esté debidamente etiquetado y presentado”. (MEIC, 2015, parr.04). Por otra parte,
la definicion de calidad puede ser tanto mas extensa como parcial en cuanto a la de
inocuidad.

Segun lo mencionado anteriormente y partiendo de lo que se encuentra
preestablecido como costumbre en el caso de productos pesqueros y de acuicultura, se
define calidad como un término genérico para mencionar el control de calidad y que
este abarque tanto inocuidad como calidad, asi como la frescura del producto (Prado,
2017).

Debido a esto, la industria debera aplicar las practicas de higiene establecidas
que van desde la seleccion del lugar para practicar acuicultura como la manipulacién

en la planta y por tltimo su comercializacion®.

E. GENERALIDADES DE LA OSTRICULTURA

Las ostras son moluscos que se encuentran practicamente en todas las regiones
alrededor del mundo. En el caso de la Crassostrea gigas (ostion japonés o del Pacifico),
se sabe que es originaria de las costas del Pacifico asiatico, pero gracias a la ostricultura
se han podido trasplantar a las costas de Europa, Australia y América, por lo cual Costa

Rica se ha unido a los muchos paises del continente que cultivan este tipo de molusco.

1 Ver anexo 4 donde se muestra una tabla con los ambitos especificos del cédigo internacional
recomendado de practicas (Codex) que establece los principios generales de higiene de los alimentos que
debe tomar en cuenta la direccion de ASOPAR como directriz antes de la planificacion para la aplicacion
de la norma.
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El cultivo de moluscos bivalvos posee caracteristicas ventajosas para su
desarrollo en nuestras costas, ya que sus costos de operacion son esencialmente bajos
en comparacién con la acuacultura de otras especies, esto se debe a que los moluscos
bivalvos son organismos filtradores y no requieren de infraestructura muy especializada
ni de alimentacion artificial. Por otra, parte también es una actividad econdémica que

genera empleos y tiene un bajo impacto sobre el medio ambiente (Juarez, 2003).

En cuanto a su método de cultivo, se suele dar en la llamada long line, es decir,
una linea larga donde cada cierta distancia se encuentra una linterna sembrada con las
ostras que van a ser cultivadas. Las lineas se encuentran en el mar y en cada linterna se
varia el tamafo de las ostras, dependiendo la fase del cultivo en la que se encuentren.
Una vez que estén en su etapa comercial, se sacan del mar para ser llevadas al centro

donde se realiza su depuracién. (Vasquez et al., 2007)

Especificamente, la ostra Crassostrea gigas sigue una linea de cultivo que se
divide en tres fases que luego se dividen en etapas, empezando desde la siembra donde
se hace todo el tratamiento con la semilla hasta que sea una ostra adulta, luego pasa al
area de procesamiento en el centro de acopio donde es depurada, etiquetada y empacada

para su posterior comercializacion.

En la ostricultura es importante manejar una serie de variables que pueden
afectar el cultivo. A pesar de ser condiciones naturales, o mas recomendable es
mantener los niveles de las condiciones oceanicas bajo control. Segun Vasquez et al.
(2007, p. 10), se debe tener las siguientes consideraciones importantes para establecer

el cultivo:

e Salinidad: la ostra del Pacifico puede adaptarse en un amplio rango de variacion
en la salinidad. Los rangos de tolerancia son de 16 hasta 35 ppm (partes por mil).
Sin embargo, se debe tener presente que variaciones bruscas de salinidad son

causantes de mortalidad.

e Temperatura: temperaturas entre 22 grados centigrados hasta 27 grados
centigrados son apropiadas para un buen crecimiento y sobrevivencia.

Temperaturas sobre los 29 grados podrian provocar mortalidades elevadas.

e Turbidez: el exceso de materia organica y sedimentos de origen mineral dificulta

las labores de limpieza del cultivo y favorece el crecimiento de poliquetos en las
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ostras. Ademas, cuando existe mucho sedimento en el agua, se bloquea el paso

de luz y por consecuencia reduce la disponibilidad de microalgas en el agua.

e Contaminacion: EIl sitio del cultivo debe estar alejado estrictamente de

desembocaduras de aguas de uso doméstico o de industrias.

En los procesos de ostricultura, especificamente en el de cultivo, existen una
serie de depredadores naturales que pueden afectar la cosecha como los poliquetos, los
erizos de mar, las estrellas de mar, otro tipo de moluscos, caracoles, crustaceos y lo que

se conoce popularmente como pepinos de mar.

F. IMPORTANCIA DE APLICACION DE LA NORMA
ESPECIFICAMENTE EN EL PROCESO DE
OSTRICULTURA

Como lo es con cualquier producto o servicio, en el comercio internacional hay
regulaciones para asegurar y fomentar las buenas relaciones comerciales y que no haya
malentendidos a futuro por faltas de incumplimiento. Por esto, las certificaciones
juegan un papel esencial y en especial la norma de HACCP, que va en funcion de la
inocuidad alimentaria, ya que la aplicacion del sistema en la acuicultura tiene el
potencial de controlar no solo enfermedades del hombre sino también las enfermedades
de los peces (Lima, 1999).

Asimismo, Prado (2017) destaca que la intoxicacion por consumo de moluscos
bivalvos es un fendmeno conocido desde hace mucho tiempo. Varias enfermedades se
asocian con estos organismos y son causadas por diversas especies de dinoflagelados
toxicos al ser ingeridos por los bivalvos a través de su gran capacidad de filtracién y
concentracion. Debe destacarse que las enfermedades no estan asociadas al estado de
frescura de los bivalvos, pues se producen inclusive si estos son sometidos a tratamiento

térmico, ya que se trata de toxinas termorresistentes.

Ademas, Prado (2017) menciona que en determinadas condiciones ambientales
del medio marino se producen florecimientos de estos dinoflagelados conocidos como
mareas rojas. Debe considerarse que no siempre el color de estas mareas es rojo y que

inclusive pueden producirse florecimientos sin modificacion de la coloracion en el
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agua. Los moluscos bivalvos se alimentan de los dinoflagelados téxicos sin que en ellos
se produzca ningun efecto nocivo, pero si con un importante aumento de la
concentracion de toxinas en sus organismos. La intoxicacion en el ser humano se
produce como consecuencia de la ingestion de estos bivalvos que contienen altas
concentraciones de toxinas. Los sintomas suelen aparecer muy rapido e inclusive llevar

a la muerte del paciente.

G. PLAN HACCP EN FUNCION DE LA OSTRICULTURA

1. PRERREQUISITOS NECESARIOS
1.1. LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM):

Se definen, segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion
y la Agricultura (FAQO), como un conjunto de directrices establecidas para garantizar
un entorno laboral limpio y seguro que, al mismo tiempo, evite la contaminacion del
alimento en las distintas etapas, como en este caso serian la de cultivo, procesamiento
y comercializacion. Dichas buenas practicas incluyen normas que abarcan tareas tan
sencillas como el comportamiento del personal en el area de trabajo, el uso del agua,

antisépticos, etc.

Las BPM son un pilar basico para la obtencion de productos que sean seguros
para el consumo de cualquier persona. Estas practicas tienen como base la manipulacion
de los alimentos y la higiene, y son una herramienta Gtil para el funcionamiento y el

disefio, asi como para el desarrollo de procesos en la ostricultura (FAO, 2011).

1.2. BUENAS PRACTICAS DE HIGIENE (BPH)
Estas practicas incluyen todas aquellas condiciones y medidas necesarias para
prevenir y controlar los peligros de contaminacion del producto, principalmente

peligros de tipo bioldgico.

Esta préactica, centrada en la higiene, tiene su importancia tanto en el cultivo de
las ostras, pero aun mas especificamente en la fase de procesamiento, ya que aqui es

donde se encuentran una cantidad de peligros considerados como bioldgicos. Sin
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embargo, las BPM se aplican en todas las fases de la ostricultura, es decir, la cosecha,

el procesamiento y la comercializacion de las ostras.

Sumado a lo anterior, es importante mencionar que el concepto de higiene
incluye las caracteristicas de las instalaciones, vehiculos, almacenaje, instrumentos de
trabajo, vestimenta del personal, sanidad, entre otras. A grandes rasgos, higiene se
puede resumir en higiene del personal, higiene de las instalaciones e higiene en el

tratamiento a las ostras (Granja, 2015).

1.3. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARES DE SANEAMIENTO
(POES)

Los POES son los procedimientos que describen las tareas de limpieza y
desinfeccion destinadas a mantener o restablecer las condiciones de higiene de un local
alimenticio, los equipos y los procesos de elaboracion para prevenir la aparicion de

enfermedades transmitidas por alimentos.

El éxito de los POES radica en la empresa y la capacitacion que se dé a los
colaboradores de esta, sin importar su jerarquia en ella. Esto se debe a que la
organizacion tiene la responsabilidad absoluta de capacitar a su personal, ademas de
facilitar el material necesario y reglamentario para que sean llevados a cabo todos los
procesos. Cada proceso debe de ser elaborado indicando la etapa o etapas de ASOPAR,
donde se lleve a cabo: el sector, los equipos y utensilios, la frecuencia, los métodos de
limpiezay antisepsia, las sustancias quimicas para limpieza y antisepsia, los encargados
de la limpiezay de la vigilancia y los registros imprescindibles (Paroli y Quintela, 2013,
p.10).

1.4. LOS PROGRAMAS DE CAPACITACION Y ENTRENAMIENTOS PARA
TODOS LOS EMPLEADOS

El éxito de la capacitacion recae en la responsabilidad total de la empresa'y como
lo haga con sus empleados. Para formular un buen programa de capacitacion Rodriguez

(1990) lo distribuye de la siguiente manera:
e Deteccion de necesidades de capacitacion y entrenamiento.

e Andlisis y programacion de cursos de acuerdo con las necesidades.
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e ldentificar y clasificar al nivel operario en grupos de capacitacion.
e Implementacion de programas de capacitacion y entrenamiento.

1.5. MANIPULADORES DE ALIMENTOS.
Un manipulador de alimentos va a ser por definicion:

Toda aquella persona que por su actividad laboral tiene contacto directo con los
alimentos durante su preparacion, fabricacion, transformacién, elaboracion,
envasado, almacenamiento, transporte, distribucion, venta, suministro y servicio.
(Pelayo, 2008)

Por lo tanto, en cada etapa de la ostricultura va a ver un manipulador de alimentos
distinto que debe hacerlo de forma correcta salvaguardando todas las medidas

necesarias.

1.6. CONTROL DE LOS PROVEEDORES

El control de proveedores conforma todas las actividades que forman parte de
la empresa que puedan garantizar el origen y la seguridad de los productos alimentarios
adquiridos. Este control debe aplicarse tanto a los suministros, como en este caso seria
la semilla de la ostra, como sobre las empresas encargadas de comercializar el producto,
es decir, la ostra en su pleno estado de comercializacion (Instituto Nacional de
Aprendizaje [INA], 2015).

1.7. PROCEDIMIENTOS DE TRAZABILIDAD Y DE RETIRO DE
PRODUCTOS

Todo elaborador de alimentos debe disefiar e implementar un sistema
documental y de registros que les permita llevar adelante un seguimiento de la
trazabilidad, hacia atras y hacia delante, de sus productos. En este proceso, el papel que
cumple el rotulado de los alimentos es fundamental para lograr una identificacion clara
de los productos. Este es un paso en la fase de comercializacion que ASOPAR debe
tomar en cuenta y no debe dejar de lado especialmente para la distribucion de su

producto en un mercado comun de bienes y servicios (ANMAT, 2011).

30



1.8. MANTENIMIENTOS PREVENTIVOS

Para obtener los resultados esperados del sistema HACCP, el compromiso de la
gerencia es clave, ya que en forma permanente se necesita liderazgo y recursos para
crear la cultura de inocuidad y cumplir con los requisitos de infraestructura. Ademas,
se debe implementar un programa de mantencion preventiva de equipos e instalaciones,
a la vez que se requiere un nimero importante de horas para el disefio, desarrollo e
implementacién del sistema. Asimismo, es fundamental capacitar al equipo HACCP y
al personal, y contar con instrumentos patrones certificados para establecer un

programa de verificacion analitica.

Los mantenimientos productivos se utilizan para asegurar que las ostras son
seguras y permite rastrear, en un caso especifico, la fuente de un problema relacionado
con inocuidad teniendo en cuenta los procedimientos que se dan en las tres fases de la

ostra respecto a la norma HACCP (Ayala y Téllez, 2002).

Para que la aplicacion del sistema de HACCP dé buenos resultados, es necesario
que tanto la direccion como el personal se comprometan y participen plenamente. Como

lo menciona el Programa Nacional Integrado de Calidad Alimentaria (2018):

Lo mencionado en el parrafo anterior son los pilares que conforman e
integra el sistema HACCP, los cuales tienen como fin absoluto desarrollar las
condiciones adecuadas en todas las fases de ostricultura para reducir al minimo
los riesgos de contaminacion con los que se puede romper la inocuidad de las
ostras. Como se ha visto anteriormente, si hay un control previo confiable, se
disminuye considerablemente los puntos criticos de control y el sistema
HACCP se desarrollara de forma mas eficiente (Rojas, 2017).

El caso de ASOPAR no se diferencia de ningun otro caso de ostricultores que
deseen obtener la norma HACCP para su organizacion; por tanto, es muy importante
destacar que se considera que este cultivo de ostras cuenta con tres etapas
fundamentales donde deben ser evaluados los puntos criticos de control. Estas son fases
donde un riesgo mal manejado puede llevar al no éxito en la inocuidad alimentaria de
este producto, de ahi la importancia de los prerrequisitos establecidos por la norma

mencionados anteriormente.

Al respecto, Gonzélez (2013) menciona lo siguiente:

31



El sistema HACCP se implementa de acuerdo con cada una de las instalaciones
y es capaz de adaptarse a cambios tales como modificacion en el proceso de
elaboracion de alimentos, cambio de tecnologia, especie cultivada,
modificacion de un procedimiento de limpieza, entre otros factibles. Para una
adecuada implementacion del sistema de HACCP, es imprescindible el
compromiso y trabajo por parte de la organizacion, asi como un enfoque

sistémico y multidisciplinario. (p.6)

Por ultimo, una vez que ASOPAR haya logrado tener un medidor de
cumplimento referente a los prerrequisitos es cuando empieza el desarrollo para la
aplicacién de la norma basados en las tareas preliminares y los 7 principios necesarios
para la identificacion de todos aquellos PCC en toda la cadena productiva de las ostras

y con esto lograr la calidad e inocuidad del producto.

2. DESCRIPCION DEL PLAN HACCP

En primera instancia, para la implementacion de la norma en esta organizacion,
debe realizarse un documento donde intervienen los representantes de la empresa,
responsables de las tres areas principales de estudio (cultivo, procesamiento y
comercializacion), asesoria externa necesaria en materia de higiene y metodologias de

procesos.

El plan HACCP es un sistema que aborda la seguridad alimentaria desde un punto
de vista global, ya que identifica, analiza y controla los peligros fisicos, quimicos y
biol6gicos de las materias primas, las distintas etapas del proceso de elaboracion y la
distribucion del producto. Este sistema de administracion ha sido disefiado para ser
implementado en cualquier area de la industria de la alimentacion, desde el cultivo y la
cosecha, pasando por la transformacion, elaboracién y distribucion de los alimentos

para el consumo. (Eurofins, 2018)

3. MEDIDORES DE CUMPLIMIENTO PARA EL SISTEMA HACCP
El sistema HACCP posee la ventaja de que es compatible con otros sistemas
que se encargan del control y calidad, ademéas de que facilita el cumplimiento de

normativas tal como el Codex Alimentaruis. Este sistema se basa en siete principios
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fundamentales y previamente deben ejecutarse cinco etapas o tareas preliminares. Estas

se especifican en los siguientes puntos a continuacion:

a. ORGANIZAR EL EQUIPO HACCP

El equipo HACCP tiene como finalidad elaborar, implementar y monitorear que
el plan HACCP se esté llevando a cabo de manera que se reduzca todo tipo de riesgo o
peligro durante el proceso para asegurar la inocuidad de la ostra. Esta conformado por
profesionales y técnicos de las areas de: alta direccion, calidad produccion,
mantenimiento y administracion. Este equipo multidisciplinario es responsable de la
implementacién y mantenimiento del Sistema HACCP, a través del seguimiento de
acciones preventivas y verificaciones descritas en el presente manual. El equipo realiza
sus reuniones periddicas —por lo menos 1 vez al mes— y cuando se requiera para
evaluar la implementacién y aplicacion del Sistema de Analisis de peligros y Control
de Puntos Criticos-HACCP (Salhuana, 2017).

En este caso, es muy importante la seleccidn del equipo. Esto responde a que en
ASOPAR hay tres areas especificas con las cuales hay que tener cautela. Primeramente,
en el cultivo de las ostras debe haber un encargado que sea responsable y lleve el manejo
operacional de todo el proceso, ya que de esto depende que las dos siguientes etapas
tengan éxito. En segundo lugar, también debe haber un encargado en el &rea de
procesamiento, donde la ostra obtiene lo necesario para ser vendida. Ademas, es
importante que haya un coordinador de planta responsable de monitorear para evitar
cualquier peligro que afecte la inocuidad de la ostra. Por Gltimo, la norma es muy
importante durante el proceso de comercializacion que realiza el equipo, porque al ser
un molusco bivalvo es un producto muy perecedero y su transporte o almacenamiento
puede dafarse o causar enfermedades en los consumidores; por este motivo, debe haber
un supervisor del area de comercializacion para lograr que todo el proceso productivo

desde el cultivo hasta su consumo sea tanto de calidad como inicuo.

b. DESCRIPCION DEL PRODUCTO
En esta segunda tarea preliminar, se debe abarcar puntos como la composicion
de la ostra o sus caracteristicas fisico-quimicas; por ejemplo, color, olor, forma, masa,

solubilidad, densidad, punto de fusion, pH, actividad de agua, etc.
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Igualmente, se debe identificar los tratamientos aplicados, por ejemplo:
congelacién, coccién, escaldado, pasteurizacion, esterilizacion, curado, salado,
acidificacion, ahumado, deshidratacion, liofilizacidn, concentracién, entre otros. Tipo

de envase y embalaje, material utilizado, duracion del producto o vida util.

También se debe incluir las condiciones de almacenamiento y distribucion
(temperatura ambiente, refrigeracion o congelacion). La descripcion del producto tiene
por objetivo entregar toda la informacion necesaria sobre el producto para poder luego
realizar una completa identificacion y analisis de peligros asociados. Ademas, se debe
describir el plan para el uso y el consumidor, aqui el equipo detalla el uso normal o
previsto que el consumidor hara del producto y qué grupo de consumidores estara
destinado. Debera tener muy en consideracion si se trata de instituciones, o bien cuando
se trata de grupos vulnerables de la poblacion (enfermos, ancianos, nifios, depresivos,
embarazadas, etc.) (PNI, 2018).

c. IDENTIFICACION DEL USO DEL PRODUCTO

El principal objetivo de este enunciado es describir el uso que se le otorga o el
consumidor al cual va dirigido el alimento. En este caso se debe detallar si el consumo
final necesita de algun tratamiento en especifico para la inocuidad del alimento. Estos
tratamientos podrian ser: seleccion, coccion, lavado o desinfeccion. Aqui toman
importancia las frases que se encuentran en las etiquetas de los productos para su

adecuada conservacion.

d. DESARROLLAR UN DIAGRAMA DE FLUJO
Es de suma importancia desarrollar un diagrama de flujo, ya que sirve como
esquema del proceso, y hay que convenir que contenga todas las entradas en este, como

agua u otros elementos que contribuyan en el proceso.

El proposito del diagrama de flujo es proporcionar una descripcion simple y
clara de todas las operaciones involucradas en el proceso del producto en cuestion.
Abarca todas las etapas del proceso, asi como factores que puedan afectar la estabilidad

y sanidad del alimento (Rojas, 2017).
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e. CONFIRMAR EL DIAGRAMA DE FLUJO

Elaborado el diagrama de flujo, el equipo debe comprobar, durante las horas de
produccion, que se ajuste a la realidad, efectuando las modificaciones que pudieran
corresponder. Por lo tanto, como lo especifica el Organismo Internacional Regional de
Sanidad Agropecuaria [OIRSA] (2016), es indispensable recorrer tanto el proceso de
cultivo de las ostras, luego cuando pasa a la etapa de procesamiento donde se confirme
las etapas en la planta y posterior a su comercializacion para comprobar que el producto

descrito tenga las mismas caracteristicas y etapas plasmadas en el diagrama de flujo.

Si se encontraran diferencias, se hace correccion del diagrama. Estos cambios
en algunos casos son modificados con base en la experiencia, siempre y cuando sean
aceptables y funcionales. Ademas, se deben identificar algunas especificaciones que
son criticas; entre ellas, temperatura, pH, salinidad del agua, humedad relativa, entre

otros. Una vez se tenga el diagrama de flujo confirmado, esta etapa estard completa.

H. LOS SIETE PRINCIPIOS DEL HACCP

El aspecto primero, y el mas importante antes de descubrir los siete principios
del sistema HACCP, es que este es una norma de orden internacional. Incluso el Codex
Alimentarius ha adoptado principios de ella y ha generado diversas guias para la
inocuidad de los alimentos, de ahi la importancia y complemento de ambas.

También, es importante reconocer que, debido a su caracter internacional, las
razones de su uso son evidentes en el &ambito de seguridad alimentaria, ya que genera
procedimientos de inspeccion medibles que permiten disminuir al minimo y prevenir la

presencia de los peligros en los alimentos, a la vez que permite una produccién segura.

PRINCIPIO 1: REALIZAR UN ANALISIS DE RIESGOS
a. FASE DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

En esta primera fase se debe preparar una lista de pasos donde se muestre en
qué parte del proceso puede haber presencia de peligros que sean significativos y
describir las medidas de control. Como se menciona anteriormente los peligros pueden

ser, fisicos, quimicos y biologicos.
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Durante la identificacion de peligros, el equipo HACCP tiene que reunir
informacidn sobre las caracteristicas de las materias primas e ingredientes utilizados en
el producto, asi como los posibles contaminantes presentes en las materias primas y las
posibilidades de desarrollo o supervivencia microbianos en algunas etapas del proceso.
Asimismo, debe investigar sobre el tipo de envases y material de empaque, el método

de almacenamiento y distribucion, y el uso previsto del producto.

Asimismo, en el desarrollo, debe considerar una exhaustiva revision
bibliografica de las caracteristicas del alimento, de los ingredientes, de los posibles
contaminantes. También, se debe considerar la informacién sobre casos de
enfermedades causadas por ese alimento, el peligro identificado en el evento y de como

y donde ocurrid la contaminacion del alimento involucrado (PNI, 2018).

En general, las cuatro fuentes principales de peligros son: el personal, los
procesos, los equipos y las materias primas. En este caso, la materia prima seria la ostra,
gue es un ser vivo; por esa razon, debe llevar un analisis exhaustivo. La ostra siempre
va a estar expuesta a cualquier tipo de peligro en cualquier etapa del proceso —desde
la manipulacion hasta su entrega al cliente—; en ese sentido, es destacable que el
personal es la principal fuente de contaminacién. Ademas, todo lo que entra en contacto
con la ostra puede provocar un riesgo significativo que afecte su inocuidad, por eso es
importante utilizar el diagrama de flujo para tener un control de forma lineal y no
cruzada de como debe manipularse la ostra, especificamente, en cada una de las areas

(cultivo, procesamiento y comercializacion).

A continuacion, la figura 2 muestra un grafico acerca de las variables de estudio

en esas fuentes principales de peligros.
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Figura 2. Principales fuentes de peligros

Proceso:
Identificar peligros
potenciales que
razonablemente pudiesen
introducirse o intensificarse
en cada paso del proceso por
de las areas de estudio como,
mano de obra, maquinariay
actividades.

Tratamiento de I3 ostra:

Identificar los peligros
potenciales
relacionados con
manipulacion,
reproceso, auxiliares de
procesamietno y
materiales de empaque
primario.

Etapas de

analisis

Identificar en cada una de
las etapas los peligros :
Fisicos
Quimicos

Biologicos

Nota: Elaborado a partir de Rojas (2017). Fuentes de

Personal:

Identificar los
peligros potenciales
ligados al personal,

relacionados con
vestimenta, tareas
especificas
necesarias, normas
establecidas y uso
eficiente de los
equipos.
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b. Esquema funcional para el analisis de los riesgos en la empresa

Tabla 5. Formato para andlisis de riesgos

Formato de andlisis de peligros

C(1): Area del proceso C(2):Etapa C(3):Peligros C(4):Evaluacién de riesgos C(5):¢Es un C(6):Medida de control en
productivo de anélisis del proceso potenciales Probabilidad Severidad | peligro significativo? Programas de Pasos
(SI/NO) prerrequisito del proceso.
Cultivo
Q.
F.
Procesamiento B.
Q.
F.
Comercializacion B.
Q.
F.
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A continuacion, el American Institute of Baking [AIB] International (2012, p.12), detalla el

esquema funcional para el anélisis de riesgos en la empresa segun las columnas del formato:

Columna 1: Se trabajaré la identificacion de los riesgos por las 3 etapa especificas de
estudio ya que esto lograra una mayor cobertura en el cuido de la inocuidad de la ostra.

Columna 2: Enlistar todas las fases del proceso segun la etapa de estudio que conforme

todo el proceso productivo de la empresa.

Columna 3: Indicar los peligros potenciales asociados con cada materia prima, de
acuerdo con la categoria correspondiente: B = Bioldgico, Q = Quimico, F = Fisico.
Indicar los peligros potenciales e introducidos o intensificados en cada etapa del
proceso. Puede haber mas de un peligro en cada categoria. Ser lo méas especifico posible

e identificar su(s) fuente(s). De no haber peligro, indicar “Ninguno”.

Medidas de control para peligros bioldgicos segun PNIs (2018, p.29):

e La refrigeracion o congelacion de los alimentos puede evitar la proliferacion de
microorganismos.

e La coccidén en relaciones tiempo y temperatura especificas pueden eliminar

determinados microorganismos o reducirlos a niveles aceptables

e La fermentacion o acidificacion de los alimentos puede inhibir el crecimiento de

microorganismos.

e Tecnologias de envasado tal como el envasado al vacio, que inhibe a

microorganismos que necesitan el aire para crecer).

e Control de origen, es decir, adquirir materias primas o ingredientes a proveedores
que demuestren la inocuidad de sus productos. Limpieza y saneamiento, lo que

puede eliminar o reducir los indices de contaminacidon a niveles aceptables.

e Practicas de higiene y habitos del personal que permitan reducir los niveles de

contaminacion a niveles aceptables.
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Medidas de control para peligros quimicos segun PNIs (2018, p.30):

Control de elaboracion, es decir control de las formulas y del empleo apropiado de
aditivos alimentarios, incluidos sus limites.
Almacenamiento y manipulacion adecuada de los productos quimicos no

alimentarios.

Prevencion de la contaminacion accidental con grasas, lubricantes, productos

quimicos para el tratamiento del agua y vapor, pinturas, etc.

Control del etiquetado, es decir, cerciorarse de que la etiqueta del producto final

contenga informacion precisa sobre los ingredientes y alérgenos conocidos.

Medidas de control para peligros fisicos segun PNIs (2018, p.30):

Control de origen, es decir que las materias primas e ingredientes provengan de un
proveedor que garantice que estos no contienen elementos fisicos extrafios y/o
dafinos para el consumidor.

Control de cuerpos extrafios en la elaboracion, como por ejemplo utilizar imanes,

tamices o detectores de metal.

Control ambiental, es decir, asegurarse que se respetan las buenas practicas de
fabricacion y que no se produzca contaminacion fisica del alimento por
desprendimiento de elementos fisicos desde las instalaciones, superficies de trabajo

0 equipo.

Columna 4: Asignar un nivel de probabilidad y de severidad, de acuerdo con los

criterios presentados a continuacion.

La severidad

Es la gravedad del dafio o de las consecuencias resultantes de la ocurrencia del
peligro en el consumidor. Para la determinacion de la severidad es importante
considerar algunos aspectos como: susceptibilidad de los consumidores previstos,
posibilidad de efectos secundarios a la salud, magnitud y duracién de la enfermedad
ocasionada por la presencia del peligro.

Un error frecuente en la determinacion de la severidad es estimar que la severidad
del peligro disminuye por la existencia de medidas preventivas en el proceso, o un

paso operacional que controla dicho peligro.
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Probabilidad de ocurrencia

Es la frecuencia de presentacion u ocurrencia del peligro. La estimacion de la
probabilidad de ocurrencia especifica que esta se produce dadas las condiciones
particulares de produccién de una determinada instalacion. Se establece, por tanto,
que cada instalacion de alimentos tiene una frecuencia del peligro propia y, como

consecuencia, cada instalacion realiza su propio andlisis de peligros.

Criterios para la probabilidad

Frecuente: Peligro inherente a las materias primas o al proceso. Ocurrencia comun.
Probable: Probable que ocurra de acuerdo con la ciencia disponible, o ha ocurrido
mas de una vez en la organizacion.

Puede ocurrir: Poco probable de acuerdo con la ciencia disponible, pero ha ocurrido
una vez en la organizacion o un caso ha sido publicado.

Remota: Practicamente imposible de acuerdo con la ciencia disponible. Nunca ha

ocurrido en la organizacion y en ningun caso ha sido publicado.

Criterios para la severidad

Alta: Existe una probabilidad razonable que el producto cause consecuencias

adversas serias a la salud o la muerte.

Media: Posibles consecuencias adversas temporarias 0 médicamente reversibles a
la salud. La probabilidad de causar consecuencias adversas serias a la salud es
remota.

Baja: Efecto sobre la salud que no requiere de una visita al médico. Puede originar
una queja del cliente por inocuidad.

Insignificante: Sin consecuencias visibles sobre la salud (ver figura 3).
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Figura 3. Criterio usado para la significancia de peligros

CRITERIOS USADOS PARA LA SIGNIFICANCIA

Probabilidad

Frecuente Probable Puede ocurrir Remota
A B c D

Bajas - - - -
InSigniﬁcanteq - - - -

No significativo
Significativo

Severidad

Nota. Elaboracion propia a partir de datos recopilados del American Institute of Baking [AIB]
International (2012).

Columna 5: Si existen medidas preventivas para el control de cada peligro significativo,
identificar los programas de prerrequisito correspondientes. Si no, escribir
“NINGUNO?”, en caso de que no existan programas de prerrequisito para este peligro

o si los programas de prerrequisitos existentes no son suficiente.

Columna 6: Se debe clasificar la medida de control acerca del peligro identificado, ya
gue sea que exista un programa de prerrequisito que lo controle o debe establecerse
como paso en el proceso de identificacion para empezar las medidas de control

correspondientes.

PRINCIPIO 2: DETERMINAR LOS PUNTOS DE CONTROL CRITICOS (PCC)

Lo primero a tomar en cuenta en este principio es que un punto critico (PC) y un punto
critico de control (PCC) no son lo mismo. Un PCC es un paso o procedimiento en cualquier
fase del proceso, donde se puede ejercer control sobre un peligro, lo cual conlleva a que el

mismo sea prevenido, eliminado o reducido a niveles aceptables.
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Para esto, se debe dar una identificacion completa y exacta de un punto critico dentro
de las tres etapas que se manejan en el ciclo de vida de la ostra. Ademas, se debe utilizar toda
la informacion que ha sido recolectada en el principio nimero uno para una mejor
identificacion de PCC. Para la determinacién de los PCC, la metodologia més utilizada es la
aplicacion de un arbol de decisiones, que es una secuencia de preguntas que se aplica a cada
peligro significativo en una determinada etapa del proceso, para determinar si las medidas de

control en esa etapa deben ser consideradas un PCC o no (PNI, 2018, p. 31).

Segun Castillo y Martinez (, “algunos de los ejemplos de lo que se puede considerar un
punto critico son, el proceso térmico, enfriado o congelacion, determinacion de residuos
quimicos en los ingredientes, el control de la formulacion y la deteccion de residuos de metales”
(p-4). En el caso de la produccion de ostras, estos puntos criticos podrian verse reflejados en
el momento de la manipulacion de la semilla, durante el cultivo o desdoble de la ostra, en su

proceso de depuracion y en el congelado y enfriamiento del producto.

PRINCIPIO 3: DETERMINAR LOS LIMITES CRITICOS

Es de gran importancia determinar estos limites criticos, ya que es un criterio que debe
cumplirse para cada medida preventiva aplicada a un punto critico de control. Ademas, se debe
determinar si estos estan fuera de control o bajo control y categorizarlos como aceptable e

inaceptable. Estos criterios son totalmente medibles: la salinidad, la temperatura, el pH, etc.
Castillo y Martinez (2002) indican que excederse en el limite critico indica:
e Evidencia de un peligro directo a la salud.
e Posibilidad de que se desarrolle un peligro directo.
e Las condiciones de proceso no garantizan la seguridad del producto.
e Posibilidad de que un ingrediente crudo afecte la inocuidad del producto.

Un ejemplo de un limite critico en las ostras de cultivo se puede describir de la siguiente
manera: en una bolsa de ostras congeladas empacadas al vacio, la temperatura ideal para ser
almacenadas debe ser entre los 5 y 15 grados hasta el dia de su consumo. Por ende, en el
momento en que se cometa un error en la temperatura de almacenamiento del producto, se

estaria generando un limite critico, en el cual puede incurrir tanto el encargado de la planta que
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almacena las ostras, como el distribuidor comercial y la persona que se considere consumidor

final.

PRINCIPIO 4. DETERMINAR PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO DE LOS
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

El monitoreo debe ser una secuencia planeada para observar y evaluar si un punto
critico de control se logra mantener bajo control y si los resultados arrojados de este monitoreo

se aplican al proceso, para de esta forma mantener el control de ese punto en especifico.

Para elaborar los procedimientos de monitoreo debemos formular las siguientes

preguntas, segun el Organismo internacional Regional de Sanidad Agropecuaria (2016, p. 29):

e ;Qué hay que observar o medir?

e ;CoOmo observar y medir?

e ;Cuando hay que observar o medir?

e ;Quién va a observar y/o medir?

El proceso de monitoreo se realizara con termometros, relojes, balanzas, medidores de
pH, medidores de la actividad del agua y equipo para analisis quimicos. Ademas, el proceso
debe de ser elaborado por escrito ya que, segun los resultados que indique el monitoreo, puede
indicar una tendencia a la pérdida de control en un PCC especifico y es importante determinar

este punto y la pérdida de control antes de que se genere una desviacion.

PRINCIPIO 5: DETERMINAR ACCIONES CORRECTIVAS

La accion correctiva debe cumplir tres enunciados muy importantes: primero, el modo
en que se va a disponer del producto, que en este caso se refiere a la ostra si no cumple como
alimento inocuo; segundo, corregir lo que causa el problema para asegurar que el punto critico
de control se encuentra bajo control; y, tercero, se debe mantener un registro de toda accion

correctiva realizada que se ha tomado cuando ocurre una desviacion.

Para el desarrollo de las acciones correctivas, puede resultar importante el analizar las

siguientes preguntas:
e ;Por qué ocurrio el desvio?
e ;Qué medidas se deben tomar inmediatamente para retornar el proceso a control?

e ;Aseguran estas medidas el prevenir la recurrencia del problema?
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e ;Qué pruebas se pueden realizar para evaluar la inocuidad del producto afectado o

retenido?
e ;Fueron identificados todos los productos afectados?

e ;Puede reprocesarse el producto de tal forma que se garantice adecuadamente la

inocuidad alimentaria?

e Sino se puede reutilizar el producto, ¢qué método se deberia utilizar para destruir

o0 desechar el producto en forma inocua. (PNI, 2018)

Las acciones correctivas se van a dividir en dos: acciones correctivas inmediatas y
acciones correctivas no inmediatas. La inmediata es en la que el proceso se ajusta sobre la
marcha, lo cual genera que no haya una desviacion y por ende se conserve la integridad del
producto. Las no inmediatas, a pesar de que es un escenario comun, no es lo mas deseable para
la produccion, ya que se debe detener la misma, corregir el problema que indica la desviacion,

y una vez solucionado se puede continuar con la produccion del producto.

Asimismo, las acciones correctivas en la produccién de ostras de cultivo se pueden
ejemplificar de la siguiente manera: mientras las ostras se tienen almacenadas se puede
inmediatamente ajustar los controles de temperatura en caso de que se esté generando un error
en esta. Es importante detallar que para cada limite debe existir un procedimiento por escrito,
el cual se encargue de detallar las posibles acciones correctivas a tomar en cada una de las
desviaciones que se puedan dar.

Se deben considerar, ademas, para cada limite critico las siguientes preguntas
establecidas por (Medina et al., 2016, p. 31):

e ;Qué hacer con el producto contaminado?
e ;COmo restablecer las condiciones de produccion?

e /COmo evitar la reincidencia?

PRINCIPIO 6: DETERMINAR PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION SEGUN
OIRSA (2016)

Este es un proceso que se realiza sobre la marcha, lo cual facilita asegurar que el plan
HACCP previamente establecido est4 funcionando adecuadamente, evitando que los peligros
afecten el alimento. Para evaluar si el sistema HACCP que la Asociacion disefi¢ fue aplicado
de manera eficaz y se estan obteniendo los resultados, se debera implementar un procedimiento

a través de la revision de ensayos de comprobacion y verificacion, especificamente a través de
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la revision documental de los procedimientos y registros, asi como también de muestreos
aleatorios y anélisis de laboratorio. El equipo determinara la frecuencia del muestreo y las
actividades a realizar, de manera que se pueda confirmar que el plan HACCP de la empresa

esta funcionando adecuadamente.

En este proceso se van a realizar diferentes evaluaciones. En primera instancia, se
evalUa si el plan elaborado por el equipo fue valido, si las partes que lo componen corresponden
al tipo de producto y etapas del proceso que se llevan a cabo. Para esto se debe realizar una

revision documental de los siguientes elementos:
e Los peligros.
e Los puntos criticos de control.
e Los limites criticos.

Ademas, en esta parte se realiza una revision de los fundamentos cientificos y técnicos
que se utilizan para identificar los peligros para el proceso del cultivo y estar seguros de que

los criterios que use utilizaron fueron correctos.

Para la evaluacion del sistema HACCP en la planta se toman en cuenta los siguientes

elementos:
e Laejecucion de los prerrequisitos, si estan siendo llevados a cabo eficientemente.
e Registros de monitoreo del PCC.
e Registros de las acciones correctivas.

e Verificar que los registros son auténticos y se llevaron a cabo en la linea de proceso,

en el momento en que se realizan las acciones.

e Garantizar que el plan HACCP se ha implementado correctamente, que se esta

llevando a cabo el proceso segun los procedimientos escritos.

PRINCIPIO 7: DETERMINAR PROCEDIMIENTOS DE REGISTROS Y
DOCUMENTACION SEGUN OIRSA (2016)

La empresa organizara los procedimientos y registros con los cuales se garantizara los
7 principios del sistema HACCP en cada proceso, ya que cada una, segun sus condiciones y

tamafio de planta, debera adecuar la aplicacion de la norma y documentarla.
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Es importante determinar el tipo de documentos a elaborar y el responsable de su

resguardo. Entre los documentos que conforman este archivo se encuentran:
e Detalle de los integrantes del equipo HACCP.
e Descripcion del producto.
e Diagrama de flujo.
e Peligros identificados.
e Resumen del analisis de peligros.
e Los puntos criticos de control.
e Limites criticos de control.
e Procedimientos de monitoreo.
e Acciones correctivas.
e Procedimientos y cronograma para la verificacion.
e Cuadro de resumen del plan HACCP.
e Procedimiento para el control de la documentacion.
e Detalle de los responsables de la verificacion y el resguardo.
e Resultados de analisis de laboratorio.
e Registros de cumplimiento con todos los procedimientos.

De acuerdo con esto, en el siguiente capitulo se procede analizar las précticas actuales
productivas de la empresa, segun las tres areas de estudio, para verificar cumplimiento de los
prerrequisitos o si no se cumplen, enlistar las carencias que existen para elaborar un
planeamiento correctivo a corto plazo en el cumplimiento de estas buenas practicas minimas
que debe tener la organizacion. De esta forma se facilita el estudio posterior de los riesgos,
estableciendo los puntos criticos y limites de control, ya que todo esta interconectado y debe
empezarse por esos detalles minimos, como es el orden lo6gico y funcional que establecen todos

los manuales para la debida aplicacion de la norma.
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6. CAPITULO Il: DETERMINAR LAS PRACTICAS DE
ASOPAR EN LA PRODUCCION DE LOS MOLUSCOS

A. GENERALIDADES DE ORGANIZACION

Segun un estudio realizado por Acosta (2017), Estudiante de la Universidad Nacional,
la Asociacion de Pescadores Artesanales estd compuesta por treinta y cinco asociados y sus
familias, vecinos de la comunidad conocida como el Jobo, del distrito Santa Elena del Canton
de La Cruz, Guanacaste. De acuerdo con este estudio, en un inicio la principal fuente de ingreso
de estas familias era la pesca artesanal, que se comercializaba en recibidores privados que

operaban en la comunidad.

Los pescadores artesanales estaban organizados a través de la Asociacion de Pescadores
Artesanales (ASOPAR), cuyo fin es representar a sus agremiados, coordinar apoyo y permisos
de pesca ante el Instituto Costarricense de Pesca y Acuicultura (INCOPESCA) y el desarrollo
de proyectos que mejoren la actividad pesquera. La Asociacion se constituyo el dia 27 de julio
del afio 2007, bajo la Ley de Asociaciones (Ley N.° 218), con cédula juridica namero 300-2-
523234, y tiene su domicilio en el Jobo, 500 metros al noroeste del Parque Infantil camino a
Playa Manzanillo.

Para el afio 2012 nacid el proyecto denominado Centro de Acopio Procesamiento y
Comercializacion de Pescado. La propuesta consistia en la creacion de un centro de acopio
para clasificacion, tratamiento, empaque y comercializacion de la produccién de pescado,
mariscos y ostras. Dicho centro de acopio se ubicaria en un terreno perteneciente a la
Asociacion y que estaria ubicado a 750 metros oeste de la cancha de futbol del Jobo, sobre el

camino a playa Punta Manzanillo, zona donde se concentraba la produccion o pesca artesanal.

Ahora bien, el proyecto tenia la finalidad de lograr mitigacion directa del desempleo de
esta comunidad a partir de la maximizar las potencialidades que posee el lugar, ademas, estaba
siendo planteado como una actividad con orientacion conservacionista del medioambiente.
Esto puesto que, entre otras cosas, se daba un efecto de reduccion de la navegabilidad y el
aprovechamiento de zonas naturales. En ese sentido, es importante recalcar que en el canton
de La Cruz no existia ninguna iniciativa de proyecto o empresa que realizara esta actividad,
por lo que se acerto en la innovacion como actividad dedicada plenamente a la produccion de

ostras en el mar bajo el sistema de cautiverio.
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En sintesis, este proyecto se desarrollé orientado a crear un producto totalmente

amigable con el medioambiente, el cual no poseia ningun tipo de competencia en esta zona

costera, promoviendo la generacion de empleo y turismo, entre otras.

1. PARTICIPACION Y APORTE INSTITUCIONAL EXTERNO

Un gestor de proyectos acompafio y siguié a los ostricultores en las ejecuciones
presupuestarias, la implementacion de los planes de accion desarrollados en cada
modulo de las capacitaciones, el cumplimiento de los indicadores de avance y
resolucion de conflictos (INDER, 2012).

Un asesor en Biologia Marina capacitd en la técnica de elaboracion de sistemas,

cultivo y manejo de la unidad de produccion (UNA, 2016).

Acompafiamiento en validacion de los estandares de calidad (inocuidad, FANS,

perfil nutricional y organolépticos) y suministro de semilla (UNA, 2016).

Un asesor del Sistema Nacional de Areas de Conservacion acompafié la gestion
ambiental de los productores en la implementacion de buenas préacticas en el uso
del agua dulce, electricidad y combustible, y manejo de residuos sélidos producto

de la actividad.

Un asesor para la elaboracion de un plan de negocio que capacito6 a los productores
en los modelos de negocios (INA, 2016).

B. MICRO LOCALIZACION DEL PROYECTO

El proyecto se ubica en el pueblo del Jobo. Su geografia costera lo ubica cerca de playa

Punta Manzanillo al Suroeste, Punta Descartes al Oeste, Golfo de Santa Elena al Sur, al Este,

El Jobo y Soley; y al Norte, playa el Jobo, Rajada, Copal, Papaturro y Bahia Salinas.

Continuando por carretera se puede llegar a Puerto Soley y La Cruz (Noroeste). Sobre la misma

ruta, camino a la Cruz, se puede desviar al Sur y llegar al Refugio de Vida Silvestre de

Junquillal, pasando luego de este al pueblo de Cuajiniquil. Todo lo descrito antes se puede

observar en las siguientes figuras.
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Figura 4. Foto satélite de la bahia Salinas y el Golfo de Santa Elena, y parte del canton La
Cruz.

Nota. Imagen tomada de base de datos de ASOPAR.

Figura 5. Ubicacidn del proyecto Centro de Acopio Procesamiento y Comercializacion de
Pescado.

Nota. Imagen tomada de base de datos de ASOPAR.

Para el afio 2015, ASOPAR realiz6 una solicitud a los personeros del Laboratorio de
Cultivo y Reproduccion de Moluscos de la Universidad Nacional, con el fin de que se realizara
un estudio técnico para determinar la viabilidad del establecimiento de una granja ostricola en
una zona cercana a la playa de Manzanillo. Con esto, se deseaba saber si el lugar era adecuado
para el desarrollo de la actividad ostricola, ya que habia que estudiar distintos factores
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ambientales, tales como: la presencia de corrientes marinas, vientos, cercania con afluentes de
agua dulce, nivel de contaminacion microbioldgica, entre otros; ademas de las caracteristicas
fisico-quimicas que poseia el agua donde se pretendia realizar la actividad (salinidad,
temperatura, disponibilidad de oxigeno, pH). Esto porque si las ostras presentaban rangos de
tolerancia amplios a estas condiciones del agua, su crecimiento, desarrollo y sobrevivencia se
podian ver afectados conforme se alejen de los valores Optimos de cada uno de estos

pardmetros. Asimismo, era necesario estudiar los aspectos fisicos, quimicos y bioldgicos.

Por ello, era necesario considerar condiciones relacionadas con el componente logistico
y de operatividad que implicaria el desarrollo de la actividad productiva, asi como los procesos
inherentes a esta. Debido a esto, era importante tomar en cuenta el disponer de un sitio en tierra
que cumpliera con los requerimientos minimos necesarios para realizar la faena inherente al
manejo del cultivo, tomando en cuenta la presencia de vias de acceso hacia el sitio, la
disponibilidad de servicios como electricidad y agua potable, y la distancia a la que los

interesados se encontraban del lugar donde se desarrollaria el proyecto.

C. RESULTADO DE LA EVALUACION TECNICA POR
PARTE DE LA UNIVERSIDAD NACIONAL DE COSTA RICA
(2016)

En términos generales, tras la primera valoracién técnica por parte de la estacion
bioldgica de la Universidad Nacional de Costa Rica (2016), el sitio reunia el conjunto de
condiciones bioldgicas y fisico-quimicas que permitirian el establecimiento de la granja
ostricola; sin embargo, hay que tener en cuenta que fue necesario realizar mas valoraciones en
distintos momentos del afio para monitorear si se daban variaciones drasticas en alguno de los
parametros, lo que podia generar problemas en el futuro, principalmente, con la temperatura

que presentd valores bastante elevados?.

En lo referente a la logistica de transporte de personal, materiales, insumos, agua dulce
para mantenimiento de organismos, asi como las faenas asociadas a la etapa productiva, se
contaba con las condiciones adecuadas contemplando la proteccidn de vientos, ausencia de

oleaje fuerte, acceso a la playa via terrestre, cercania con fuentes de agua dulce y electricidad.

2 Ver anexo 5, donde se muestra el cuadro resumido de la prospeccion realizada en el sector de Bahia Junquillal,
Guanacaste, Costa Rica; para el posible establecimiento de una granja ostricola.
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De esta manera, gracias a las valoraciones de la Universidad Nacional —donde se
determinaba que las condiciones para el cultivo de las ostras eran viables—, ASOPAR, en
conjunto con INCOPESCA, logré empezar la capacitacion tanto a nivel de ideas negocios para
proyectarse ya como una empresa a futuro, como también toda el area técnica acerca del
proceso del cultivo para que se lograran las primeras siembras en el Jobo de Guanacaste.
Gracias a estas capacitaciones y apoyo de las instituciones gubernamentales, lograron
consolidarse méas en funcion de la empresa y asi empezar con la obtencion de los utensilios

necesarios para la creacion del sistema de cultivo, logrando realizar la primera siembra.

En el estudio de factibilidad realizado por Acosta (2017), estudiante de la Universidad
Nacional se valoré que el proyecto de ASOPAR era factible tanto con la pesca artesanal como
con la nueva idea de negocio con las ostras. Ademas, en dicho estudio se analizaron los costos
de inversién y operacion, de los cuales la infraestructura propuesta representaba el 67 %, la
cual era necesaria tanto para el pescado como para las ostras, pues se necesitaba un centro de
acopio donde se diera el tratamiento necesario después de salir del mar para sus procesos

posteriores de etiquetado, empaquetado y refrigerado.

Por esto, después del analisis de factibilidad y observando el gran potencial tanto de la
zona como del proyecto, en ese mismo afio se empezo el proceso para la obtencidn del centro
de acopio. Poseian el terreno para ello, ubicado a setecientos metros antes de llegar a la Playa
Manzanillo, donde salen los pescadores. Esta decision fue tomada debido al apoyo brindado
por las oficinas regionales de INCOPESCA para lograr mas integracion de otras instituciones

y asi obtener la donacion del centro de acopio.

Por consiguiente, para el afio 2019 ASOPAR logré la obtencién del beneficio para la
construccion de la infraestructura que se llevé a cabo con una inversién del Instituto Mixto de
Ayuda Social (IMAS). EI IMAS aport6 todos los costos de infraestructura 'y el INDER hizo el
aporte para la inversion de la compra de todo el equipo y herramientas tecnoldgicas necesarias

para el centro de acopio (Corrales, Comunicacion personal, 2021).

Ademas, cabe sefialar que durante todo este proceso de la formulacion del plan de
negocios, capacitaciones, apoyo institucional gubernamental, los pescadores asociados
mantenian la venta local del pescado y ostras. Esto se debia a que la pesca artesanal es la

principal actividad econdmica del sector del Jobo, en la provincia de Guanacaste.

La obtencion de la planta y el centro de acopio fue un gran paso. En ese momento, el

modelo artesanal estaba dejando de ser la alternativa principal y ASOPAR estaba impulsando
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un modelo mas eficiente, con el que podia afadir valor a sus productos y entrar a un mercado
mas competitivo para generar mas desarrollo econémico para la zona y aumentar el valor de la
empresa a un mediano plazo. Debido a esta iniciativa, para finales del afio 2019, ASOPAR
tomd la decision participar en el concurso de capital verde PROCOMER.

El concurso de capital verde consiste en, por una parte, “Crecimiento Verde”, que busca
mejorar el perfil de sostenibilidad ambiental y la capacidad exportadora de las pymes. Y, por
otra parte, también incluye “Descubre”, que es un programa interinstitucional para la
diversificacion de la agricultura y la pesca, y la atraccion de inversiones en la zona rural. Las
empresas interesadas pueden participar con proyectos que requieran asesoria técnica,
adquisicion de equipo, certificaciones, innovaciones, entre otros. Asi, las empresas ganadoras
obtendran el financiamiento de hasta un 80 % no reembolsable para el desarrollo de su
proyecto. EI monto de los proyectos varia por categoria, siendo el monto méximo financiado
de US$15.000 (PROCOMER, 2019).

Gracias al esfuerzo realizado por todos los integrantes de la Asociacion, para el afio
2020 la organizacion resulté ganadora del premio “Crecimiento verde”, lo que los colocaba
mas cerca de conquistar la meta de mejorar el proceso productivo, con el equipo y herramientas
necesarias para implementar un modelo productivo mas estandarizado, dejando atras todos los

modelos adaptativos de forma artesanal.

Es este sentido, se puede afirmar que ASOPAR naci6 con el objetivo de ofrecer calidad
y frescura de sus productos, ademas del enorme compromiso con el desarrollo de la comunidad
y especificamente con los pescadores y acuicultores del Jobo. Afiadiendo la trayectoria de la
empresa con todo el apoyo externo econdémico y formativo que ha tenido, esta lista para dar
ese salto y llegar al mercado ofreciendo un producto altamente competitivo, confianza al
consumidor dando fe de calidad, con altos controles para garantizar la inocuidad en todo el
proceso productivo que va desde el cultivo hasta la entrega al cliente. Por este motivo, la
direccion toma la decision y el compromiso necesario de empezar con la formulacion,
planeacion y aplicacion de acciones correctivas en la linea productiva para la obtencion de la
norma internacional HACCP para garantizar la inocuidad de sus productos y lograr ingresar a

mercados internacionales.
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D. SITUACION PRODUCTIVA ACTUAL DE ASOPAR

Antes de iniciar con el tema de analisis de riesgos, es muy importante conocer el
proceso actual de la empresa, principalmente, porque es sobre esos analisis que se realiza una
proyeccion de los objetivos a corto plazo para alcanzar la certificacion. En este sentido, esta
seccion pretende realizar una descripcion y andlisis de la situacion productiva, por medio de
una visita a la empresa en la que se realizaran encuestas a los encargados, especificamente de

las tres &reas de estudio por separado.

Estas &reas engloban toda la linea productiva y con esta indagacion se puede determinar
en qué nivel se encuentra la organizacion, identificando la aplicacion de buenas practicas que
sean esenciales antes de entrar en temas de aplicacion de la norma. Por ejemplo, se pretende
verificar los prerrequisitos, tales como, factores importantes de cuidado, etapas omitidas,
procesos, control del personal, lineamientos o protocolos de manufactura o de higiene, ya que
la organizacién ha basado sus protocolos en un manual de practicas minimas establecidas por

INCOPESCA que se deben considerar a la hora de realizar el proceso de ostricultura.

1. DESCRIPCION DETALLADA DEL FLUJO DE PROCESO EN LA ETAPA 1 DE
CULTIVO

El proceso de cultivo de la ostra abarca desde el momento en que se recoge la semilla
hasta que se deja en el centro de acopio para recibir cualquier tipo de tratamiento aplicable a
este molusco. Esta descripcidon es documentada por medio de una visita, observando paso a

paso Yy realizando una encuesta al encargado del cultivo.

A continuacidn, se muestra un cuadro con las tres areas especificas de estudio que
detallan el flujo de proceso actual que ha implementado la empresa para lograr la produccion

de las ostras (ver tabla 6).
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Tabla 6. Flujo de procesos y actividades en la produccion de ostras de ASOPAR.

Etapa 1: Cultivo Etapa 2: Procesamiento Etapa 3: Comercializacion

1- Siembi idado d 6

la g::r:?a_ra y cuidado de I 2- Recepcion —— 9- Envio y transporte
— '

3- Lavado

| Actividades |
| I
a. Transporte de las 4- Depuracion

semillas.
|

b. Recepcién y 5- Empacado

aclimatacion.
T |

c. Ciclo de desdoble y
limpieza de las ostras.

6- Etiquetado

I
d. Limpieza de las linternas I
y bolsas.

7- Almacenado

e. Seleccion talla I

comercial. 8- Empacado
I

f. Devolucién de linternas

ala LONG LINE

Ahora bien, después de analizar el flujo de procesos de ASOPAR es pertinente
describir el sistema que se utiliza en el cultivo que permite que se lleve a cabo el proceso
de siembra y el resto de las actividades, ya que es importante ubicar cada fase del

cultivo, ya que es justamente en estos procesos donde se deben identificar las falencias

que pueden generar un PCC.

SISTEMAS SUMERGIDOS NECESARIOS
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1.2. LONG LINE

El sistema denominado long line (linea larga) se utiliza para el cultivo de ostras
en ambiente natural. Esta basado en el sistema japonés desarrollado en la década de los
60. Este sistema presenta ventajas operativas y de mantenimiento en relacién con otros
sistemas de cultivo como son las balsas. Ademas, es de uso generalizado en actividades

de acuicultura.

Uno de estos sistemas long line esta ubicado a 10 minutos de la playa
Manzanillo en el Jobo de Guanacaste. Esta linea estd fijada al fondo mediante un
sistema de anclaje y con flotadores de polietileno para mantener la linea en flotacion,
desde la cual se cuelgan las unidades productivas denominadas estructuras de encierro
(linternas). De esta manera, las ostras pueden ser suspendidas usando una variedad de

estructuras de encierro.

La principal caracteristica de las estructuras de este tipo es que permite una libre
circulacién del agua y proveen de un suelo adecuado, de modo que las ostras no se
encuentren unas sobre otras. Ademas, aunque la forma de las estructuras no es
particularmente importante, las ostras pueden ser criadas en estructuras suspendidas de
forma piramidal, cilindrica, rectangular. Actualmente, el cultivo cuenta con una long
line de 20 linternas (Pallete, 2004) (ver figura 6).

Figura 6. Diagrama de una Long- Line

Nota. Diagrama obtenido de TEC (2016).
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La principal funcion de las estructuras llamadas linternas es proteger las ostras
de depredadores naturales (control de depredadores). Para ello, sus linternas son de
nylon de 3.0 mm de ojo de malla y poseen 5 pisos, dentro de los cuales se colocan las
ostras en bolsas de saran. Asimismo, se encuentran construidas a base de saran, hilo
nylon y velcro, y se confeccionan en un mercado local con materiales reciclados tal

como las mallas de las redes de barcos camaroneros (ver figura 7).

Figura 7. Linternas

Nota. Fotografia tomada en el cultivo de ASOPAR (20201).

Las bolsas de saran que utilizan son de dos tipos, una blanca cuya funcion
antiacida, que es para las semillas en las primeras fases de crecimiento. Luego, cuando
tienen un tamafio determinado, son movidas a otras bolsas de saran color verde, mas
grandes —de 30 cm de ancho x 15 cm de alto—. Estas bolsas son cerradas con velcro
para facilitar la manipulacion de la ostra en todo el proceso del tratamiento de la semilla.
(ver figura 8).
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Figura 8. Bolsas de saran antiacido que contienen las ostras.

———

(1 ™

Nota. Fotografia tomada en el cultivo de ASOPAR (2021).

Corrales (2021) menciona que los colaboradores en las primeras siembras de
ASOPAR realizaban periédicamente la medicion de las condiciones oceanicas, ya que
un encargado de las instituciones de apoyo ayudaba a hacer la medicion, pero luego se
dejo de realizar y los colaboradores no saben utilizar el equipo. No obstante, en el
presente, se cuenta con el equipo necesario para la medicion de la salinidad, pH y

temperaturas de la zona de cultivo. (Corrales, comunicacion personal, 2021).

1.3. CASA FLOTANTE

La casa flotante consiste en una estructura construida de madera resistente al
agua de 6 x 6.4 metros. Todos sus amarres son hechos mediante alambre galvanizado.
Una vez construida esta estructura, se colocaron barriles plasticos sellados con fibra de
vidrio amarrados con lazos de polietileno. La balsa esta cercana al sitio establecido
previamente para el cultivo (CENDEPESCA, 2007).

Esta casa flotante es necesaria para darle tratamientos a las ostras, ya que seria
mucho trabajo ir a las lineas sacar las otras y volver a tierra ya que el cultivo esta a 10
minutos de la playa de Manzanillo del Jobo. Por lo tanto, la casa flotante esta a la par
del cultivo para hacer los tratamientos de cuidados, vigilancia y limpieza del

crecimiento de las ostras (ver figura 9).
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Figura 9. Casa flotante.

Nota. Fotografia tomada en el cultivo de ASOPAR (2021).

2. SIEMBRA'Y CUIDADO DE LA GRANJA

Para llevar a cabo la tarea de sembrar y mantener en buen funcionamiento la
granja ostricola, se debe plantear una serie de actividades que conduzcan el proyecto a
un exitoso cultivo y su mantenimiento. En seguida se explican cudles son y en qué

consisten esas actividades.

2.1. TRANSPORTE DE LAS SEMILLAS

Al iniciar este proceso, una persona encargada —que no es siempre la misma—
se dirige desde el Jobo Guanacaste hasta el Laboratorio de la Universidad Nacional, en
Puntarenas, para abastecerse con la semilla gracias a un acuerdo establecido. La persona
encargada se traslada en transporte pablico desde La Cruz de Guanacaste, hasta la zona

de Puntarenas para recolectar las semillas.

La Universidad Nacional entrega las semillas contenidas en un termo pequefio,
el cual se procede a incorporar dentro de una hielera. Estas semillas se encuentran
envueltas en papel periodico himedo con gel pack o botellas con hielo, como agente
refrigerante. Esto ultimo con el fin de mantener la temperatura de la semilla de la ostra
hasta el momento que esta sea transferida al mar para la siembra.
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Una vez que las semillas se encuentran dentro de la hielera, el encargado de
llevarlas hasta el Jobo se dispone a hacer su recorrido de vuelta desde la provincia de
Puntarenas, como se menciond anteriormente. Este recorrido puede ser en auto o en
autobus, el cual se estima en unas cinco horas. Esto genera, en conjunto tanto el tiempo
de llegada como algunas condiciones atmosféricas (temperatura, humedad, etc.), que se

pueden dafar las semillas.

Es importante que las semillas se mantengan siempre a la misma temperatura
ya que su indice de mortalidad, al ser tan elevado, puede dafarlas. De acuerdo con la

Agencia Japonesa de Cooperacion Internacional [JICA] (2007, p. 21):

Segun Lombeida, La forma mas recomendable de transportarla es en condicién
himeda desde el laboratorio himedo de produccién hasta los sitios de cultivo.
Si la distancia entre el laboratorio y el sitio de cultivo es larga (2-4 horas de
viaje), es necesario colocar la semilla en hieleras a 12-15 grados centigrados.
La semilla puede permanecer fuera del agua hasta 48 horas en estas condiciones

con un porcentaje de sobrevivencia del 95%.

Ademas, estos detalles son fundamentales porque la Estacion Nacional Marino
Costera (citada por Acosta, 2017) explica en un estudio de mercado realizado a la
empresa de ASOPAR:

El cultivo de ostras existe en el pais desde hace al menos ocho afios, pero la
cantidad producida es muy pequefia. Hoy, se cultivan entre 150.000 y 200.000
semillas al mes, de las cuales se pierden en el proceso de crecimiento alrededor
del 70%. (p.25)

Solo sobrevive el 30 % por naturaleza en los procesos de acuicultura. A esto se
afiade que la forma de transporte de ASOPAR no tiene un medidor de temperatura que
la mantenga siempre en los mismos grados, sino que las semillas vienen en estas
hieleras y desde que sale de la estacion de la UNA hasta que llegan al sistema de cultivo
pasan por cambios de temperatura. En las entrevistas con el encargado, él menciono
que se mueren muchas en comparacion a la cantidad de ostras que cultivan y que uno
de los factores principales que inciden es la falta de cuidado con la temperatura de las

semillas en el transporte.
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2.2. RECEPCION Y ACLIMATACION DE LAS SEMILLAS

Una vez que las semillas llegan al final de su recorrido por via terrestre hasta la
playa de Manzanillo del Jobo de Guanacaste, en ese mismo instante hacen transbordo
a la panga para que lleguen a la zona del cultivo, acompafiadas por 3 colaboradores

encargados del cuidado del cultivo.

Una vez que llegan al cultivo, pasan a la long line por unas linternas para su
limpieza y cuidado. Posteriormente, descargan la hielera de la panga a la casa flotante
donde se procedera con el proceso de aclimatacion. La Autoridad de Recursos
Acuaticos de Panama [ARAP] (2007) define el proceso de aclimatacion como un
procedimiento para que la temperatura vaya elevandose o igualandose a la temperatura
del agua del lugar donde se realizara la siembra. Para esto, los ostricultores preparan un
recipiente plastico con agua, se deja en reposo por al menos 15 minutos con el proposito
de sedimentar el agua y aclimatar la semilla antes de la siembra. Una vez que esos

minutos hayan pasado, se le agrega mas agua para que se dé el proceso de aclimatacion.

Después de la aclimatacion, se procede a poner las semillas sobre un mantel,
donde se separan tentativamente en grupos de dos mil semillas, aproximadamente. Este
paso se hace en forma de proporcidn sin ningun tipo de medicion exacta; sin embargo,
las semillas deberian de ser pesadas y separadas en partes iguales respecto a la cantidad
de gramos de cada grupo. Una vez que estos grupos de semilla estén listos, se meten en
bolsas de saran antiacido y, cuando la semilla esté en las bolsas, se acomodan en las

linternas donde seguidamente van a ser sembradas en el mar.

2.3. CICLO DE DESDOBLE Y LIMPIEZA DE OSTRAS

Cuando los colaboradores se desplazan en la panga a la zona donde esta la long
line, se acercan a la zona del mecate que sostiene todas las linternas. Ahi, dos de ellos
se colocan en cada extremo de la panga para alzar la cuerda, mientras el tercer
colaborador empieza a desatar linterna por linterna. Cada linterna que va desatando
debe sostenerla con mucho cuidado, ya se puede ir al fondo del mary perderse. Ademas,
antes de sacarla, se debe agarrar la linterna de extremo a extremo y sacudirla quitarle

suciedad que se forma naturalmente y no ensuciar la panga.

Asimismo, cada una de las linternas va acomodandose en la panga de forma

cuidadosa, segun el orden de crecimiento establecido por los encargados. Una vez que
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las linternas destinadas a la limpieza semanal estén fuera, se desplazan a la casa flotante

a realizar el ciclo de desdoble.

Se entiende por desdoble el proceso mediante el cual se reduce la cantidad de
ostras dentro de las linternas a medida que estas crecen. Esto se realiza separando las
semillas a través de tamices. De no realizarse el desdoble, las ostras que se encuentran
en contacto con la malla creceran adheridas a esta, acumularan sedimentos y moriran
asfixiadas (JICA, 2007, p. 22).

Ahora bien, por una parte, el ciclo de desdoble es realizado de la siguiente
manera: primero, una vez en la casa flotante se retiran las bolsas de semillas de las
linternas y, segundo, se relnen por tamafios en un recipiente de plastico donde se
sumergen en agua dulce por arriba de la semilla de la ostra entre 15 a 30 minutos. La
funcidn del agua dulce consiste en eliminar depredadores naturales de la ostra como
poliquetos (gusanos), larvas, caracoles, erizos, crustaceos y lo que popularmente se
conoce como pepinos y estrellas de mar, ademas de otro tipo de moluscos bivalvos.
Esto se debe a que, al entrar en contacto con el agua dulce, mueren todos los
depredadores y deben ser sacados de forma de manual.

Por otra parte, sigue la limpieza de la ostra. Este proceso se hace mientras las
ostras estan en los recipientes con agua dulce, las otras que ain no superan a los 2 cm
son las que llevan mas cuidado minucioso, ya que los depredadores también son de
tamafo inferior y deben ser sacados de forma manual conforme van muriendo.
Seguidamente, las semillas que superan los 2 cm hasta las adultas son tratadas de forma
individual donde se eliminan depredadores adheridos directamente a la ostra que afecte
su crecimiento, ademas se deben sacar todas las ostras muertas y estas se identifican

porque sus valvas estan abiertas; cuando la ostra esta abierta es porque fallecio.

Cabe destacar que todo el proceso anterior se realiza de forma artesanal y
utilizando recipientes de plastico durante toda la manipulacién de la semilla. Asimismo,
no se acostumbra el uso de algin tipo de guantes o sistema de proteccion para
manipularlas. En cuanto a la eliminacion de depredadores de la ostra, esta no se realiza
con un instrumento de acero especial, en cambio se utiliza cualquier artefacto

punzocortante que se tenga a mano.

El desdoble en ASOPAR se realiza cada dos semanas. En él se separan las

semillas tentativamente por volumen, sin ninguna herramienta de medicion, en grupos
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de dos mil las que tienen pocos dias de haber sido sembradas. Después de la semana 4,
se realiza un tamizaje donde las semillas restantes que quedan en el tamiz son
transferidas a una bolsa de saran color verde (unas crecen mas rapido que otras), donde
son guardadas en grupos de quinientas unidades, aproximadamente. Luego, las ostras
que son adultas y superan los 5 cm, se separan por las linternas de engorde y se
contabilizan individualmente. Se guardan 20 ostras adultas por bolsa en cada piso de
las linternas y de esta forma quedan separadas y clasificadas segun sus tamafios,
limpiadas y sin depredadores.

2.4. LIMPIEZA DE LAS LINTERNAS Y BOLSAS
Una vez que se extraen las ostras de los sistemas para el desdoble, otro operario
se encarga de tomar las bolsas y lavarlas con un cepillo de cerdas plasticas que no

rasguen material y las colocan separadas al sol durante una hora.

Seguido de eso, las linternas a las que se le sacaron las bolsas son lavadas de
manera brusca —“aporreadas”—, con golpes contra una superficie rigida que garantice
la eliminacion de abrojos, sin dafiar la estructura metélica y manteniendo su forma.
Posteriormente, se colocan extendidas al sol durante al menos unas tres horas. Si existe
algun dafio en las linternas o bolsas, debe repararse de inmediato o si fuese necesario,
cambiarlas por otras, ya que cualquier dafio puede provocar que haya una pérdida de

las ostras que contenga.

2.5. SELECCION DE OSTRAS CON TALLA COMERCIAL Y TRANSPORTE
AL CENTRO DE ACOPIO

Una vez realizado el proceso de desdoble y limpieza de las ostras, si hay pedidos
que sacar ese dia, se toman las linternas con las ostras adultas de engorde —que estan
ya de cosecha y cumplen con la talla comercial (mayor a 5 cm)— Y se retiran las ostras
de las linternas. Después de las bolsas, una vez afuera, se chequea que las ostras estan

limpias, separandolas por tamafio para posteriormente ser medidas con un vernier.

Romero Guillén (2012), describe un vernier como “un instrumento constituido
por un par de reglas, una fija y una deslizante, y unos topes que facilitan la medida de

dimensiones exteriores, dimensiones interiores y profundidades de objetos” (p.1).
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Una vez que las ostras han sido medidas por el vernier, las que cuenten con la
talla comercial establecida o pedida por el cliente, se depositan en una canasta con agua
salada y luego y se transportan de vuelta en la panga hasta el centro de acopio, el cual

se encuentra aproximadamente a media hora del lugar de cultivo.

2.6. DEVOLUCION DE LAS LINTERNAS A LA LONG LINE

En este paso, las bolsas de saran con sus respectivas ostras se acomodan en la
linterna, segun la clasificacion de tamafio. Después se procede a cerrarlas con nudos;
este paso es sumamente importante, ya que un nudo mal realizado puede hacer que
alguna de las bolsas, o varias, se salgan de la linterna y por ende se pierda esa o esas
bolsas de produccion.

Una vez las linternas estan listas, se sube la produccion a una panga (transporte)
donde se transportan hasta el long line. ahi las linternas se colocan a 1.80 metros de
profundidad, ya que es a esta medida donde se produce mas alimento para la ostra, tal
y como lo demuestra la FAO (2006): “El agua tiene que ser rica en fitoplancton para
que se pueda emplear como fuente de alimento para los juveniles y asi evitar tener que

anadir alimento”.

Realizado todo el proceso anterior, se deja la ostra en el mar para su continuo
crecimiento y aqui es donde termina el proceso de cultivo, siembra, cuidado, vigilancia
y tratamiento de las ostras. Finalizadas las tareas mencionadas, los operarios dejan la
zona de cultivo y se dirigen a la playa de Manzanillo con las ostras que deben pasar a

su debido procesamiento para su posterior comercializacion.

2.7. ANALISIS DETALLADO DE LA ETAPA DE CULTIVO EN FUNCION
DE LA INOCUIDAD

Es importante destacar la gran trayectoria que ha logrado la ASOPAR en el
estudio de la ostricultura y como ha logrado salir de los modelos tradicionales; sin
embargo, es importante recalcar que no solo es necesaria la adquisicion de las
herramientas e infraestructura para lograr que el producto ofrecido sea calidad, sino que
también tiene mucha incidencia la forma en que se manipulen las instalaciones y los
protocolos de limpieza. Es decir, es vital todo lo que engloba al personal, en términos

de capacitaciones y responsabilidades para garantizar que la ostra es manipulada en
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toda la cadena productiva bajo cuidados y prevenciones con el fin de cuidar la salud del

consumidor y de los colaboradores.

Por medio de la visita realizada, se logrd ir paso a paso, identificando y
verificando el flujo de proceso en esta area de cultivo. Durante el proceso de siembra,

desdoble, limpieza se realizaron unas consultas donde se determin0 el siguiente analisis.

En primera instancia, hay lineamientos que posee la organizacion elaborados
por INCOPESCA. Estos fueron generados por la direccion general de organizaciones
pesqueras y acuicolas del departamento de mercadeo. Ademas, existe un manual de
ostras como guia de todo el proceso de cultivo, que obtuvieron cuando se capacitaron
los colaboradores. Este manual nombra los utensilios minimos que debe utilizar el
personal, que deben tomarse en cuenta durante todo el proceso, pero muchos de estos
requerimientos no los estdn implementando o no los emplean adecuadamente. A

continuacion, se muestra la tabla 7 que detallando lo mencionado.
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Tabla 7. Requerimientos minimos del personal de ASOPAR

Principales requerimientos minimos del personal establecidos por INCOPESCA

para el cuidado de las ostras

Utensilios Existencia Estado actual

Sombreros No No utilizan en ninguna fase del cultivo.

Mangas (opcional) No No utilizan en ninguna fase del cultivo.

Guantes No No utilizan en ninguna fase del cultivo.

Bloqueador No No utilizan en ninguna fase del cultivo.

Repelente de mosquitos No No utilizan en ninguna fase del cultivo.

Salvavidas (opcional) Si Estos estan colocados en las pangas para en
dado caso alguien considere utilizarlos por
prevencion o por si ocurriera alguna
emergencia.

Cuchillo Si Estan en mal estado y no tienen ningun tipo
de lavado o desinfeccion.

Panga Si La empresa no cuenta con panga propia, cada
vez que se realiza visitas se contrata servicios
a una persona externa para que acomparfie a
los operarios a realizar el proceso del cultivo.

Cinta plastica de color Si Las Unicas que hay son las que contienen las
linternas para identificacion de los tamafios,
estas son muy pequefias y con mucho tiempo
de uso.

Tamiz para separar tamario Si Estos fueron construidos artesanalmente por
la organizacion, existen tres diferentes para
clasificar distintos tamafios.

Recipientes para aclimatacion y | Si Estas son canastas de plastico grandes que

desdoble son lavadas antes de salir a la zona del
cultivo.

Mecate extra Si En la casa flotante existe mecate extra por
cualquier situacion donde se necesite.
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Bolsas de saran extras

Si

En la casa flotante existen bolsas extras de
saran dado que en algiin momento se dafie
una de las que estan en uso.

Cuchillo para quitar adherencias

Si

Unas veces lo llevan y otras no, usando
cualquier artefacto punzocortante como si
fuese un cuchillo.

Cepillo de raiz

No

Existe uno, pero no hay protocolo para el
lavado de los utensilios.

Recipientes con agua potable

Si

Estos son galones que se llenan de agua
potable antes de ir al cultivo, debe llevarse la
cantidad necesaria para hacer todo el ciclo de

cuidado.

Nota. Elaborado a partir de los datos recopilados de INCOPESCA vy de la visita al lugar, 2021.

Esta claro que el reto es aun mayor para las pequefias empresas que se localizan
en los territorios rurales, como lo es la organizacion de ASOPAR, sobre todo por las
condiciones —muchas de infraestructura, saneamiento, transporte y falta de personal
capacitado, entre otras— que deben enfrentar. Con frecuencia, en este tipo de empresas,
toda la responsabilidad recae en pocas personas, quienes deben asumir, por ejemplo,
todo lo relativo a la produccion y la comercializacion, a las que se agregarian las
exigencias en materia de inocuidad y calidad (Diaz y Uria, 2009).

Por esa razon, el proceso de cultivo se realiza, pero no bajo lineamientos
estandarizados que garanticen tanto la inocuidad del producto como las buenas
précticas. Estas incluirian acciones eficaces en temas de manufactura y de higiene. En
la tabla 8, se detalla las carencias actuales que requieren ser tratadas durante todo el
proceso de cultivo. Esto en funcién de los prerrequisitos, que son los requerimientos

basicos que debe tener una empresa antes de considerar la aplicacion de la norma.
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Tabla 8. Carencias identificadas en la etapa productiva de cultivo.

Infraestruc
tura

LONG LINE

Primero, el sistema de la linea de cultivo fue realizado
hace mas de 3 afios y no tiene ningln sistema de
mantenimiento anual ni semestral, algo que deberia
tomarse en consideracion ya que son las que sostienen
todas las linternas.

Segundo, en toda la linea no hay un orden de cultivo o
sefialamientos bien pronunciados para que sea facil notar
desde la superficie cules ostras estdn ain en tamafio de
semillas o tamafio adulta.

Tercero, cuando los operarios llegan en la panga se
colocan aleatoriamente y sacan, sin ningun tipo de orden,
las linternas. Ademas, debe establecerse un orden logico
y funcional para el crecimiento de las ostras y que éste
facilite el ciclo de cuidado, no dejando ninguna linterna
sin limpiar ni desdoblar, y también que facilite los
registros documentales para determinar todas las fases
del cultivo, desde cuantas estan recien sembradas,
cuantas en preengorde y cuantas en engorde.

Otro aspecto de suma importancia es la revision
periodica de los niveles de salinidad, pH y temperatura
de la zona del cultivo, ya que solo se realizd durante un
tiempo en las primeras siembras y esto se dejo de realizar
por desconocimiento del uso del equipo. Por esto debe
realizarse la debida capacitacion y fijar la medicion de
estos factores como un aspecto obligatorio, tal como lo
menciono el estudio de la UNA en su informe final.

Casa flotante

Uno de los faltantes de infraestructura que existe en este
momento es una granja adecuada para el tratamiento de
las ostras, ya que con la que se cuenta actualmente tiene
un estado de deterioro. Sin embargo, ASOPAR con el
premio que obtuvo por medio de PROCOMER, destind
el dinero para la construccion de una nueva casa flotante,
y se esta llevando a cabo la construccion con estilo
catamaran, con todos los requerimientos necesarios
establecidos por el CODEX para facilitar a los
acuicultores los tratamientos, la siembra y la inocuidad
de las ostras.

Esta granja se espera que esté lista para el mes de marzo
0 a més tardar en abril del 2021.En ella debera existir un
protocolo de limpieza e higiene antes de hacer la
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descarga de las linternas y después de terminar todo el
proceso que se realiza en la casa flotante.

Flujo
de proceso

Obtencidn de
las semillas

Dado que la empresa empez6 con procesos artesanales
adaptativos, las hieleras con botellas de agua y gel pack
se sigue haciendo y es permitido por INCOPESCA ya
que es muy importante impulsar la pesca artesanal, sin
embargo la empresa esta optando por modelos de buenas
practicas para la inocuidad de su producto y este sistema
debe ser reemplazado por un método mas efectivo por
medio de un equipo que permita el transporte y mantenga
la temperatura necesaria, ademas de que esto ayudaria a
lograr que la tasa de natalidad crezca y sea un beneficio
en términos cuantitativos para la organizacion.

Este punto es un claro punto critico de control que se
debera evaluar mas adelante en el capitulo de analisis de
riesgos.

Transporte
de las semillas

La empresa no posee transporte propio para el traslado
de las semillas y por esto debe hacerse por medio de
transporte pablico. Este no seria un problema si las
semillas fueran transportadas en un equipo portatil que
ayude a mantener la temperatura, como se menciono
anteriormente, pero al venir en ese sistema de hieleras,
durante el camino pueden suceder muchos imprevistos,
tales como accidentes o retrasos que hacen que la semilla
dure mas del tiempo establecido para llegar a la granja,
siendo esto un factor indispensable en la gran tasa de
mortalidad actual.

Recepcion y
aclimatacion de
las semillas

En esta fase del proceso de siembra, los acuicultores no
tienen protocolos establecidos o lineamientos para la
ejecucion, no utilizan guantes ni lavado de superficies o
no se aseguran de que todos los implementos necesarios
a utilizar hayan pasado por un proceso de higiene o
desinfeccion.

Ciclo de
desdoble

Lavado de
Ostras.

Falta de implementacion de un protocolo de buenas
practicas de higiene para todos los recipientes y
utensilios necesarios, ya que no hay un area para
guardarlos, no hay horarios para limpiarlos. Es
importante recalcar que este proceso, al ser en alta mar,
muchas veces no requiere de tanta manipulacion rigurosa
en términos de higiene ya que el producto pasara por el
area de procesamiento donde se eliminard cualquier
amenaza, pero estos protocolos harian que haya mas
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Limpieza de cobertura con la inocuidad de la ostra, ademas de que lo
las linternas y que es &mbitos de capacitacion y conocimientos de los
bolsas. procesos, los colaboradores lo hacen de forma correcta

segun los manuales de INCOPESCA, solo que lo hacen
forma de desordenada y sin la relativa importancia de

estos temas en la manipulacion.

Nota. Elaborado a partir de la informacion recolectada en la visita e inspeccion a la empresa en
enero del 2021.

Ahora bien, se puede afirmar que una de las ventajas mas significativas que
tiene esta organizacion es que la mayor area de carencias son protocolos tanto de
manufactura como de higiene. Esto es ventajoso porque se soluciona al crear los
protocolos y fomentando que se vaya creando una nueva cultura donde los

colaboradores entiendan la importancia de seguir todos estos lineamientos y aplicarlos.

3. DESCRIPCION DE LAS FASES DEL PROCESAMIENTO EN LA ETAPA 2
La etapa de procesamiento de la ostra abarca desde el momento en que el cultivo
de ostras es descargado en el centro de acopio hasta su posterior salida de la planta. En

este apartado se detalla de forma minuciosa el paso a paso.

3.1. INFRAESTRUCTURA: CENTRO DE ACOPIO

La organizacion cuenta con un centro de acopio disefiado para dar el adecuado
procesamiento tanto a las ostras como al pescado. Es importante destacar que ASOPAR
no solo procesa ostras dentro de la planta, sino también pescado, que fue su primera
actividad econdmica, el cual es fileteado, empacado y almacenado en este lugar, solo
que el pescado se distribuye a un mercado local.

La infraestructura del centro de acopio cuenta con una serie de ventajas
notables. En cuanto a la norma, cuenta con un area administrativa, totalmente separada
de la planta de procesos, la cual esta interconectada con un puente para cuando surja la
necesidad de desplazarse de un departamento al otro. Respecto a la planta, toda su
estructura es en cemento con techos altos y revestidos para facilitar la ventilacion del
lugar y laacumulacion de suciedad en ellos. También cuenta con ventanas que no tienen
mecanismo de apertura, facilitando su limpieza. La planta se encuentra suspendida en

altos pilares, lo cual disminuye sobremanera el riesgo de plagas (ver figura 10).
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Figura 10. Oficinas administrativas del centro de acopio.

Nota. Fotografia tomada en la visita al centro de acopio de ASOPAR (2021).

Este edificio cuenta con dos entradas principales: una directa al almacén para el
despacho y recibimiento de camiones, y la otra es una méas pequefia, para el personal,
la cual lleva directamente al area de casilleros, vestidores y lavatorios para el lavado de
manos antes de ingresar a la planta. También posee agua potable dentro de la planta,

con sus respectivos tubos de suministro y un sistema de desagle totalmente eficiente.

Cabe destacar que la infraestructura de la planta cuenta con un area especial, la
cual ha sido destinada para la division de ostras, un lugar donde solamente se
encuentren estas mientras estén recibiendo el proceso de depuracién para no se vaya a
dar algln tipo de contaminacion por parte de los otros productos tratados dentro del
lugar. Esta seccion se encuentra totalmente dentro de la planta y también es de cemento
y tiene sus respectivas ventanas sin mecanismos de apertura (ver figura 11).
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Figura 11. Area de procesamiento.

Nota. Fotografia tomada en la visita al centro de acopio de ASOPAR (2021).

En cuanto al material dentro del centro de acopio, las mesas para el tratamiento
del producto —todas fabricadas de acero inoxidable— cuentan con cortinas de plastico
industriales hechas de policloruro de vinilo (PVC), recipientes grandes para el
almacenamiento de los mariscos antes de sus respectivos procesos y una piscina de fibra

de vidrio para el proceso de depuracion de las ostras.

Finalmente, con respecto al almacenamiento del producto, este cuenta con su
propio cuarto de despacho dentro del centro de acopio el cual tiene una entrada para
camiones 0 autos que recojan pedido y cuenta con cuatro arcones para el

almacenamiento del producto a temperaturas adecuadas.

A continuacion, se muestra un grafico (ver figura 12) con el croquis de todo el
centro de acopio y su respectiva distribucion tanto de la planta de procesamiento y las
demas, donde cada color representa un area especifica.
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Figura 12. Croquis distribucion de la planta.
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Nota. La figura se elabor6 a partir de la visita realizada en enero del 2021.

3.2. DESCRIPCION DETALLADA DEL FLUJO EN LA ETAPA 2 DE
PROCESAMIENTO

3.3. RECEPCION DE LAS OSTRAS EN EL CENTRO DE ACOPIO
Una vez las ostras son traidas de la granja en un recipiente plastico con agua de
mar se procede a hacer una descarga del producto, es decir, llegan al centro de acopio

y se ingresan dentro de la planta. En esto consiste, primordialmente, el proceso de
recepcion de las ostras.

3.4. LAVADO

En esta etapa se realiza el lavado de la ostra, tal como indica su nombre. Hay un
prelavado antes de ser ingresadas al espacio respectivo donde se daré el transcurso de
la depuracion, este se realiza para asegurar que las ostras lleguen limpias al depurado y

elimina organismos adheridos a las valvas y sedimentos en la parte externa, donde es
lo més usual que se acumulen las suciedades.
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Todo el proceso anterior se realiza dentro de la planta; sin embargo, no se realiza
con los instrumentos adecuados para el trato de la ostra. Este tipo de errores podria

dafiar las valvas dejandolas totalmente sin utilidad comercial.

Los encargados de este procedimiento son los mismos que se encargan del
desdoble, dicha tarea puede realizarse tanto dentro de la planta como al momento de
realizar el desdoble, siempre y cuando las ostras sean llevadas a el centro de acopio
después del proceso. Para que el procedimiento se haga de forma adecuada, es necesario
contar con los utensilios correctos como un cepillo de cerdas pléasticas, agua potable en

su debido contenedor, un cuchillo y guantes.

3.5. DEPURACION

Este es un proceso donde las ostras van a estar en una especie de piscina por un
periodo de 24 horas, en donde por medio de un mecanismo, la ostra limpia su glandula
digestiva lo que genera que se encuentre libre de cualquier microorganismo infectante
que esta pueda contener. Es importante destacar que, aungue Se menciona
anteriormente, la planta no utiliza el equipo de depuracion de forma constante. Si se ha
utilizado en algunas ocasiones puntuales mas no de forma consistente, debido al tema

de calibracion el cual ya se mencionado (ver figura 13).

Figura 13. Piscina de depuracion.

Nota. Fotografia tomada la visita al centro de acopio de ASOPAR, enero 2021.
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Para asegurar que las ostras puedan ser consumidas sin afectar la salud de las
personas, se realiza el depurado de las ostras. En este procedimiento se promueve el
proceso natural de filtrado, mediante el cual las ostras se alimentan y expulsan sus
excretas, de este modo se expulsan los microorganismos presentes en las ostras. Para
evitar que los microorganismos puedan retornar a las ostras, se hace pasar el agua a

través de una serie de filtros que eliminan los microorganismos (INCOPESCA, s.f.).

Con el propésito de que este proceso sea realizado de manera correcta, se debe
contar con una serie de herramientas e instrumentos los cuales son: el filtro de luz
ultravioleta, filtros de cartucho de 5 micras, una bomba de recirculacion de agua, agua
de mar, agua potable, una manguera. Ademas, es importante que este punto sea medible

a partir de los niveles de salinidad, oxigeno, pH y temperatura.

3.6. EMPACADO

Una vez que la ostra finaliza su proceso de depuracién, se procede a empacar.
Se llevan hasta la maquina de empaque al vacio, donde se selecciona una cantidad de
doce ostras por paquete, se colocan en la maquinay se sellan. Es importante mencionar
que se debe establecer un esquema de flujo de forma que cuando las ostras salgan del
cuarto de depuracién hasta la maquina de empaque, no se dé un caso de contaminacion

cruzada.

El encargado de las ostras, en el momento que se lleven a la empacadora, es
quien posee toda la responsabilidad de que estas se muevan por la linea que se plantee

de forma previa para de este modo evitar la contaminacion cruzada.

3.7. ETIQUETADO

El proceso de etiquetado consiste en poner el sello de ASOPAR, el lote de la
ostra y la fecha de vencimiento del producto. Este punto es de suma importancia para
que una vez que el producto llegue al consumidor final, se conozca cual es su fecha
limite para el consumo. También, es importante que en la etiqueta se muestre la
temperatura a la cual las ostras deben ser refrigeradas una vez se encuentren en un

supermercado o en los hogares de los clientes.
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3.8. ALMACENADO

Realizado el proceso de empaque sin pesaje las ostras se llevan a refrigeracion
en cdmaras donde la temperatura debe oscilar entre los 5 a 10 grados centigrados. El
cuarto de refrigeracion cuenta con cuatro arcones donde se mantienen en forma
congelada tanto las ostras como el pescado que se comercializa, pero en arcones

distintos.

3.9. DESPACHO

En este punto, seran retiradas las ostras de los arcones hasta el momento de
entregar al distribuidor o el consumidor final, que usualmente se trata de compradores
locales que poseen restaurantes o hoteles en la zona del Jobo. Para que las ostras lleguen
en condiciones Optimas a su punto final, ya sean vivas y frescas, o congeladas y
empacadas al vacio, se trasladan a los distintos puntos de venta de forma rapida para

que no mueran o pierdan la frescura.

Es importante que, en caso de que las ostras se transporten vivas, debe de
hacerse en una hielera o en un recipiente aislante con el hielo suficiente para que la
temperatura se mantenga a cuatro grados durante todo el recorrido, lo cual, como se

menciond, es de suma importancia para que sobrevivan.

La fase de proceso, como se puede notar, podria ser la parte mas importante una
vez gue la ostra se encuentre en su talla comercial, ya que es justo en esta fase donde
se delega toda la responsabilidad en cuanto a lo que es la eliminacion de
microorganismos que puedan afectar la inocuidad de la ostra y por ende la salud del
consumidor final. De ahi la importancia que se menciona reiteradas veces respecto a
que este proceso se efectle tanto bajo las buenas practicas de manufactura como las

buenas précticas de higiene.

3.10. ANALISIS DETALLADO DE LAS PRACTICAS PRODUCTIVAS DEL
AREA DE PROCESAMIENTO EN FUNCION DE LA INOCUIDAD

La tabla 9 analiza los principales requerimientos necesarios para el proceso de
produccidn que se realiza dentro de la planta. Ademas, funciona como una guia para
determinar la existencia o carencia de los utensilios y herramientas faltantes, asi como

del estado y uso que se les da a estas.
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Tabla 9. Requerimientos minimos para procesamiento.

Principales requerimientos necesarios para la planta de procesamiento

Utensilios
Cepillos
Guantes
Uniforme
Mascarillas

Delantal plastico
Maya para el pelo
Botas de hule
Equipo de limpieza
Material de limpieza
Material para aseo
Recipientes moviles

Pesa industrial
Empacadoras de ostras
Bolsas de empaque
Recipientes de
almacenado
Refrigeradores
Mesas de

inoxidable
Pila de depurado

acero

Equipo depurador

Existencia
No

No

No

Si

No
No
No
No
No
No
Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Estado actual

No utilizan en ninguna fase del procesamiento

No utilizan en ninguna fase del procesamiento

No utilizan en ninguna fase del procesamiento

Todos las utilizan, pero son de uso personal y sin el
debido cuidado, ya que son las mismas que utilizan
fuera de las instalaciones y esto puede ser transportador
de algln contaminante o virus en el momento que tenga
contacto directo con el producto

No utilizan en ninguna fase del procesamiento

No utilizan en ninguna fase del procesamiento

No utilizan en ninguna fase del procesamiento

No utilizan en ninguna fase del procesamiento

No utilizan en ninguna fase del procesamiento

No utilizan en ninguna fase del procesamiento

Estan en buen estado, pero no tienen un protocolo de

uso ni limpieza

Estan en buen estado, pero

uso ni limpieza

Estan en buen estado, pero

uso ni limpieza

Estan en buen estado, pero

uso ni limpieza

Estan en buen estado, pero

uso ni limpieza

Estan en buen estado, pero

uso ni limpieza

Estan en buen estado, pero

uso ni limpieza

Estan en buen estado, pero

uso ni limpieza

Estan en buen estado, pero

uso ni limpieza.

no tienen un protocolo de
no tienen un protocolo de
no tienen un protocolo de
no tienen un protocolo de
no tienen un protocolo de
no tienen un protocolo de
no tienen un protocolo de

no tienen un protocolo de

Nota. Elaborado a partir de datos recopilados de SENASICA (2003), Manual de buenas
practicas acuicolas, y de la visita a la empresa en enero 2021.

Dado que la meta a corto plazo de ASOPAR es contar con la certificacion

HACCP, se debe seguir una serie de lineamientos previamente establecidos para que la
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planta cumpla con todos los enunciados relacionados con la inocuidad del producto.

Esto significa que se debe trabajar en todos aquellos resultados negativos que arroja la

tabla 9 y dar una mejora a aquellos resultados positivos que sean necesarios.

Ademés de los requerimientos mencionados anteriormente, es importante

identificar las carencias que experimenta ASOPAR en este momento, de forma que

cuando se deba de realizar el analisis de puntos criticos y de control, se encuentren

previamente documentadas las areas en las cuales puede haber un peligro de control

que sea significativo para todo el proceso que se esta llevando a cabo. La figura 10

detalla las carencias identificadas.

Tabla 10. Carencias identificadas en la etapa de procesamiento.

Carencias identificadas en la etapa de procesamiento

Infraestructura

Centro de acopio |Una de las carencias identificadas durante a la visita a el lugar
es la falta de control de plagas, ya que se da la presencia de una
plaga llamada comején, o termitas, que puede llegar a destruir
muchas superficies.

Las termitas se encuentran cerca del area administrativa, esto|
tiene que ser una variable con control, ya que no puede ingresar
al area de la planta, es por esto que debe haber un sistema
calendarizado para el control de plagas.

Flujo de proceso

Area de recepcion|Durante todo el flujo de proceso hay carencia de protocolos,
lineamientos y orden de funciones por parte de los
colaboradores. En primera instancia, las instalaciones no se
usan de forma adecuada: el ingreso del personal no se da por el

Lavado de ostras [cuarto de ingreso, sino que entran por cualquier parte de 13
instalacion, inclusive por la puerta de emergencia, sin ningun
tipo de vestimenta adecuada ni desinfeccion, solo lavado de
manos. Segundo, las areas de recepcion y despacho no se estan

Empacado utilizando, ademas cualquier persona puede entrar a ellas o
estar en cualquier fase del flujo de proceso y tener contacto con

las ostras. Otro punto importante es que, no hay cuidado con la
limpieza de las instalaciones, ni un horario de limpieza o de|
limpieza de superficies.

Por esta razén, se deber realizar un protocolo para todos los
operarios que estén dentro de la planta. Estos protocolos se van
a manejar con las funciones especificas para las buenas
practicas de manufactura, donde sepan el orden en que deben
realizar sus acciones, las herramientas que deben utilizar, c6mo
se deben utilizar y donde empiezan las responsabilidades de los
colaboradores. Ademéas deben aplicar buenas préacticas de
higiene para el control de limpieza tanto de las superficies,

Etiquetado
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IAlmacenado

herramientas, vestimenta adecuada, prevenciones, entre otros.
Esto para lograr una linea funcional operativa que trabaje bajo
los procesos tanto las buenas practicas establecidas como los
prerrequisitos y sea compatible con la aplicabilidad de la norma
y estos temas del flujo de proceso dentro del centro de acopio
no sean obstaculo después.

Depuracion

Falta de valoracion técnica del equipo para calibracion, ya que
cuenta con lo necesario, pero debe realizarse una capacitacion
al personal acerca del uso de las herramientas para la
depuracion. También debe capacitarse en cuanto a Id
preparacion del area antes de que lleguen las ostras y luego
sobre el protocolo a seguir especificamente en temperaturas,
medicion de pH, salinidad, entre otros. Ya que este es un paso
muy importante porque es la ultima fase de eliminacion de
microorganismos que puedan afectar la salud del consumidor.

Nota. Elaborado a partir de los datos recopilados en la visita a la empresa en enero, 2021.

La fase de procesamiento dentro del area de la planta cuenta con una serie de

carencias que no pueden ser ignoradas, ya que son pasos muy importantes respecto a
temas de seguridad alimentaria y, por ende, deben tomarse todas las medidas
respectivas para que se trabaje en esta area especifica, como los lineamientos que

determina el Codex con todos los protocolos necesarios.

4. DESCRIPCION DETALLADA DEL FLUJO DE PROCESO EN LA ETAPA
3 DE COMERCIALIZACION

4.1. ENVIO Y TRANSPORTE

Actualmente, los pedidos se dan en la misma zona, por lo que la ostra es sacada
y llevada al cliente viva, frescay, en algunas ocasiones, se entrega empacada al vacio.
Tambien este marisco se vende en el Mercado Mayorista de La Cruz y para ser llevadas
hasta ahi se transportan en una hielera. ASOPAR tiene claro que al momento de hacer
entregas que impliqguen mas cantidad de producto o tiempo se debe adquirir un

mecanismo de refrigeracion para que las mismas sean transportadas de forma segura.

En ese sentido, es importante identificar las carencias con las que cuenta
ASOPAR en este momento en la etapa de comercializacion, ya que este es el punto que
va a llevar el producto al consumidor final, para que al momento de realizar el analisis

de puntos criticos y de control, se encuentren previamente documentadas las areas en
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las cuales puede haber un peligro que sea significativo para todo el proceso que se esta

llevando a cabo.

4.2. ANALISIS DETALLADO DE LAS PRACTICAS PRODUCTIVAS DEL
AREA DE COMERCIALIZACION EN FUNCION DE LA INOCUIDAD

Tabla 11. Carencias identificadas en la etapa de comercializacion.

Carencias identificadas en la etapa de comercializacion

Existe una carencia en la forma en que hacen los envios ya que dependiendo a donde

Forma de | vaya las ostras son mandadas en hieleras por medio de transporte publico o
envio y | dependiendo se hace entrega a los locales cercanos que hagan pedidos. Esto debe
transporte realizarse en vehiculos cerrados y refrigerados, para asi evitar la contaminacion y

no provocar cambios de temperatura. Ademas, que el control para la limpieza de las
hieleras es muy poco y estos procesos de transporte de productos acuicolas reviste
vital importancia la desinfeccion profunda de los mismos, ya que éstos pueden

actuar potencialmente como medio de transmision de enfermedades.

Nota. Elaborado a partir de los datos recopilados en la visita a la empresa en enero del 2021.

Ahora bien, comparando el proceso de comercializacion con el de cultivo y
procesamiento, se puede notar que esta es la etapa mas corta pero no por eso la menos
importante. Cabe destacar que las carencias en esta area son pocas, pero igual de
significativas que en las anteriores, por ende, es importante tomar en cuenta los
protocolos necesarios que existen en esta area para que sean puestos en préactica de la

mejor manera.

4.3. ANALISIS GENERAL SOBRE LAS PRACTICAS PRODUCTIVAS
ACTUALES DE ASOPAR

Como se demostrd anteriormente, en el andlisis de las etapas que abarca todo el
proceso de ostricultura, se puede notar el deber de seguir un orden légico y funcional
desde la siembra hasta la comercializacion. Esto con el fin de que se cumpla con todos
los protocolos y que, finalmente, resulte en un producto inocuo. No obstante, se han

demostrado grandes ventajas a lo largo de las tres areas.

En términos generales, se puede decir que las tres areas poseen un buen
funcionamiento. Como se menciond antes, la empresa empezo trabajando de forma muy
artesanal y con muy poco presupuesto, velando por los intereses de los pescadores
locales y tratando de diversificar para generar mas ingresos para la region del Jobo. Con

el paso de los afios, se ha ido adaptando ese proceso de acuicultura y han avanzado
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enormemente, obteniendo capitales importantes para hacer que su proceso sea menos
artesanal, més estandarizado y, por ende, mas medible. Esto lo volveria mas seguro para

el consumidor final.

Aunado a ello, existen algunas desventajas en ciertos aspectos o procesos
realizados por ASOPAR. Por ejemplo, se cuenta con una infraestructura adecuada para
la fase de procesamiento, pero no para hacer los ciclos de cultivo y desdoble de las
ostras. También, se cuenta con un transporte para la empresa; no obstante, no se cuenta
con una panga propia para realizar los ciclos de cultivo de ostras y todas las semanas,

de una u otra forma, se debe ingresar a altamar.

Ahora, en cuanto a lo que son buenas practicas de manufactura e higiene, su
existencia es casi nula. Esta situacion se da porque no se cuentan con protocolos,
utensilios y demas estdndares que especifica la certificacion en la seccion de
prerrequisitos, lo cual afecta las normas fundamentales que promueven la asepsia del

entorno y el producto como tal.

Por este motivo, con base en el analisis de este capitulo, se hace la evaluacién
correspondiente y se determina que debe tomarse como prioridad el establecimiento de
acciones correctivas en funcion de los prerrequisitos. Los prerrequisitos son esenciales
si se acatan los principios para la norma. En la elaboracién del plan HACCP, deben
quedar documentados todos los lineamientos y protocolos que se tienen que cambiar,

reformular y aplicar para lograr su cumplimiento.

En ese aspecto, uno de los retos mas grandes es la adaptacion a nuevas formas
de hacer las mismas actividades, pero de una manera mas rigurosa, buscando la
inocuidad del producto, porque muchos trabajadores son familiares y esto genera cierto
grado de confianza o descuido a la hora de que realicen sus funciones bajo las
directrices establecidas. Esta situacion finalmente afecta la naturaleza del producto y lo

contamina.

En ese sentido, y con todo el estudio ya realizado e identificados los problemas,
se procede a trabajar con la organizacion en todas las carencias que posee actualmente
en las tres areas de estudio. Esto constituye un determinante importante tanto para la
obtencion de la norma como para la empresa, ya que lograria estandarizar mas sus
procesos buscando ser una organizacion altamente competitiva en el mercado

ofreciendo producto de calidad.
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La direccion de la empresa muestra mucho deseo y esta totalmente dispuesta a
realizar los cambios pertinentes, siempre y cuando sea en funcion de mejorar la calidad
e inocuidad de su producto. Esta empresa cuenta con toda la infraestructura necesaria
y la que falta est& en proceso de construccion. Asimismo, en términos de herramientas
y tecnologia, se podria decir que poseen lo minimo necesario y los utensilios faltantes
son de facil accesibilidad. Asi, también, se tiene que el personal esta capacitado y cada
uno conoce sus funciones, pero dado a que la empresa viene de procesos artesanales, el
factor de mayor incidencia es la carencia de protocolos de buenas practicas de
manufactura, buenas practicas de higiene y procedimientos operativos estandares de

saneamiento.
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7. CAPITULO I11: EVALUACION DE LAS PRACTICAS

DE CULTIVO Y COMERCIALIZACION A PARTIR DE

LOS RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE LA NORMA
HACCP EN ASOPAR

Siguiendo la linea del capitulo anterior, es importante destacar que la evaluacién
de los peligros es necesaria para evitar las consecuencias que produce una mala practica
dentro de la empresa a lo largo de todos sus procesos. Por esta razon, el andlisis de las
practicas productivas actuales de ASOPAR permitié identificar que hay muchas
carencias, las cuales son causantes de muchos peligros que seran analizados en esta
seccidn y, sobre eso, serviran para determinar cuales son los puntos criticos de control
que posee la empresa, ya que todos esos riesgos de malas practicas tienen consecuencias
en la salud del consumidor. Por este motivo, se debera analizar las tres &reas de estudio
Yy sus procesos por separado, con el fin de que no quede ninguno por fuera, para lograr
un analisis detallado y efectivo de los peligros, que es el eje central de la certificacion,

basado en la naturaleza de la empresa.

De esta forma, se analizaran las tres areas de estudio, primeramente, por medio
de un cuadro con las causas obtenidas del capitulo anterior en todos los procesos, y con
base en esto se describiran las consecuencias que se convertirian en los riesgos. Estos
posteriormente seran analizados utilizando la herramienta del esquema funcional de
evaluacion de riesgos mencionada en el Capitulo I (ver anexo 6).

A. EVALUACION DE LOS RIESGOS EN EL AREA DE CULTIVO

DONDE SE REALIZA EL PROCESO DE SIEMBRA
Tabla 12. Evaluacion de riesgos en el cultivo de ostras.

Proceso de siembra

Causa Consecuencia. (peligro | Clasificacion
de analisis)

Mala regulacién de la temperatura en las | Semillas en mal estado por malas | Fisico
semillas durante el transporte, por falta de | condiciones de temperatura y
equipo adecuado. siembra en el momento de llegada
a la granja.

Presencia significativa de depredadores por | Proliferacion de depredadores y | Bioldgico
poca revision de temperatura, salinidad y | agentes patdégenos por malas
niveles de Ph. condiciones del medio ambiente
en la zona de cultivo.
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Personal y utensilios sin protocolos | Contaminacion o transmision de | Fisicos.
estrictos. enfermedades  al producto
provocado por malas
consideraciones de higiene vy
salud del personal.

1. PELIGRO 1: SEMILLAS EN MAL ESTADO POR MALAS CONDICIONES
DE TEMPERATURA'Y SIEMBRA EN EL MOMENTO DE LLEGADA A LA
GRANJA

En primera instancia, uno de los riesgos identificados es el mal estado de
transporte de las semillas. A esto se afiade también que los acuicultores mencionaron
que la tasa de natalidad de las semillas estaba decayendo, ya que cuando hacen el
proceso semanal de desdoble y limpieza de las ostras, bastantes tienen que separarse

con las valvas abiertas, lo que significa que estan muertas.

Por esto, se identific6 como un primer riesgo para analizar si este factor de
muerte afectaba las que quedaban vivas o provocaria algo en la salud del consumidor
final. Este aspecto se busca cuidar, ya que es un ser vivo lo que la empresa esta

produciendo para su posterior venta.

Cabe sefalar que en la revision documental, a partir de los documentos La
ostricultura: una alternativa de desarrollo pesquero para comunidades costeras en
Cuba (2018), Guia para el cultivo de ostras del Pacifico (2007) e Informe Técnico:
Proyecto “Cultivo y Manejo Sustentable comunitario del ostion nativo Crassostrea
corteziensis en el Corregimiento de Isla Cafias, Provincia de Los Santos (2007), donde
se consulto sobre otros paises que practican la ostricultura especificamente del molusco
bivalvo Crassostrea gigas, se manifiesta que el procedimiento del transporte de las
semillas se da de la misma forma. Esto brinda un marco para afirmar que es una practica
permitida, generalmente usada para promover la pesca artesanal y lograr que los

pescadores afiadan valor a su practica socioecondémica y logren tener mas ingreso.

Por lo tanto, se identifica que no hay problema en que las semillas sean
transportadas en hieleras, solo que si debe haber algunos cuidados. La empresa es la
encargada de tener estas precauciones en consideracion a la hora de hacer el proceso

del transporte y el momento de llegada de las semillas al cultivo.
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A continuacion, se muestran algunas de esas consideraciones que actualmente
la empresa no esta aplicando y que podrian funcionar, ya que se utilizan en modelos

productivos de otros paises de que han sido eficientes hasta el momento.

1.1.Consideraciones importantes en el transporte de las semillas y momento de
siembra

La siembra de las semillas debera ser planificada con anticipacion, tomando en
cuenta que las semillas de ostra japonesa no pueden mantenerse mucho tiempo bajo el
sol. La planificacion consiste en preparar los materiales necesarios para realizar la

siembra y esta debera realizarse preferiblemente por la mafiana.

El transporte de las semillas desde el laboratorio hasta el sitio final de cultivo
se realiza en hieleras que contienen papel periodico hiumedo para evitar que las semillas
se sequen. Para el cultivo de la ostra japonesa, se han descrito diversos sistemas en
funcidn de las caracteristicas del lugar seleccionado para el cultivo (JICA, 2009).

Asi, la semilla de ostra se transporta en cajas térmicas entre 12 y 15°C. En estas
condiciones, puede resistir viajes de 2 dias con una tasa de mortalidad del 5 %. Al llegar
a su destino, se las deja al ambiente alrededor de 20 minutos, sin exponerlas
directamente al sol. Se pueden llegar a sembrar al iniciar hasta 5000 semillas/m2. El

tamafio comercial de la C. gigas va de 5 cm en adelante (Basurto, 2017).

Este paso del cultivo se convierte en un peligro, pero para la salud de las ostras.
Por lo tanto, la empresa, dentro de sus buenas practicas, deberia tener mas control para
lograr una mayor tasa de natalidad y asi obtener mayores réditos en cada siembra. Esto
permite que no tenga consecuencias resultantes en el consumidor, sino que afecta la
salud de la ostra. Esto porque la ostra si estd en condiciones inadecuadas, muere, y
luego es identificada por los colaboradores en el proceso de desdoble y limpieza de las

ostras semanalmente, quienes las separan de las que estan vivas.

Este es un punto importante para la empresa, ya que valorar la actividad de
transporte de las semillas y la aclimatacion bajo esos cuidados contribuiria a tener
mayor control sobre cada lote de siembra que vayan afiadiendo y sobre eso tener ain

mayor cantidad de ostras sobrevivientes para su posterior comercializacion.

Por lo tanto, este punto del proceso no se convierte en un peligro para el

consumidor final y hace que el criterio de severidad en este riesgo sea insignificante
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(ver figura 14). Esto, sobre todo, porque se hace por control, para tener mayor cantidad
de produccidn, y también porque el poco cuidado en el proceso no hace que aumente el
riesgo de algun tipo de consecuencia a futuro en el consumidor. Ya posteriormente a
estas actividades, una vez que las ostras estan cultivadas, el medioambiente y su entorno

se convierten en otros peligros que seran analizados posteriormente.

Finalmente, se determina que el nivel de probabilidad es remoto (ver figura 14)
dado que nunca ha habido problema con los consumidores ni algun caso provocado por
el poco cuidado.

Figura 14. Criterio usado para la significancia de peligros.

CRITERIOS USADOS PARA LA SIGNIFICANCIA

| Probabilidad |

Frecuente Probable Puede ocurrir Remota
A B c D

Bajas - - - -
lDSigniﬁcante4 - - - -

No significativo
Significativo

Severidad

Segun el criterio, se determina que es un riesgo no significativo, pero, de igual
forma, esto serd tomado en cuenta para el plan de gestion de buenas practicas generado
al final de esta investigacion. Esto porque, como se menciono en el capitulo anterior,
en el analisis acerca de las préacticas actuales de la empresa, esta no posee ningun tipo
prerrequisitos que ayuden a identificar estos pasos importantes de cuidado que
proporcionan beneficios significativos para la siembra y, a nivel general, para toda la
produccion.
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2. PELIGRO 2: PROLIFERACION DE AGENTES PATOGENOS POR
MALAS CONDICIONES DEL MEDIOAMBIENTE.

Dado a que el proceso de cultivo se realiza en mar abierto, es importante realizar
revisiones periodicas constantes en la zona del cultivo. Este, por ser un medio natural
y no artificial, tiene menos control 0 menor probabilidad de prevenir algo inesperado,
a diferencia de si fuera en piscinas u otro tipo de cultivo cerrado. Sin embargo, el
proceso en mar abierto tiene ventajas, ya que las ostras estan en su habitat natural, con
lo que tienen mejores beneficios para su salud. Debido a esto, debe existir un control

de los niveles de temperatura, acidez, salinidad, entre otros.

Todos estos factores son influyentes directos en el crecimiento de la ostra y
deben analizarse para determinar qué probabilidad hay de que exista algin patdgeno

que afecte la salud del consumidor.

2.1. TEMPERATURA

Los recursos nutricionales a los cuales pueda tener acceso la semilla de la ostra
cuando se encuentre en las distintas etapas de su crecimiento son de suma importancia,
ya que de esto van a depender una serie de aspectos como la supervivencia de la semilla,

su nutricion y el ritmo sexual.

Las zonas de cultivo deben contar con los minimos peligros para el correcto
desarrollo de la ostra a lo largo de todo su ciclo de produccién y es aqui donde se sefiala
la importancia de la temperatura en dichas zonas, ya que “el clima representa un criterio
béasico para la eleccion de una determinada zona, por lo que hay que prestar atencion a

los parametros de temperatura” (Polanco et al., 2001, p. 24).

Los parametros de temperatura juegan un papel muy significativo durante el
ciclo de vida de la ostra. Estos criterios mencionados pueden afectar de forma tanto
positiva como negativa, y de ahi el valor que genera tener los indicadores de
temperatura previamente documentados y medidos para la evolucion del ciclo de

siembra.

Se ha reportado que en regiones templadas la ostra japonesa muestra un ciclo
reproductivo estacional, en el que la temperatura se encuentra claramente relacionada
con los siguientes elementos: (1) la iniciacion de la gametogénesis usualmente se
observa en invierno, cuando las temperaturas son bajas; (2) la fase de gametogénesis
activa y crecimiento ocurre en primavera, cuando la temperatura del agua se
incrementa; (3) la maduracion y desove se presenta en verano, cuando la temperatura
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estd arriba de los 19°C. El periodo de reabsorcién o estado degenerativo ocurre en
otofio. La temperatura juega un rol muy importante en la proliferacion de las gonadas
y esté sustentada en las temperaturas bajas (8-11°C), sin importar el estado fisiologico
de las ostras (JICA, 2007).

Sin embargo, uno de los peligros fisicos que pueden afectar de forma
significativa a la produccion de ostras se debe a los cambios de temperatura en el agua
que surjan en la zona de cultivo, lo cual puede llevar progresivamente a una pérdida de

la capacidad nutricional de la ostra.

Las temperaturas altas favorecen la introduccion de mayor cantidad de agua en
la cavidad paleal. Las branquias filtran mas alimento, es decir, la ostra tiene mayor
capacidad de nutrirse, pero a la vez se desencadenan factores adversos, tales como un
mayor consumo de oxigeno Yy, en ciertas poblaciones, una mayor proliferacién de
agentes patdgenos. La especie C. gigas resiste mejor los cambios de temperatura, asi

como sus valores extremos (Polanco et al., 2001).

Basado en lo anterior, queda claro que a mayor temperatura la ostra va a tener
una mayor capacidad nutricional; no obstante, tampoco debe excederse el nivel de la
temperatura, ya que esto desencadena otra serie de condiciones para la ostra. Lo anterior
demuestra la importancia de medir la temperatura para que no se convierta en un

potencial peligro para la semilla.

2.3. SALINIDAD

Las mediciones de salinidad se basan en gran parte en la determinacion de las
concentraciones de iones de cloruro en el agua, mas que de cloruro de sodio. Para su
medicion se utilizan salindmetros, instrumentos electronicos que miden tanto la

salinidad como la temperatura (International Development Research Centre, 1981).

En el peligro anterior, se destaca como la temperatura es un factor positivo
especificamente para el desarrollo sexual de la ostra; sin embargo, la salinidad en el
agua es un peligro fisico que puede causar un retraso en el desarrollo sexual de la

cosecha, el cual puede generar pérdidas significativas.

Una disminucion prolongada de la salinidad provoca un importante retraso en
el desarrollo sexual, lo cual puede llegar al extremo de que un elevado porcentaje de
ostras no alcance la maduracién ante condiciones desfavorables de este pardmetro.
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Incluso, se perturba el comportamiento general del animal, de forma que ante los
descensos de salinidad se dan alteraciones en los procesos respiratorios, asi como en
los reproductivos a nivel de la estimulacion de liberacion de gametos maduros (Polanco
etal., 2001).

A pesar de que la ostra del Pacifico puede adaptarse a un amplio rango de
variacion en cuanto a la salinidad, esto no deja de ser un peligro fisico para la
ostricultura. La salinidad debe ser medida periédicamente porque altos rangos de esta
pueden causar no solo un retraso en el desarrollo sexual de la ostra, sino también

mortalidad cuando se encuentran variaciones muy bruscas de salinidad.

Debido a la amplia distribucién geografica de la ostra C. gigas y al ser un
organismo que tolera amplios rangos de variacion respecto a la tolerancia y la
resistencia a la salinidad, estos pueden variar o contradecirse en algunas ocasiones. Sin
embargo, segun la JICA (2007), se establece que “los rangos de tolerancia de la

salinidad son de 16 hasta 35 ppm (partes por mil)” (p. 10).

Basado en el dato anterior, es importante que los niveles de salinidad se
mantengan bajo los 35 ppm, ya que, como se demostrd, el desarrollo sexual de la ostra
es una parte fundamental del ciclo de cultivo para su desarrollo a futuro y para que

obtenga parametros previamente establecidos.

2.4. OXIGENO

Los gases son considerados como factores fisicoquimicos que pueden afectar o
beneficiar un medio, por ende, estos tienen un papel de importancia dentro del &mbito
de la acuicultura. Uno de los gases que se encuentra presente en el mar y de los que
tiene mayor interaccion y repercusién en el ciclo de cultivo y vida de las ostras es el

oxigeno.

El oxigeno es el gas mas importante para la vida de todos los organismos; sin
embargo, para la ostra es necesario mantener ciertos niveles de oxigeno para evitar un
peligro fisico a raiz de una caida en los niveles de este, que puede causar la muerte de

la ostra.

En el caso concreto de las ostras, la escasez de oxigeno o una caida brutal de su

presion parcial puede ocasionarles la muerte. Aunque, en condiciones normales, el
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contenido de las aguas en oxigeno es suficiente para asegurar la vida de estas especies
(Polanco et al, 2001).

Si la ostra se cultiva en un area natural, se puede asumir que el suministro de
oxigeno siempre va a ser satisfactorio, y aun en caso de que se dé una carencia de este
gas por un par de dias, no va a afectar por medio de ningun efecto significativo a la
ostra. Mientras la ostra mantenga sus valvas cerradas, puede vivir sin ese oxigeno una

cierta cantidad de dias.

A pesar de lo anterior, cabe mencionar que siempre representa un peligro para
la ostra cuando no hay suministro de oxigeno después de los dias que puede sobrevivir
sin €l, por lo cual es necesario realizar mediciones periddicas donde se compruebe que

el agua tiene las cantidades de oxigeno adecuadas para los pardmetros de sobrevivencia.

Dentro de lo que se establece como rangos de oxigeno para que este no se
convierta en un peligro, “el contenido de oxigeno del agua de mar puede variar de O a
8,5 ml de oxigeno por litro de agua. El agua fria puede retener una cantidad mayor de
oxigeno disuelto que el agua calida” (International Development Research Centre,
1981, p. 61). Estas mediciones se pueden realizar con instrumentos electrénicos que
miden el contenido de oxigeno en el agua de mar, en caso de que no se cuente con un

laboratorio.

La ostra del Pacifico se suele conocer a nivel mundial dentro de la acuicultura
como una especie que posee altos rangos de resistencia y adaptabilidad, lo cual se
refleja en el caso del oxigeno como parametro fisicoquimico, pero es importante que
no se deje de lado la medicion del mismo para evitar caer en un peligro critico que

puede afectar la idoneidad del alimento méas adelante.

2.5. NIVEL DE PH

En general, en el desarrollo de las ostras influye el grado de acidez (pH) de las
aguas, en el sentido de que un aumento de esta provoca una disminucion de la actividad
ciliar y un descenso puede ejercer un efecto pronunciado en la tasa del consumo de
oxigeno por parte de las ostras, de forma que a un pH de 6,5y a 25 °C de temperatura,

el consumo se reduce al 60 % de lo normal.

Como se menciona, en el punto de oxigeno, a menor cantidad mayor es la tasa
de mortalidad de la ostra. Esto demuestra que la temperatura del agua y la acidez de la
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ostra van a ir de la mano en la mayoria de las ocasiones y que se deben mantener los

rangos mencionados para que esta no caiga en ese uso de consumo extra.

2.6. DEPREDADORES

Hay animales que compiten por el espacio y el alimento donde se encuentran
las linternas de cultivo. Las ostras cultivadas en areas naturales pueden ser depredadas
por varias especies presentes mientras se encuentren en cualquiera de sus fases de
crecimiento. Los depredadores que se destacan por atacar a la ostra del Pacifico son los

siguientes:

i. Crustéceos
Entre estos organismos se encuentra la presencia de lo que se conoce como

cangrejos de mar, el cual “es un crustaceo braquiuro descrito en aguas del Pacifico”
(Arana, 2000). En su mayoria son cangrejos que poseen pinzas muy fuertes y que
constituyen el principal depredador de la ostra cuando esta se encuentra en un estado

muy joven porgue sus valvas se pueden abrir facilmente.

ii. Peces
Especificamente, se da la presencia del pez globo como depredador de la ostra.

Sin embargo, “existen muchos peces tropicales con dientes trituradores adaptados para
la alimentacion coralina que pueden romper las conchas por lo menos de las ostras mas

jovenes” (International Development Research Centre, 1981, p. 29).

iii. Moluscos gasteropodos
Son conocidos popularmente como caracoles de mar, algunos cuentan con

concha y otros carecen de la misma. “Se caracteriza su actuacion por atacar, a los

ejemplares de cualquier edad, penetrando en el molusco y devorandolo” (Polanco et al,

2001)

Algunos de los moluscos gasterépodos que se pueden encontrar en las ostras son
lo poliquetos y las caracolas o caracoles marinos. Estos moluscos se conocen “ya que

penetran la concha de la ostra perforando en ella un pequefio orificio circular con un
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apéndice escofinador que pueden extraer de su boca” (International Development
Research Centre, 1981, p. 29).

iv. Equinodermos
Los equinodermos son animales exclusivamente marinos, deuterostomados, que

se caracterizan por poseer una simetria pentarradial, a veces enmascarada en una
simetria bilateral y un sistema vascular acuifero (SVA) Unico que regula la
alimentacion, locomocion y otras funciones. Los equinodermos pueden habitar desde
pozas de marea, hasta profundidades abisales mayores a 11 000 m. Viven en cualquier
tipo de ambiente marino, también pueden encontrarse a cualquier temperatura, desde
las zonas tropicales hasta los polos (Honey et al., 2014). Algunos equinodermos que se
pueden encontrar presentes en el area de cultivo donde se encuentran las ostras se

mencionan a continuacion.

Primero, se encuentran los asteroideos (estrellas de mar), que puede ser un
depredador importante de las ostras, a las cuales abre en parte por medio de la presion
ejercida por sus brazos y en parte por su capacidad de proyectar un estbmago extensible
a través de aberturas muy pequefias en los moluscos y comenzar su digestion

(International Development Research Centre, 1981).

Segundo, se enceuntran los holoturoideos o pepinos de mar. Estos animales se
encuentran cuando el cultivo esta en fase de semilla y en menor cantidad comparado

con otros depredadores.

Por ultimo, se encuentran los equinoideos (erizos de mar), que pueden afectar
la produccién cuando el cultivo estd en fase de semilla, pero en menor cantidad

comparado con otros depredadores.

v. Moluscos cefal6podos
Los cefalépodos son moluscos con tentaculos y una gran cabeza. Son carnivoros

que se mueven a gran velocidad y cazan una presa con sus tentaculos, a la que
envenenan con un mordisco de su boca en forma de pico (Green Facts, 2001). El
cefalépodo que se encuentra presente en los cultivos de ostras es el pulpo, el cual se

logra divisar en distintos tamafios.
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2.7. ENFERMEDADES

Las afecciones de las ostras son diversas y se dan a partir de la contaminacion
de algunos grupos de patdgenos. La evidencia inicial de la mayoria de las enfermedades
la constituye la presencia de pustulas amarillentas sobre la superficie del cuerpo de la
ostra, las cuales manchan la concha adyacente. Solo los expertos pueden estudiar en
forma adecuada la mayoria de las enfermedades y se debe buscar su asesoria. Sin
embargo, es factible que el cultivador aprenda lo suficiente acerca de la secuencia de la
enfermedad y pueda modificar el sistema de cultivo, de modo que el efecto sea minimo.
Hay que examinar factores como la ocurrencia estacional, el nivel mareal, la edad o el
tamario de las ostras afectadas y los grados de tolerancia a la salinidad y a la temperatura
(International Development Research Centre, 1981).

Un factor que es imposible de controlar, pero es importante mencionar —porque
puede ser una de las causantes de enfermedades en la ostra—, es lo que se conoce
popularmente como marea roja. En ese caso, lo que se recomienda es mover el cultivo
mientras esta se esta desarrollando, al ser imposible controlar un factor como este por

desarrollo y desaparicion, ya que pasa tan rapido que es imperceptible.

2.8. PATOGENOS PROVOCADOS

Los patdgenos son agentes infecciosos que pueden provocar enfermedades a su
huésped. Este término se emplea normalmente para describir microorganismos como
los virus, bacterias y hongos, entre otros. Estos agentes pueden perturbar la fisiologia
normal de plantas, animales y humanos (Health, s. f.).

Las ostras, al ser un animal, corren el peligro de contraer algiin agente patdgeno,
especificamente, si las condiciones en su ambiente no se encuentran monitoreadas y
reguladas. Estas se ven afectadas especificamente por virus, bacterias y parasitos que
una vez que encuentren las condiciones adecuadas dentro del alimento, tales como
humedad, temperatura, entre otros, van a comenzar una reproduccién expansiva en un

periodo de tiempo sumamente corto, poniendo en riesgo la idoneidad de la ostra.

i. Parasitos
La presencia de paréasitos en las ostras se caracteriza por actuar modificando su

salud. Si bien esta modificacion puede ser reducida, en el sentido de que Unicamente se

alteren las condiciones de crecimiento, tal como ocurre cuando las parasitosis son
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ocasionadas por ciertos trematodos, cestodos o copépodos; también pueden tener
consecuencias graves e imprevisibles, al ser responsables de enfermedades que
desembocan en fuertes mortalidades, como sucede con las parasitosis protozoarias. La
patologia parasitaria es, por tanto, la que se asocia a un mayor numero de enfermedades
que, al evolucionar sobre un modo epidémico, son el origen de elevadas mortandades
(Polanco et al., 2001).

Las enfermedades producidas por parésitos a la ostra pueden ser muy diversas
debido al enorme nlimero que se producen a causa de este patdgeno. Ademas de las
mencionadas anteriormente, en la ostra también se puede encontrar otra serie de

enfermedades

Tabla 13. Enfermedades producidas por parasitos en las ostras.

Enfermedad Parasito
Perkinsiosis P. marinus
Haplosporidiosis H. armonicarum
Mikrocytosis M. mackini, M. roughleyi
Bonamiosis B. ostreae
Marteiliosis M. refringens

Nota. Obtenido de Polanco (2001).
ii. Virus

Los virus son microorganismos que afectan los moluscos bivalvos y se les
necesita dar especial atencion, ya que la ostra, al poseer el carécter filtrador, contiene
elevadas concentraciones del virus dentro de sus organismos. Evitar la contaminacion
del medio acuético y la inadecuada manipulacion de la ostra es la mejor medida de

prevencion contra enfermedades por virus.

A continuacion, se especifican algunos de los virus que pueden afectar al ostion

del Pacifico en cualquiera de sus estados dentro del ciclo de cultivo.

Herpes de los ostreidos
Los cultivos de ostra rizada (Crassostrea gigas) se ven afectados en la fase

larvaria y juvenil por un virus herpes que, junto con factores ambientales y otros
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patogenos, puede causar un aumento de la mortalidad. Esta es una cepa de virus herpes

altamente virulento que se denomina micro variante del OsHV-1 (CETAMAR, s. f.).

Otros

Las siguientes pueden ser algunas de las familias de virus que pueden afectar a
la ostra Crassostrea gigas: Herpesviridae, Iridoviridae, Papoviridae, Reoviridae
(Polanco et al.,, 2001). Los virus se suelen asociar con casos de mortalidad,
concretamente con la presencia de la familia iridovirus y de un herpes de virus como el
gue se menciond anteriormente. Estos producen desordenes celulares, especificamente

en el velo, que desencadena en la muerte de las larvas.

iii. Bacterias
Las bacterias pueden llegar a los moluscos por medio del agua contaminada.
Estas generan enfermedades en la ostra, causando mortalidad al molusco y generando

toxinas que se transmiten al consumidor en microorganismos que posee el alimento.

La intoxicacion por consumo de moluscos bivalvos es un fenémeno conocido
desde hace mucho tiempo. Varias enfermedades se asocian con estos organismo y son
causadas por diversas especies de dinoflagelados toxicos, al ser ingeridos por los

bivalvos a través de su gran capacidad de filtracién y concentracion.

Debe destacarse que las enfermedades no estan asociadas al estado de frescura
de los bivalvos, pues se producen, inclusive, si estos son sometidos a tratamiento

térmico por sus toxinas termorresistentes.

En determinadas condiciones ambientales del medio marino, se producen
“florecimientos” de estos dinoflagelados conocidos como mareas rojas. Debe
considerarse que no siempre el color de estas mareas es rojo, incluso, pueden producirse

florecimientos sin modificacion de la coloracion en el agua (Avdalov, 2003).

Los modos en que las bacterias pueden destruir las larvas son de dos maneras,
bien por el mantenimiento de elevadas densidades o bien por una accion directa de
ciertas cepas patdgenas que pueden desarrollarse o activarse en condiciones
particulares, aunque es igualmente posible que los dos fendmenos intervengan

simultdneamente (Avdalov, 2003).
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Es importante destacar que muchos moluscos como la ostra, en ocasiones, se
alimentan de estos dinoflagelados téxicos; sin embargo, estos microorganismos no
producen un efecto nocivo en la ostra que posee un aumento en la concentracion de
toxinas en su organismo que no afecta al alimento como tal, pero si al ser humano en

cuanto lo consume.

En sintesis, se logra recalcar que las condiciones del medioambiente pueden
afectar tanto la salud de la ostra como la del consumidor. Es de vital importancia saber
que, siempre, las ostras van a ser huéspedes de todas estas enfermedades citadas, por lo

que debe haber un control estricto acerca de la eliminacién de estos elementos.

De igual manera, al cultivo ser de forma abierta suspendido en el mar, no hay
manera de regular bajo pardmetros de control los niveles establecidos para que la ostra
tenga un desarrollo sexual de forma eficaz. No obstante, segun la experiencia de los
acuicultores en estos afios posteriores al Ultimo andlisis de las condiciones oceanicas,
no han tenido problemas con altas incidencias en la salud de las ostras. Ademas, cabe
resaltar que los colaboradores han recibido capacitaciones acerca de los procesos de
cultivo y de esta forma es que mantienen un cultivo sano. El proceso de control que
ellos realizan para evitar cualquier tipo de depredador y enfermedad es la actividad de
desdoble, donde son sumergidas en agua dulce para que todo lo que estd adherido a
ellas muera. Sin embargo, el proceso de desdoble no asegura la eliminacion de
patdgenos que puedan provocar dafios en la salud humana.

Es por esto que, posteriormente, en el area de procesamiento, se somete a un
proceso de depuracion, donde si se hace de la forma correcta y se eliminan todos estos
agentes dando fe de que es un producto controlado en temas de enfermedades
transmitidas en los alimentos (ETA).

¢Por qué no se convierte en un PCC? Claramente, todo lo anterior direcciona a
que este se podria convertir en un punto critico de control dado que estan todos los
agentes que pueden provocar enfermedades en el consumidor final, pero hay que
rescatar ciertos puntos importantes. Primero, es la zona de cultivo donde el nivel de
prevencion es bajo, ya que estan en mar abierto y no se puede predecir los cambios
variantes en estos factores oceanicos. Segundo, no se puede prevenir estos patdgenos

hasta cierto punto, pero si se pueden eliminar manteniendo la salud de la ostra intacta.
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Este proceso de eliminacion tiene que ser el punto critico de control, ya que ahi
seria donde realmente si no hay una regulacion estricta acerca de la eliminacion de los
agentes dafiinos, se estaria descuidado la inocuidad de la ostra y tendria graves

consecuencias para todo el que la ingiera.

Dicho proceso de eliminacion se lleva a cabo en la en el centro de acopio en el
cuarto de depurado, donde cualquier tipo de virus, bacteria, etc. sera eliminado. Por
esto, en esta etapa del cultivo, este peligro no se convierte en un PCC. Las medidas de
control son posteriores y, mas bien, debe incluirse dentro de los prerrequisitos como
una medida preventiva para la salud, reproduccion sexual y calidad de la vida de la
ostra, para que sean mas competitivas en el mercado. A mejores condiciones, mejor
producto ofrecido. Esto contribuye a que las pérdidas por cada ciclo productivo sean
menores y asi los acuicultores se aseguran de que las ostras que viven cumplan los

tamafios minimos para la comercializacion.

Por todo esto, en el rango de peligros, se puede decir que el proceso tiene un
nivel de severidad alto (ver figura 15. Por naturaleza, la ostra puede ser huésped de la
enfermedad segun las condiciones del medioambiente donde esté cultivada. Todas estas
enfermedades tienen grandes consecuencias que podrian perjudicar gravemente la salud

de los consumidores.

Respecto al nivel de probabilidad, se confirma que es probable (ver figura 15.
La ostra es un organismo vivo y al estar el cultivo en el mar significa que la prevencion

se sale de las manos de los acuicultores, mas no la eliminacion.

Figura 15. Criterio usado para la significancia de peligros.

97



Alta 1

Media 2

,ﬁ Baja 3

Insignificante 4

CRITERIOS USADOS PARA LA SIGNIFICANCIA

| Probabilidad

Frecuente Probable Puede ocurrir

IIII>

No significativo
Significativo

Remota

Este analisis da como resultado que constituye un peligro significativo, sobre el cual,

cuando se realice el plan HACCP, debe establecerse su prevencion, ya sea por medio

de un programa de prerrequisitos o por medio de un control que lo reduzca a un nivel

aceptable, ya que va de la mano de las condiciones donde esta cultivada y cualquier

patégeno, virus o bacteria que siga en la ostra a pesar de todos estos controles es

eliminado posteriormente en la depuracion.

B. Evaluacion de los riesgos en el &rea de procesamiento donde esté el centro

de acopio

Tabla 14. Evaluacion de riesgos en procesamiento.

Area de recepcion

Causa

Consecuencia (peligro de
analisis)

Clasificacion

No existen protocolos de
limpieza ni de higiene
del personal.

Contaminacion y/o transmision
de enfermedades al producto
provocado por malas
consideraciones de higiene vy
salud del personal.

Fisico

Lavado de las ostras
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Causa

Consecuencia (peligro de
analisis)

Clasificacion

No existen protocolos de
limpieza ni de higiene
del personal.

Contaminacion o transmision de
enfermedades al  producto
provocado por malas
consideraciones de higiene vy
salud del personal.

Fisico

Depuracion

Causa

Consecuencia (peligro de
analisis)

Clasificacion

Poco control sobre las
practicas adecuadas para

Permanencia de contaminacion
microbiolégica  por  malas

Bioldgico.

el proceso de | précticas en la depuracion.
depuracion.
Empacado
Causa Consecuencia (peligro de Clasificacion

analisis)

Poco control sobre las

Contaminacion y/o transmision

Fisico.

practicas adecuadas para | de enfermedades al producto
el proceso de | provocado por malas
depuracion. consideraciones de higiene y
salud del personal.
Etiquetado
Causa Consecuencia (peligro de Clasificacion
analisis)
Poco control sobre las | Contaminacion y/o transmision | Fisico.
practicas adecuadas para | de enfermedades al producto
el proceso de | provocado por malas
depuracion. consideraciones de higiene y
salud del personal.
Almacenado
Causa Consecuencia (peligro de Clasificacion

analisis)

99



Descontrol ~ con  la | Descomposicion de las ostras a | Fisico.

temperatura de | causa de malas temperaturas o
almacenado y duracion | excedencia del tiempo de
del producto. almacenado.

3. PELIGRO 3: CONTAMINACION Y/O TRANSMISION DE
ENFERMEDADES AL PRODUCTO PROVOCADO POR MALAS
CONSIDERACIONES DE HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL

Como lo muestran la tabla 12 y la tabla 14 este peligro estd presente tanto en
todo el proceso de siembra, como en toda el area de procesamiento. Por este motivo, se
analizara de forma conjunta en esta seccidn ya que es una variable comin a lo largo de

todo el proceso productivo de ASOPAR.

Los moluscos bivalvos (mejillones, ostras, almejas, etc.) merecen especial
atencion, ya que por su caracter filtrador logran contener elevadas concentraciones de
virus en sus organismos. A ello se agrega el habito de consumo en crudo, que multiplica
los factores de riesgo. Las medidas de prevencion de estas enfermedades se sustentan
en evitar la contaminacion del medio acudtico, asi como la de una inadecuada

manipulacion.

La existencia de un control sobre el personal es casi nula, ya que no existen los
prerrequisitos y cualquiera del personal que no tenga la vestimenta adecuada o
proteccién puede toser, comer, fumar, sin la debida proteccion y todos estos factores

pueden ser vias contaminantes o transportadoras de virus a las ostras.

Por otro lado, la carencia en la salud del personal y la vigilancia del caso, puede
resultar en que se puede transmitir enfermedades infectocontagiosas a las ostras, ya que
si tienen sintomas, ademas de si presentan heridas o infecciones en la piel, y al no tener
ningun tipo de proteccidn, esto facilita la transmision de las enfermedades, por lo que

los colaboradores son un factor mas de contaminacion para las ostras.
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Tabla 15. Enfermedades infectocontagiosas.

La hepatitis es una afeccion inflamatoria del higado. Cominmente es
resultado de una infeccién viral, pero hay otras posibles causas de
hepatitis. Estas incluyen la hepatitis autoinmune y la hepatitis que ocurre
como consecuencia de medicamentos, drogas, toxinas y alcohol. La
hepatitis autoinmune es una enfermedad que se da cuando tu cuerpo crea
anticuerpos en contra de los tejidos del higado (Healthline, 2020).

Hepatitis

La fiebre tifoidea esta provocada por una bacteria llamada Salmonella
Typhi (S. Typhi), que esté relacionada con la bacteria de la salmonella,
gue provoca intoxicaciones alimentarias. Esta bacteria vive tipicamente en
los seres humanos y se transmite a través de las heces y la orina
(KidsHealth, s. f.).

Fiebre
tifoidea

La tuberculosis se propaga por el aire, por el contacto con secreciones
respiratorias contaminadas, generalmente al toser. Los pacientes
contagiosos son los que presentan tuberculosis pulmonar o en la laringe.
Ademas de la tos, el bacilo de la tuberculosis puede transmitirse por
estornudos, saliva o inclusive por conversaciones cercanas donde hay
intercambio de gotitas de saliva (Pinheiro, 2016).

Tuberculosis

Nota. Elaborado a partir de informacién de Healthline (2020), KidsHealth (s. f.) y
Pinheiro (2016).

Este peligro convierte en un PCC porque representa un peligro que esta presente
en toda la cadena productiva de la empresa. Como se analiz6 en el Capitulo 2, en las
practicas actuales de produccion no existen protocolos que vayan de la mano con la
inocuidad y esto es un factor que por la naturaleza de la empresa, que pertenece al sector
productivo de productos acuicolas, se determina que es un punto critico de control, ya
que sin estos cuidados el personal puede ser un factor directo que contamine la ostra y

afecte la inocuidad del producto.

Debido a esto, segun toda la base cientifica acerca de las enfermedades
infectocontagiosas, tanto el personal como los utensilios o0 herramientas que requieran
en cada parte del proceso pueden ser contaminantes. Por lo tanto, las malas
consideraciones de higiene es algo que se debe tomar en cuenta, ya que es un peligro

que esta durante todo el proceso, desde que se cultiva la ostra hasta que se comercializa.

Asimismo, es importante destacar que, aunque el riesgo de contagiar ha sido
bajo en las dltimas siembras, no se puede descartar la posibilidad de existencia de algun
virus que contamine la salud tanto de la ostra como la del consumidor. También, existe
el proceso de depuracién que, siguiendo el ejemplo de otros paises exportadores de este
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tipo de molusco, si se hace de la manera correcta, eliminaria en su totalidad cualquier

tipo de patogeno que afecte la salud del consumidor.

No obstante, si no existen protocolos estrictos de cuidado del personal ni
higiene, el proceso posdepuracion seria en vano, ya que al momento de llevar la ostra
del cuarto de depurado al area de empacado, la mala manipulacion del personal,
herramientas y utensilios volverian a exponer a la ostra a cualquier tipo de virus o
enfermedad. Esta enfermedad permaneceria ahi hasta ser comercializada, ya que no
tiene ningun proceso posterior para la eliminacion de los virus o enfermedades. De ahi,
la importancia de los protocolos para la adecuada manipulacion y que el personal deje

de ser un factor principal de riesgo para la manipulacion de las ostras.

En este caso, al ser un peligro que posee una presencia significativa, tiene una
severidad alta (ver figura 16). Ademas, este tiene bastante rango de ocurrencia por la
carencia de los cuidados con el personal, herramientas e instalaciones y, si no existe
una medida de control, puede ocasionar graves afectaciones en la salud del consumidor,

trayendo graves problemas para la empresa.

Este peligro obtiene un nivel de probabilidad frecuente, ya que, como se
menciono anteriormente, al ser un producto vivo, el cuidado tanto en el cultivo como
en la planta de procesamiento debe ser riguroso. El personal, en este caso, es una fuente

principal de contaminacién a lo largo de toda la actividad productiva de ASOPAR.

Figura 16. Criterio usado para la significancia de peligros.

CRITERIOS USADOS PARA LA SIGNIFICANCIA

Probabilidad

Frecuente Probable Puede ocurrir Remota

Alta 1

Media 2

.ﬁ Baja 3

Insignificante 4

IIII:b

Mo significativo
Significativo
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Como lo muestra la figura 16, este es un peligro significativo que se convierte en PCC
y el cual, en el plan maestro HACCP, deberéa tomarse en cuenta para hacer aplicacion
de los principios que establece la normay que de esta forma exista un adecuado control,
vigilancia y buenas préacticas del peligro identificado para lograr el objetivo principal

de la inocuidad de la ostra.

4. PELIGRO 4: PERMANENCIA DE CQNTAMINACION )
MICROBIOLOGICA POR MALAS PRACTICAS EN LA DEPURACION

A lo largo de la descripcion y analisis de las tres areas de estudio en la empresa
de ASOPAR, se hace mencion en varios puntos acerca de la importancia del proceso
de depurado. Este es la fase final, como lo dice su nombre “depuracion”, donde se

eliminan todos aquellos patdgenos que puedan causar dafos significativos en la salud.

El proceso de depuracion consiste en mantener los moluscos continuamente y
el tiempo suficiente en los tangues alimentados con agua de mar limpia o depurada con
un tratamiento adecuado, para conseguir la reduccién de la carga microbiana patégena,
retenida externa e internamente, hasta conseguir niveles permitidos por la legislacion
conservando sus caracteristicas propias de frescura, limpieza y viabilidad (Polanco et
al., 2001).

En algunos lugares alrededor del mundo, pero especificamente para temas de
norma, las ostras destinadas para competir en un mercado deben de ser depuradas. La
importancia de la depuracién radica en que es el Gltimo punto antes del empaquetado
donde el ostricultor tiene la oportunidad de eliminar los microorganismos que pueden
afectar la integridad de la ostra como alimento. “La depuracion de los moluscos
bivalvos se define como todo proceso a que son sometidos para eliminar o disminuir su
contaminacion hasta limites admitidos por la legislacion, debiendo conservar sus

caracteres organolépticos, viabilidad y limpieza” (Polanco et al., 2001, p. 105).

Existen dos tipos de depuracién: la clasica y la natural. La depuracién natural
se da como un proceso natural, ya sea debido a la morfologia, dentro de todo el ciclo
de vida de la ostra. La depuracion clasica o controlada se da en un lugar en tierra donde

se realiza el proceso de depuracion en un ambiente que se encuentra bajo control.
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Es destacable que gracias al proceso de desdoble que realizan los acuicultores
semanalmente, es en este tipo de depuracion clasica donde hacen el debido
procedimiento con agua dulce. El proceso mecanico lo efectia el propio animal,
limitandose el depurador a administrarle agua limpia libre de patgenos, con la cual el
bivalvo lava su aparato digestivo durante un tiempo determinado hasta que los niveles
de gérmenes no son perjudiciales para el consumo humano. La finalidad de este proceso
es obtener un producto que cumpla con los requisitos legales establecidos y, al mismo
tiempo, posea unos parametros de calidad y salubridad adecuados para su

comercializacion y consumo (Polanco et al., 2001).

Igualmente, como forma de asegurarse al 100 % de que la eliminacion de
patdgenos serd efectiva, la empresa también realiza la depuracién controlada dentro del
centro de acopio. Este tipo de depuracion sucede en tierra, donde se proporciona a los

moluscos el habitat idoneo para lograr una descontaminacion.

4.1. CAUSAS DE UNA MALA DEPURACION CONTROLADA

Segun la FAO (2010), en un contexto mundial, los principales peligros
asociados al consumo de moluscos se derivan de la contaminacién microbioldgica de
las aguas donde se crian, sobre todo cuando los moluscos bivalvos se destinan al
consumo en crudo. Dado que son filtradores, los moluscos concentran contaminantes a
un nivel muy superior al de su entorno acuético. La contaminacion de bacterias y virus
en las zonas de cria determina, por tanto, el tratamiento al que deben someterse los

moluscos bivalvos con el fin de eliminar o reducir estos riesgos antes de su consumo.

Muchos de estos patdgenos, como los virus que provocan gastroenteritis y
hepatitis infecciosa o las bacterias que causan fiebre tifoidea, estan relacionados
normalmente con una contaminacion por aguas fecales humanas. Otros, como las
bacterias que causan gastroenteritis (Salmonellae y Campylobacter no tifoideas),
pueden estar asociados a aguas fecales humanas o animales. Estas ultimas también
pueden contaminar las zonas de cultivo de moluscos a través de las escorrentias en los

periodos de lluvia.

Otros peligros estan relacionados con organismos que estan presentes de forma
natural en el medio marino. Estos incluyen infecciones debidas a bacterias Vibrio

marinas, patdgenos y biotoxinas producidas por ciertas algas unicelulares que pueden
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causar distintas formas de intoxicacion; por ejemplo, la toxina paralizante de los
moluscos (PSP), la toxina neurotdxica de los moluscos (NSP), la toxina amnésica de

los moluscos (ASP) o la toxina diarreica de los moluscos (DSP).

Los contaminantes quimicos, como los metales pesados, plaguicidas,
organoclorados o sustancias petroquimicas constituyen un peligro potencial en algunas
zonas. Sin embargo, no existen pruebas, ni en informes epidemiologicos ni en la
literatura cientifica, de que las enfermedades provocadas por el consumo de moluscos
contaminados con sustancias quimicas constituyen un problema significativo. Para
identificar y controlar los peligros, la identificacion y vigilancia de las zonas de cultivo

son muy importantes.

Para ello, los indicadores bacterianos de contaminacion fecal como los
coliformes fecales o la Escherichia coli, ayudan a evaluar el riesgo de la presencia de
patdgenos bacterianos y viricos. La utilizacion de E. coli se esta extendiendo cada vez
mas y se considera un indicador mas especifico de contaminacién fecal. La vigilancia
para determinar el riesgo asociado a la presencia de biotoxinas puede basarse en una
evaluacion de la presencia de las algas que producen las toxinas, una estimacion directa
de las propias biotoxinas en los moluscos, 0 en ambas. La vigilancia de los moluscos

también puede llevarse a cabo para los contaminantes quimicos.

Aunado a ello, se puede reducir el riesgo de contraer una enfermedad
microbiana por haber consumido moluscos recolectados en aguas con niveles bajos de
contaminacion microbioldgica, si estos se instalan en una zona menos contaminada o
se depuran en tanques de agua de mar limpia, 0 combinando ambos métodos. La
depuracidn por si sola tiene un efecto limitado sobre la reduccion de los niveles de virus
y Vibrios marinos en los moluscos y no es apropiada para los moluscos recolectados en
zonas mas contaminadas ni de zonas contaminadas por hidrocarburos, metales pesados,
plaguicidas o biotoxinas. Segun la practica actual, la efectividad del proceso en la

eliminacion de virus y Vibrios marinos es limitada.

Como se ha demostrado, la depuracion controlada es la actividad mas
importante de todo el ciclo de procesamiento al cual es sometida la ostra antes de ser
puesta a la venta en un mercado competitivo. Por esta razdn, este punto se convierte en
un punto critico de control (PCC), en tanto un punto critico de control se define como

una “fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o eliminar
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un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable”
(Dobrecky, 2008, p. 2).

La mala depuracion o la informacion incorrecta de realizar la actividad puede
llevar a que la ostra no expulse los microorganismos antes mencionados, por lo que
puede causar dafios a la integridad del alimento y, por ende, al consumidor final. Esta

practica ha sido identificada previamente como un punto critico de control.

Por esta misma razon, es de suma importancia que una vez que se encuentra la
ostra en la planta procesadora, esta tiene como contexto que ha logrado sobrevivir a
todos los riesgos fisicos, quimicos y biolégicos que suponen todo su ciclo de cultivo.
Por consiguiente, una vez que la ostra se encuentre dentro de las instalaciones para ser
depurada, este el ultimo paso para eliminar microorganismos que afecten las ostras

antes de ser empacadas y que estén listas para la venta.

Es por lo anterior, y por la necesidad intrinseca de eliminar todo tipo de
microorganismos para lograr un estandar de inocuidad, que se identifica el punto critico
de control en la actividad depuradora. Factores como el tiempo y el manejo de la
maquina depuradora van a ser cruciales para lograr que todo se lleve a cabo de forma

perfecta.

Ahora bien, por una parte, se cuenta con bastante evidencia acerca del nivel de
severidad determinado para este peligro, el cual es bastante alto (ver figura 17). Esto a
cuenta de que si existe una mala depuracion, esto podria afectar gravemente la salud
humana. Sin embargo, la empresa afiade que ellos no realizan la mayor parte del tiempo
la depuracion controlada y nunca ha existido ningun tipo de consecuencia en los
clientes. No obstante, por cuestiones de calidad y confianza en el consumidor, este
procedimiento debera hacerse con todas las regulaciones establecidas para dar

seguridad de que la ostra va completamente limpia.
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Por otra parte, se establece que la probabilidad en este riesgo es frecuente (ver
figura 17. Naturalmente, la ostra siempre va a ser huésped de cualquier tipo de estas
enfermedades y es por eso que el proceso de depuracidn es clave esencial de la empresa
para que el producto cumpla con los estandares de calidad de la mano con el cuidado

en los otros peligros identificados.

Figura 17. Criterio usado para la significancia de peligros

CRITERIOS USADOS PARA LA SIGNIFICANCIA

Probabilidad

Frecuente Probable Puede ocurrir Remota
A B C D

Bajas - - - -
InSignifitantE4 - - - -

No significativo
Significativo

Severidad

Evidentemente, esta etapa del proceso representa un peligro significativo que la
organizacion debera priorizar como parte fundamental de la inocuidad de su producto.
Ademas, debera ser incluido dentro del plan maestro HACCP para su respectivo analisis
en la regulacion, en cumplimiento y acciones correctivas, las cuales constituyen
consideraciones para que el proceso de depurado se lleve a cabo de forma eficiente
todas las veces que se realice.

5. PELIGRO 5: CADUCIDAD DE LA OSTRA POR TEMPERATURA
INADECUADA O EXCESO DE TIEMPO ALMACENADA.

Este peligro es de suma importancia, como los demas, porque esta ubicado en
la parte final del area de procesamiento. Sin importar que todo el proceso anterior, si en
esta fase la temperatura de almacenado o el tiempo no son los adecuados, esto

provocaria el dafio del producto, trayendo asi pérdidas para la empresa. Ademas, en la
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ostra se provocaria algun tipo de descomposicién por los cambios o falta de temperatura

y esto puede afectar de forma directa la salud del consumidor.

Un nivel critico al que se puede enfrentar la ostra, una vez que ya ha sido
depurada, es cuando se encuentra almacenada. El control que se debe brindar al
alimento en esta actividad radica en dos puntos importantes. El primero es la
temperatura a la cual la ostra debe ser almacenada y el segundo es la temperatura a la
cual va a ser transportada. En ese sentido, es importante rescatar que “al llevar la
temperatura a valores cercanos a los 0 °C se disminuye o demora el crecimiento de los
microorganismos y se reduce la actividad enzimatica, ambos fenGmenos responsables

del deterioro y la putrefaccion” (Avdalov, s. f., p. 9).

Los moluscos envasados y a la espera del transporte —o de la venta directa
desde la planta— deben guardarse en una zona limpia —o sala refrigerada— en
condiciones de temperatura controladas. Estas condiciones normalmente oscilan entre
2 y 10°C. La zona en que se lleva a cabo este proceso deberia estar separada de otras
zonas de la planta que se dedican a la transformacion antes de la fase de envasado y
deben ser parte de la misma zona de envasado o estar adjuntas a ella (FAO, 2010).

La ostra también debe de mantenerse en almacenamiento, pero este debe poseer
un tiempo prudente establecido, ya que un exceso también va a concluir en la caducidad
del alimento. La temperatura y una fecha limite de vencimiento forman el duo perfecto
para mantener la integridad del alimento y que no desencadene en una descomposicién

que pueda afectar al consumidor final.

Pertinente a este tema, se ha encontrado que las ostras conservadas a una
temperatura de 12°C (53°F) dejan de ser aptas para el consumo después de 3 a 5 dias,
mientras que a una temperatura de 8°c (46°F) dejan de serlo después de 7 u 8 dias.
Ahora bien, las ostras conservadas a 1°C (35°F) en hielo siguen siendo aptas para el

consumo después de 16 dias (International Development Research Centre, 1981).

Debido a que no se puede descuidar este peligro fisico, esta fase se convierte en
un PCC. Al ser una actividad tan delicada, se puede infringir dos tipos de dafios al
alimento, por lo que, la temperatura debe ser la adecuada. Si se conserva a una
temperatura menor de la requerida, esta puede caer en un proceso de caducidad, lo cual
va a llevar una inminente descomposicion y, por ende, a la pérdida de la calidad,

inocuidad y salubridad del alimento.
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En cuanto al uso de una temperatura mayor de la establecida, a pesar de que no
va a causar un dafio mayor en el alimento, al momento de consumirlo se podrian quebrar
las valvas de la ostra y la misma caeria en la pérdida de las propiedades que posee como
alimento, en sabor, frescura y textura. Por la misma razon, se debe tener una regulacion
estricta sobre los niveles establecidos de temperatura para que la ostra se mantenga
siempre con su calidad intacta y pueda ser comercializada de la forma mas eficiente

posible

A partir de todo lo expuesto, se establece que el nivel de severidad de este
proceso es alto (ver figura 18). Si existe una inadecuada temperatura, la severidad de la
afectacion en la salud del consumidor seria importante, afectada directamente por la

carencia de inocuidad en el manejo de la ostra.

De igual forma, con la probabilidad se establece que es frecuente (ver figura
18), ya que al ser un producto vivo generado de procesos de acuicultura, si no se

mantiene en temperaturas adecuadas empieza su proceso de descomposicién

Figura 18. Criterio usado para la significancia de peligros.

CRITERIOS USADOS PARA LA SIGNIFICANCIA

Probabilidad

Frecuente Probable Puede ocurrir Remota
A B c D

= - - - -
inelenificente 4 - - - -

No significativo
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Severidad

Evidentemente, la fase de almacenamiento de la ostra significa es un peligro real, el
cual debera incluirse dentro del plan maestro HACCP. Esto con el fin de determinar,
segun los principios, cuéles son sus regulaciones, aplicacion y medidas correctivas para
la eficiente temperatura de las ostras y el peligro se disminuya a un nivel aceptable,
favoreciendo la frescura de la ostra, la inocuidad y el prestigio de la empresa.
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C. EVALUACION DE LOS RIESGOS EN EL AREA DE
COMERCIALIZACION EN EL PROCESO DE VENTA

Tabla 16. Evaluacion de riesgos en comercializacion.

Proceso de: Envioy transporte

Causa Consecuencia (peligro de analisis) | Clasificacion

Mala regulacion de la temperatura de | Afectacion de la inocuidad de la ostra | Fisico.
las ostras en la comercializacion. por malas regulaciones de temperatura
en el proceso de comercializacion.

6. PELIGRO 6: AFECTACION DE LA INOCUIDAD DE LA OSTRA POR
MALAS REGULACIONES DE TEMPERATURA EN EL PROCESO DE
COMERCIALIZACION

El proceso de comercializacion es el mas corto, ya que se basa en transportar
las ostras del centro de acopio hasta el cliente. Es muy importante destacar que todas
las ostras deben mantener su nivel de calidad. Por ello, se recalca la importancia de
mantener la temperatura adecuada en el momento del transporte. Cualquier fallo en esta
tarea ocasionard que se obstruya todo el proceso eficiente anterior realizado por los

colaboradores.

La inocuidad alimentaria debe tener alcance desde el momento en que se cultiva
el producto hasta que el cliente va a consumirlo en la comunidad. Por ende, su etapa de
comercializacion mantiene una importancia significativa, por lo que, si no se controla,
eventualmente se convierte en un punto critico de control. En la comercializacion se
deben considerar dos actividades importantes donde la integridad de la ostra se puede
ver una vez mas en peligro. La primera es la temperatura a la cual es transportada desde
la planta de tratamiento hasta su punto de venta definitivo y, la segunda, es la

temperatura a la cual esta debe ser almacenada en el punto de venta.

La temperatura a la cual la ostra debe de ser transportada hasta su punto de venta
se debe manejar con respecto a los rangos a los cuales se mantiene almacenada dentro
del centro de acopio. El producto debe movilizarse en un transporte con sistema de
refrigeracion con un rango entre los 2°C y 10°C, en su respectivo empaque. Un cambio

de temperatura drastico puede generar dafios en el alimento. En cuanto a la temperatura
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en los distintos puntos de venta, debe seguir siendo la misma para no causar un

potencial dafio a la ostra.

Esta tarea, por la importancia que revela, se convierte en un PCC. Es decir, las
bacterias patdgenas se reproducen a gran velocidad en condiciones de temperatura
ambiente, hasta los 40°C, aproximadamente. Por debajo de los 15°, su crecimiento se
ralentiza; mientras que, entre los 0°C y los 4°C, se detiene. Por eso, este es en rango de

temperatura ideal de conservacion de los alimentos frescos.

Entre los 6°C y los 30°C, actua la hormona responsable de la maduracion de
frutas y hortalizas, el etileno. No ponerle freno mediante un correcto almacenamiento
y transporte acelerara el envejecimiento de los alimentos, provocard cambios en el

color, el olor y el sabor, y, por tanto, acortara su vida util. (CarboCollbatalle, 2020)

Los productos mal refrigerados, ya sea por unas condiciones de transporte
inadecuadas o por un almacenamiento a mayor temperatura de la que corresponde, son
un campo de cultivo perfecto para las bacterias patdgenas. La combinacién de alta
temperatura y la elevada concentracion de personas es el ecosistema perfecto para que

un alimento en mal estado sea la via de transmision de enfermedades.

La temperatura dptima de crecimiento de bacterias como la Salmonella, la E.
coli y la Campylobacter se sitla en torno a los 37°C. Un alimento que permanezca en
esas condiciones ambientales de dos aa cuatro horas va a convertirse en un potencial

transmisor patogeno (CarboCollbatalle, 2020).

Si existe la temperatura inadecuada o descuido del contenedor refrigerado, la
severidad en la salud del consumidor seria alta, afectando la inocuidad de la ostra y
generando afectaciones en la salud de los que la ingieren. Por esta razon, la severidad

de cometer un error en este paso se considera alta (ver figura 19.

Ademas, de acuerdo con la tabla de riesgos, su probabilidad es frecuente (ver
figura 19). Al ser un producto vivo generado de procesos de acuicultura, todos estos
organismos del mar, si no se mantienen en temperaturas adecuadas, empiezan su

proceso de descomposicion.

Figura 19. Criterio usado para la significancia de peligros.
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CRITERIOS USADOS PARA LA SIGNIFICANCIA

Probabilidad

Frecuente Probable Puede ocurrir Remota
A B C D
et “ - - -

Baja3 - - - -
IHSignmcantE4 - - - -

No significativo
Significativo

Severidad

Como lo muestra la figura 19, segin el criterio de significancia, el peligro es
significativo, por lo que constituye un punto critico de control que deberd incluirse
dentro del plan maestro HACCP donde se aplique los principios y se reduzca cualquier
peligro que pueda afectar la inocuidad de la ostra en uno de los Gltimos procesos de las

actividades productivas de la empresa.

C. ANALISIS GENERAL DE LOS RIESGOS
IDENTIFICADOS

Es importante destacar que hay peligros que son Unicamente para la salud de la
ostra y otros que lo son para la salud del consumidor, segun lo requiere la norma
deseada. La empresa debe considerar seriamente empezar por el cumplimiento de los
prerrequisitos, ya que, al existir una carencia de estos, se convierte en un punto critico
de control. Como se menciona al inicio de esta investigacion, un PCC debe estar

cubierto antes de buscar la implementacion de la norma.

Todos los riesgos son importantes y deben tener el debido cuidado. Este analisis
le permitira a la organizacion tener mayor prudencia 'y empezar a buscar un modelo de

produccién estandarizado, pero es importante aclarar el arduo trabajo y cambios
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evolutivos que requiere ASOPAR para empezar con las tareas preliminares y
posteriormente lograr la ejecucion de los 7 principios que engloban la certificacion.
Ademas, estos cambios en la cultura organizacional y de procesos requieren tiempo y
compromiso, tanto de la direccion de la empresa como de los colaboradores.

Dicho esto, la evaluacion de las practicas productivas actuales de la empresa
permitio identificar las carencias para luego determinar los riegos y PCCS que existen.
Por esto, en el siguiente capitulo se genera un plan de gestion que encamine a la empresa
hacia un modelo de buenas précticas para lograr el cumplimiento de los prerrequisitos

y posteriormente optar por la planificacién para la implementacién de la certificacion.
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8. CAPITULO IV: ELABORAR UN PLAN DE GESTION
DE BUENAS PRACTICAS ACUICOLAS PARA LA
OBTENCION DE LA NORMA HACCP

El plan de gestion que se pretende realizar en esta seccion se plantea conforme
al resultado del analisis de los tres capitulos anteriores. En cada uno de ellos se hizo la
evaluacion correspondiente y necesaria para determinar cuales eran los aspectos

importantes que debian tomarse en consideracion a la hora confeccionar dicho plan.

Es crucial recalcar que se hizo la revision bibliogréafica acerca de la normay su
alcance, ya que el objetivo principal de la empresa es obtener la certificacion. Por esto,
era necesario determinar cudles eran los parametros de estudio y sobre esa linea hacer
el analisis correspondiente en la organizaciéon. A lo largo del segundo capitulo se
plantean los resultados obtenidos de la visita al lugar, para identificar todas las précticas
productivas actuales hasta ese momento y sobre eso evaluar el estado de la empresa
conforme a todas las carencias identificadas. De esta manera, da como resultado que la
organizacion cuenta con todos los recursos necesarios para lograr la inocuidad del
producto, pero no posee ningun tipo de cuidado con el personal, el equipo y las

instalaciones.

Posteriormente, para el tercer capitulo de esta investigacion, se hace el andlisis
correspondiente de los peligros encontrados del estudio anterior. Este se hace conforme
a las consecuencias que podrian tener en la salud de los consumidores segun las tres

areas de estudio que conforman todo el proceso productivo de la organizacion.

Todo el estudio, a lo largo de las areas, departamentos, procesos, actividades,
visitas al lugar, entrevistas y peligros, plantea la gran necesidad de un plan de gestién
de buenas practicas que incluya las buenas préacticas ostricolas que requiere la empresa

para buscar una buena salud e inocuidad de las ostras.

Debido a que, por la naturaleza productiva de la empresa, se trabaja con un ser
vivo del sector alimentario, los cuidados y la aplicacion de los prerrequisitos deben ser
rigorosos, ya que, como se demostrd en el capitulo anterior, el personal se convierte en
una fuente principal de contaminacion. Ademas, en la revision bibliografica se
determind que antes de entrar en temas de acciones correctivas acerca de la norma, la

organizacion debe cumplir con los prerrequisitos que se mencionan en la legislacion
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aplicable, los cuales son parte fundamental de cualquier empresa que produzca en el

mercado.

Con base en lo anterior, ademas de que el resultado acerca de los puntos criticos
de control demostrd que, en este caso, en contraste con la organizacion, la falta de
buenas practicas es un punto critico sobre el cual debe establecerse un control, se
determina la importancia de la elaboracion de dicho plan, si no la probabilidad de

contaminar la ostra es alta, lo cual provocaria dafios severos en la salud del consumidor.

Por esta razon, al ser este el capitulo final de la investigacion, se desarrollara un
plan de gestion de buenas practicas que incluya las buenas practicas de los
prerrequisitos aplicables, para que sean objetivo prioritario de la organizacion y que
esta pueda empezar con una nueva cultura organizacional donde todo vaya en funcion

de la inocuidad de la ostra.

Seguido de este de plan, se hace el andlisis correspondiente en términos de la
norma HACCP, en un escenario donde la aplicabilidad de los prerrequisitos sea
eficiente. A partir de este, la empresa podra saber cual es el camino a seguir en términos
de la aplicacion de las tareas preliminares y los 7 principios que establece la norma, ya
que gracias a todo el estudio de la presente investigacion, fue posible identificar los
puntos criticos de control. Estos seran detallados conforme la norma lo establece, para
que el alcance de la investigacion vaya mas alla de los faltantes, sino que también
llegue a las soluciones que le permitan a la organizacion establecer sus objetivos

conforme a la aplicacion de este plan de gestion y posteriormente del plan HACCP.

A. PLAN DE GESTION DE BUENAS PRACTICAS DE
PRODUCCION OSTRICOLA EN ASOPAR PARA LA
INOCUIDAD ALIMENTARIA

Este plan tiene la finalidad de llenar todos aquellos vacios del proceso
productivo que afecten la inocuidad de la ostra, en concordancia con la normativa del
Codex Alimentarius. De esta manera, se busca determinar de forma detallada y puntual
las areas fundamentales que deben ser corregidas para cumplir los principios generales
de higiene de los alimentos y los codigos de préacticas pertinentes del Codex, asi como

la legislacion correspondiente en materia de inocuidad de los alimentos.
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Cabe aclarar que esto no es un manual de buenas practicas de manufactura o
higiene, sino un plan de gestion que mezcla los aspectos principales de estos manuales.
Ademas, esta aplicado a la naturaleza productiva de la empresa estudiada, cuyo estado
actual en cuestion de cumplimento es casi nula y debe empezar por cambios pequefios
y, sucesivamente, implementar las buenas practicas de manufactura, higiene y

saneamiento.

Consideraciones de inocuidad

Segun SENASICA (2003), la inocuidad en moluscos bivalvos se define como
las caracteristicas que estos deben poseer para estar libres de cualquier material extrafio
que represente un peligro para la salud humana asociado al consumo. Esta caracteristica
puede verse afectada durante la produccion y cosecha por varias fuentes de

contaminacion.

Pro esta razon, la empresa debe garantizar la inocuidad de los productos de la
acuiculturay que en el cultivo, procesamiento y comercializacion se promuevan nuevas

actividades encaminadas a mantener la calidad de los productos, por ejemplo:

e Promover esfuerzos para mejorar la seleccién y el uso apropiado de las ostras,
asi como practicas sanitarias y de higiene para el control de enfermedades que

puedan dafar la salud de las ostras y de los consumidores.

e Asegurar la inocuidad de los alimentos, productos de la acuicultura y promover
esfuerzos para mantener la calidad y mejorar su valor a través de cuidados antes,

durante y después de la cosecha, incluyendo el transporte.

e Aplicar de manera sistematica las buenas practicas de cultivo, ya que esto
permite disminuir significativamente la presencia de agentes peligrosos

potenciales en el producto final.

e Regular el uso de quimicos en todo el proceso productivo que sean peligrosos

para la salud humana y para el medio.

e Promover la participacion de los productores y sus comunidades en el desarrollo

responsable de las practicas de manejo acuicola.
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1.IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE PRODUCCION
ACUICOLA EN LA GRANJA RELACIONADOS CON LA INOCUIDAD

1.1. CONTROL DE CONDICIONES OCEANICAS Y SIEMBRA
Es muy importante valorar todos los aspectos evaluados en la parte de analisis
de peligros generados en el cultivo y se deben seguir las siguientes acciones:

e Debe existir mayor compromiso con el transporte de las semillas, de forma que
las semillas lleguen en horas de la mafiana y estas reciban el tratamiento que
merecen segun lo establecido en el andlisis de riegos para su debido proceso de
aclimatacion, por lo que no deben ser expuestas a la luz del sol, ya que esto
afecta su proceso de sobrevivencia debido los cambios climaticos a los que se

estd exponiendo (ver anexo 7. Hoja control de siembra).

e Debe hacerse un muestreo, ya sea trimestral o semestral, de las condiciones
oceanicas, ya que al ser un cultivo abierto las otras estan expuestas a cualquier
cambio oceanico impredecible en cualquier momento. Este fue un aspecto de
importancia que demostré el anélisis de los peligros, donde se determind que
las condiciones oceénicas son muy importantes para el desarrollo sexual de las
ostras y su salud, ya que son propensas a la proliferacion tanto de depredadores
como de patdgenos a los que esta expuestos el cultivo si estas condiciones
(salinidad, pH, temperatura y metales) empiezan a estar por fuera de los rangos

que, segun los estudios, son los adecuados para un cultivo sano.

e Aqui es muy importante valorar que este muestreo periédico depende de un
instrumento, el cual la empresa posee, pero los colaboradores no estan
capacitados y desconocen la forma de uso. Por esto, los directivos de la empresa
deben capacitar primeramente al personal, por medio de un profesional en el
area, y luego determinar las ciclos de revision, los parametros, los rangos y las
frecuencias para valorar posibles alternativas en caso de que las condiciones

ocednicas estan fuera de los margenes establecidos.

2.2. CONTROL DE MANTENIMIENTO EN LAS INSTALACIONES DEL
CULTIVO

Tanto la casa flotante como la long line deben tener un debido control, ya que

es donde esta el producto y cualquier dafio podria afectar la vida de la ostra y repercutir
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en consecuencias negativas tanto en la inocuidad de la ostra como en términos

cuantitativos para la empresa. Para esto, se deben seguir las siguientes acciones:

e Es muy importante que la long line tenga un control de revision, ya sea una o
dos veces por afio, puesto que en ella es donde las ostras estan siempre y
cualquier dafio afectaria de forma directa la salud de las ostras. Es claro que este
sistema estd compuesto por materiales muy resistentes y fue elaborado en
conjunto con las Estacion Biologica de la Universidad Nacional, pero es
importante una revision de las cuerdas que sostienen las linternas o del estado
de las boyas que permiten que el cultivo flote, ya que esto disminuiria a nivel
considerable cualquier dafio provocado por la falta de vigilancia. Es algo de
poca significancia, pero en términos de calidad a nivel productivo, la empresa
debe siempre tratar de prevenir cualquier peligro predecible y por eso este es un

paso mas que debe afadir la empresa cada cierto tiempo.

e El encargado de la zona de cultivo debera acomodar toda la linea colgante del
cultivo de manera que exista un orden, desde las semillas que inician su proceso
de crecimiento hasta las que estéan listas para ser comercializadas (ver anexo 8.

Orden de linternas en la long line).

e Debe llevarse un control de las veces que se hace desdoble, con el fin de saber
las cantidades de ostras que hay en el cultivo. Esto le permitird a la empresa
Ilevar un control y conocer que cuando haya algun pedido pueda saber si puede
cumplirlo. Llevar este control brinda a la empresa acceso a registros para ver
las tendencias de la sobrevivencia de las ostras junto con todas las otras
condiciones que afectan la salud de la ostra en el cultivo y, de esta forma, le
permite tener mayor cobertura si en dado momento existe una falla, para que
sea facil identificar en qué parte estd ubicada (ver anexo 9). Hoja control de

desdoble semanal).

e También, por otro lado, la casa flotante es una infraestructura que actualmente
estd en proceso de construccion, la cual cumplira con las regulaciones
establecidas por el Codex Alimentarius. Por este motivo, debe haber un control

de higiene y desinfeccion.

e Una vez que la casa flotante esté en funcionamiento, debe rotularse las

actividades que se realizan durante todo el proceso, el area donde se colocaran
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las linternas para ser limpiadas, el area de aclimatacion, el area de desdoble, el
area de lavado de las linternas y las bolsas de saran, ya que esto evitara la

contaminacion cruzada una vez que la depuracién de agua dulce se haya hecho.

Asimismo, debe existir una seccion especifica en la casa flotante que sea
exclusivamente para el equipo y material de limpieza. Dado que el cultivo es
abierto, muchos de los utensilios y herramientas no podran quedar en la casa
flotante ya que quedan expuestos a robos que serian un pérdida para la empresa.
Por esto, debe adecuarse un tipo de embalaje portéatil que contenga los utensilios
de limpieza pequefios. Ademas, estos deben guardarse en el area especifica de
utensilios de limpieza en el centro de acopio, asi también con todas las
herramientas necesarias, de las cuales la empresa debera llevar un inventario
para el control y conteo de todas las herramientas necesarias en el area de

cultivo.

3.3. CONTROL DE HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL EN EL AREA DE
CULTIVO

Es muy importante que en el area de cultivo haya una persona encargada de y
comprometida con velar por la higiene del personal por medio de revisiones.
Ademas, debe encargarse de solicitar los utensilios y herramientas requeridas

para el cumplimiento del reglamento.

El personal que colabore con el proceso de siembra debe estar capacitado v,
segun la actividad que realice, debe estar consciente de cuales son las
repercusiones que pueden tener las ostras en la salud como un peligro para el

consumidor.

Al ser una actividad al aire libre, en mar abierto, se puede prestar para tomar
acciones que pueden ser vistas como algo sin sentido, pero que afectarian
directamente la inocuidad de la ostra. EI mar es donde esta en su proceso de
crecimiento, por lo que se deben evitar acciones que puedan contaminar como:
fumar, comer, toser o estornudar sin la debida proteccion; ademas los
colaboradores deberan despojarse de articulos personales como anillos, aretes,

pulseras, relojes, collares, etc.
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De la mano con el punto anterior, no podran realizar las labores todos aquellos
colaboradores que se presenten con enfermedades infectocontagiosas que
puedan ser transmitidas por los alimentos, ya que, como se demostrd en el
capitulo anterior, esto constituye una fuente principal de contaminacién. A esto
se aflade que tampoco podrén realizar sus labores si se presentan con heridas
infectadas o infecciones en la piel, por lo que la direccion de la empresa debe
contar con el control adecuado del estado de salud del personal (ver anexo 10).

Hoja control de higiene del personal de cultivo y procesamiento).

Otro aspecto muy importante es la vestimenta para proteccion de la inocuidad
de la ostra. Deben haber algunas consideraciones estrictas en el uniforme de los
colaboradores a la hora de presentarse en el cultivo, el cual es establecido por
una de las organizaciones nacionales (INCOPESCA), y el encargado debe
hacerse cargo de que todos los que participen tengan la vestimenta y utensilios
de cuidado. La carencia de estos tipos de vigilancia se convierte en un punto
critico que debe regularse con rapidez en todo el proceso productivo de la
empresa (ver anexo 11). Hoja control de vestimenta e implementos del personal

para el cultivo).

De la mano del punto anterior, los colaboradores deberan pasar al centro de
acopio al espacio de ingreso del personal, donde estaran todos los implementos
de vestimenta y cuidado personal, ya que estos no podran ser guardados en la

casa flotante por el proceso de desinfeccion y lavado que se requiere.

4.4. CONTROL DE HIGIENE Y DESINFECCION DE UTENSILIOS E
INSTALACIONES DEL AREA DE CULTIVO

La casa flotante debera tener las instalaciones y equipos adecuados para la
correcta ejecucion de todo el proceso de cultivo, es por esto que el encargado

debera vigilar el estado de estas y su correcto uso.

Como se menciond anteriormente, al estar la casa flotante en mar abierto,
muchos de los utensilios deberan ser guardados en el centro de acopio para
evitar robos. Debido a esto, debe haber un proceso de desinfeccién y lavado de
los utensilios antes de ser llevados a la lancha para dirigirse a la zona de cultivo.

Un aspecto importante por considerar es que primero los colaboradores deberan
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alistarse con la vestimenta y proceso de desinfeccion, para posteriormente hacer

la desinfeccion de las herramientas y utensilios que se necesitaran en el cultivo.

El cuarto de ingreso del personal en la planta, que es la misma donde los
acuicultores pasaran para acondicionarse para el cultivo, cuenta con las
condiciones necesarias para que se haga de forma correcta, ya que cuenta con
un espacio para el cambio de vestimenta, area de lavado de manos y pila a nivel
del suelo para lavado de cualquier utensilio. A este espacio solo faltaria
adecuacion con tipos estantes para el guardado de uniformes, implementos de

cuidado y aseo personal, herramientas, entre otros.

Es importante aclarar como debe ser el proceso de desinfeccidn y cuales son los
desinfectantes adecuados para el uso y que este paso sea efectivo. En el anexo
12 se muestra una infografia con el Sistema de limpieza y desinfeccion de

instalaciones, equipo y utensilios.

El contenedor portéatil que llevara todos los utensilios lavados deberé ser lavado
también antes de que se guarden, debe haber control estricto en que el proceso

de limpieza se haga de forma eficiente.

Una vez que este paso se realiza, hay que considerar las condiciones de la lancha
que llevara a los colaboradores y todo lo necesario, ya que segun las actividades,
primero se dirigen a la long line, sacan las linternas y luego se dirigen a la casa

flotante.

El espacio en la lancha donde seran colocadas las linternas debera estar limpio
y lejos de las zonas donde se guarden agentes quimicos como combustibles,
aceites de motor, entre otros, ya que esto puede afectar la salud de las ostras y
ser un factor contaminante. Por esto, también deben tomarse estas
consideraciones en la lancha que se vayan a trasladar ya que la empresa no

cuenta con una propia por ahora.

Una vez en la granja deberan limpiar y desinfectar todas las areas de trabajo
antes de tener contacto directo con las ostras y tener el cuidado necesario para
no afectar o contaminarlas. Este proceso de limpieza deberd hacerse cuando
lleguen y cuando estén por terminar, pues deben quedar limpias las areas de

trabajo.
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5.5. CONTROL DEL PROCESO PRODUCTIVO PARA LA MEJORA
CONTINUA EN EL CULTIVO

En la direccién de la empresa debe haber un alto compromiso con la mejora
continua del cultivo, buscando la eficacia siempre y evaluando actividades y etapas que
vayan a ser de ganancia tanto para la inocuidad del producto, como ganancias
economicas o ahorros para la empresa. Se debe buscar el trabajo con instituciones
competentes en temas de ostricultura como lo es la Estacion Bioldgica de la
Universidad Nacional e INCOPESCA, para determinar la eficiencia de las actividades
que se llevan a cabo, determinar si se omiten pasos o si se podria mejorar el proceso

con métodos nuevos, buscando siempre la innovacién para la disminucion de costos.

2. IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE PRODUCCION
ACUICOLA EN LA PLANTA DE PROCESAMIENTO RELACIONADAS
CON LA INOCUIDAD

La planta de procesamiento es una parte fundamental donde debe existir una
estricta aplicacion del plan de gestion de buenas practicas, ya que en ella se realiza el
paso final de depuracion de las ostras y, posterior a esto, ya deberia asegurarse que el
producto empacado esté libre de contaminacion.

Control de higiene y salud del personal en la planta.

e De igual forma que en el cultivo, debe haber un encargado en toda el area de
procesamiento completamente comprometido con que el personal cumpla con

las politicas de la empresa respecto a vestimenta y consideraciones de higiene.

e La empresa debe comprometerse a capacitar a todo el personal acerca de las
politicas de vestimenta, higiene y desinfeccion de las instalaciones. Debera
quedar documentado y fotografiado el proceso de las capacitaciones del
personal como prueba de que la empresa se preocupa por la mejora continua y
asi también se asegura de que el personal deje de ser una fuente principal de

contaminacion.

e Igual que en el cultivo, no podran ingresar al centro de acopio aquellas personas
que padezcan enfermedades infectocontagiosas que puedan ser transmitidas a
los demas colaboradores y a las ostras. A esto se afiade que tampoco podran

ingresar con heridas infectadas o infecciones en la piel. Por esto, debe haber
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compromiso por parte de la organizacion de llevar un control acerca de la salud

de todo el personal.

Todo el personal deberé presentarse en buenas condiciones y aseados, mantener
las ufias limpias y cortadas. Se deben evitar acciones que puedan contaminar
como: fumar, comer, toser o estornudar sin la debida proteccion. Ademas, el
personal debera despojarse de articulos personales como anillos, aretes,

pulseras, relojes, collares, etc.

Una vez que el personal esté capacitado, sabrd que si presentan problemas de
salud o algun sintoma infectocontagioso, debera notificar a los directivos de
planta en dado caso que sea fuera de horas laborales y asistir a un centro médico,
todo debidamente justificado. Por otro lado, si los sintomas se presentan durante
la ejecucion de las actividades en la empresa, deberad notificar al superior y

retirarse siguiendo los mismos pasos mencionados anteriormente.

Todo el personal debe ingresar por el area destinada y donde se realiza el cambio
de vestimenta y desinfeccion. Antes de iniciar cualquier actividad en el centro
de acopio, todos los colaboradores deberan lavarse las manos adecuadamente
con agua y jabon en los lavamanos destinados para eso.

Cada vez que los colaboradores necesiten ir al bafio durante la ejecucion de sus
actividades, deberan salir por el cuarto del personal y dirigirse al area de las
baterias de los bafios. Luego deben ingresar a la planta por el mismo lugar y
hacer todo el procedimiento de lavado de manos y desinfeccion antes de entrar

a la planta.

Debe existir control estricto por parte del encargado de que el personal porte
todo lo necesario y, si no cumple con los requerimientos, no podra ingresar a la
planta a empezar sus funciones (ver anexo 13). Hoja control de vestimenta e

implementos del personal en la planta de procesamiento).

Dentro del mismo cuarto del personal, en la puerta que conecta con el ingreso a
la planta, debe existir un tapete sanitario que permitira la desinfeccion de las

botas del personal.

Dentro del cuarto del personal habrd un area informativa en la pared donde

describa todos los requerimientos necesarios del personal antes de entrar a la
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planta o antes de irse para el cultivo ya que pasan por el mismo lugar. Esto se
hace con el fin de que si algun colaborador en el momento no recuerda algun
paso, tenga la informacion a mano y pueda asegurarse de hacerlo correctamente
(ver anexos 14, 15, 16 y 17). Infografias de consideraciones de inocuidad tanto

en la planta como el cultivo).

2.1. CONTROL DE HIGIENE Y DESINFECCION DE UTENSILIOS E
INSTALACIONES DE LA PLANTA

Dado a que las instalaciones estan completamente nuevas, construidas pensando
en que la empresa se certificaria posteriormente, esto hace que la organizacion
tenga la facilidad para llevar el control de las instalaciones ya que la inversion

mas grande esta realizada, de aqui la importancia de llevar un control adecuado.

Todas las areas separadas fisicamente de la planta deben estar debidamente
rotuladas para tener un control sobre cuales son las areas por las que transita la
ostra y en qué orden, ademas que se debe sefialar todos los servicios auxiliares,

por ejemplo, la energia eléctrica, el gas, drenaje y otros.

Es muy importante que al momento en que los colaboradores tengan listos todos
los implementos de vestimenta, deben ademas limpiar toda el area de trabajo
con los debidos detergentes y las consideraciones pertinentes, ya que esto va a
depender del area en que cada colaborador se desempefie y el equipo que utilice
(ver anexo 18 Tipos, funciones y limitaciones de limpieza utilizados

comUnmente en la industria de los alimentos).

La planta, herramientas, utensilios, pisos, mesas, entre otros, deben estar
limpios antes y despueés de que se termine la jornada (ver anexos de infografias
que seran entregadas a la empresa para que sean colocadas en cada etapa del
proceso en la planta y los colaboradores estén conscientes de estas

consideraciones).

El compromiso con la inocuidad del producto debe ser alto y por eso demanda
mucha atencién en que se cumplan todas las politicas dadas por la empresa. El
encargado del area de la planta debe velar por todas estas consideraciones y

distribuir las funciones de forma que cada colaborador sepa donde empieza y
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termina sus funciones, esto para que los mismos no vayan de un area a otra

siendo una fuente de contaminacion.

2.2. CONTROL DE REGULACION DE EQUIPO EN LA PLANTA DE
PROCESAMIENTO

Dentro de la planta hay equipo industrial, como por ejemplo en el cuarto de
depurado, y este proceso depende especificamente de que este equipo esté
regulado correctamente y haga su funcion efectiva, ademas de que es el tltimo
paso para que la ostra quede completamente libre de bacterias y patdgenos.
Dicho esto, el encargo del cumplimiento de la calidad debera, junto con la
direccion de la empresa, obtener por medio de la institucion competente los
parametros, rangos y calibracion de dicho equipo para lograr una depuracién

exitosa.

En los otros procesos también hay equipo del cual se deberéa tener control acerca
de su calibracion y capacitacion para su buen uso, por ejemplo, las pesas

industriales, las empacadoras y las temperaturas adecuadas de los enfriadores.

2.3. CONTROL DE PLAGAS EN LA PLANTA DE PROCESAMIENTO

En compromiso con la calidad, esta tarea debe ser la eliminacion o al menos
reduccién aceptable de todo aquello que pueda contaminar la ostra, de forma
que las plagas tienen que tratarse con sumo cuidado para que todo funcione de

forma éptima en la empresa.

Debe existir un control de plagas que incluya la prevencion, eliminacion y
ademas un sistema que permita la deteccion y erradicacion de plagas a partir de
un analisis realizado por la empresa, para determinar cuales son las que tienen

mayor presencia en la planta, como por ejemplo el comején.

Es importante destacar que no se puede partir del hecho de suposicion o
recomendacion sin criterio de algin profesional, es por esto que todos los
agentes biologicos, quimicos y fisicos que se destinen para el control de plagas
deben ser aplicados por personal debidamente calificado, ya que podria causar

dafios en la salud humana por mala manipulacion.
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Basado en lo anterior, la empresa debe tener un sistema de revision y control
acerca de plagas para que no afecte la inocuidad de las otras y sea fuente de
contaminacion, ademas de los dafios cuantiosos que puede generar en la

infraestructura del lugar.

2.4. CONTROL DEL CUARTO FRIO DE LA PLANTA

El cuarto frio que se encuentra dentro del centro de acopio se encarga no solo
de almacenar producto, sino también de almacenar todo el hielo que es utilizado
durante los distintos procesos que realizar ASOPAR, incluyendo el ciclo de la
ostra. Por esto es importante tener ciertas precauciones respecto al hielo que se

encuentra almacenado.

El agua que se utiliza para el hielo debe ser completamente potable y, en dado
caso que el agua que se utilice para la elaboracion de este provenga de la zona
en la que se encuentra la planta, se debe respaldar que es agua potable por medio
de un analisis que lo debe proporcionar la empresa encargada de la distribucién

del liquido.

En caso de que se vaya a transportar el hielo a la zona de cultivo, este debe ir
limpio y sin contaminantes y, lo mas importante, el hielo debe transportarse en
hieleras que previamente han sido desinfectadas con todos los protocolos y
productos de limpieza adecuados. Ademas, la hielera no debe tener dafios en las

paredes internas y externas.

Finalmente, el encargado de velar por el correcto accionar dentro de la planta,
debe estar al pendiente del cuarto frio, especificamente que cuando se den
ingresos a este, se haga con la vestimenta adecuada y con los accesorios
especificos para no poner en riesgo la integridad del hielo y los productos que

se puedan encontrar dentro del mismo.

2.5. MANEJO DE DESECHOS ORGANICOS E INORGANICOS EN LA
PLANTA DE PROCESAMIENTO

La presencia de desechos organicos es poca ya que los acuicultores llevan las
ostras lavadas a la planta. Posteriormente, en la planta solo se obtienen residuos

de aguas sucias provocados por los enjuagues y desinfeccion, para lo cual la
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planta tiene sus areas destinadas y drenajes establecidos para el flujo de estas

aguas.

Todos los residuos inorganicos dentro de la planta provenientes de actividades
de limpieza, mantenimiento u otros, deben colocarse en bolsas cerradas y
baterias de desechos debidamente rotuladas segun lo establece el Ministerio de
Salud costarricense, con tapas para proteger el contenido de insectos, roedores

u otros animales.

Estas baterias para los desechos inorganicos deberan estar instaladas fuera de la
planta y cada vez que algun colaborador tenga que salir a depositar una bolsa o
algin desecho generado por la limpieza u otra actividad, debe salir por el cuarto
del personal y, antes de volver a entrar, debe hacer todo el proceso de lavado de

manos y desinfeccion nuevamente.

3. IMPLEMENTACIQN DE BUENAS PRACTICAS DE PRODUCCION
ACUICOLA EN EL AREA DE COMERCIALIZACION RELACIONADAS
CON LA INOCUIDAD

El proceso de comercializacion es uno de los mas cortos, pero no por eso €s
menos importante. Para empezar, la empresa tiene que establecer a corto plazo
y como prioridad un transporte que cumpla las condiciones para movilizar los
productos acuicolas. Esto va a permitir que todo el proceso de cuidado de las
ostras no vaya a ser obstruido por una mala temperatura en el proceso de

transporte de la planta a su punto de destino.

Es importante aclarar que el contenedor o area del vehiculo donde seran
transportadas las ostras debe tener un control de limpieza previo y posterior a
su uso, ya que debe cumplir con los requerimientos minimos como: que sea de
material no absorbente, de facil lavado y desinfeccion. Ademas, no debe

contener aberturas o dafios que permitan la proliferacion de patdgenos.

Es muy importante que el encargado de la vigilancia del cumplimiento de
calidad esté pendiente de evitar el uso de vehiculos que tengan fugas de
combustibles, lubricantes u otras sustancias quimicas que puedan ir cerca de

donde se transportaran las ostras.
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e EI personal debe estar debidamente capacitado acerca de todas estas
consideraciones. Para preparar el vehiculo correctamente, debe lavarse las
manos y no debe tocar el producto si no se tiene los implementos de vestimenta
necesarios que cuiden la inocuidad del producto, de forma que uno de los
colaboradores del &rea de almacenado podria alistar los pedidos sacando las
ostras de las cAmaras a la caja refrigerada en el vehiculo que seran transportadas.

Seguido de esto, debe haber control en la temperatura que deben tener las ostras.

De esta forma concluye el plan de gestion elaborado para la empresa ASOPAR.
Su cumplimiento y verificacion dependera del compromiso a nivel general de toda la

organizacion para lograr unas buenas practicas inocuas en su proceso de ostricultura.

Ademas, cada resultado que se vaya obteniendo de los ensayos en la
implementacion le permite ir perfeccionando dichas précticas de manera que el tema
de prerrequisitos deje de ser un punto critico de control del cual la empresa deba
preocuparse Yy, en ese escenario, poder empezar el proceso para la implementacién de

la norma deseada.

Gracias a todo el estudio realizado, se demostré que la empresa primeramente
debe empezar por buscar el cumplimiento de las buenas practicas, pero ademas, como
la investigacion estaba enfocada en la implementacion de la norma HACCP, se

analizaron también los puntos criticos a lo largo de todo el proceso de ostricultura.

Por esa raz6n, ademas del Plan de gestion de buenas précticas de produccién
ostricola en ASOPAR para la inocuidad alimentaria, se elabora también un plan
maestro HACCP para que, en el punto en que la empresa ya cumpla y esté lista para la
implementacidn, esta sepa el camino a seguir y tenga conocimiento acerca de sus puntos
criticos de control, de los cuales ya algunos estardn cubiertos por medio del

cumplimiento de los prerrequisitos.

Dicho plan HACCP contiene los medidores de cumplimiento y esta elaborado
conforme a los 7 principios de estudio de la norma segin cada PCC, por medio de
esquemas que facilitaran el entendimiento y la aplicabilidad en el momento que la

empresa lo requiera.
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B. Plan maestro analisis de peligros y puntos de control
criticos o HACCP (por sus siglas en inglés)

1. Medidores del cumplimiento HACCP

Como se ha mencionado en capitulos anteriores, la norma HACCP establece
una serie de cumplimientos que se deben obtener si 0 si cuando las empresas muestran
interés de obtener su certificado. Es importante tener en cuenta que la norma no solo
abarca los principios, sino que también que se deben ejecutar cinco tareas preliminares

previamente.

2. LAS TAREAS PRELIMINARES

2.1. ORGANIZACION DEL EQUIPO HACCP

Ademas de ser la primera tarea, esta podria ser la mas importante, ya que en el
equipo va a recaer toda la responsabilidad de que las acciones, tareas y actividades se
lleven de la manera correcta para la eliminacion de riesgos y peligros durante todo el
ciclo al que se somete la ostra. Se debe conocer como esta conformada la empresa y
qué puestos y areas manejan sus colaboradores (ver anexo 19. Organigrama de
ASOPAR).

Teniendo en cuenta la distribucion del personal dentro de la empresa y las areas
que esta abarca se podria definir el equipo HACCP de la siguiente manera. El primer
miembro es el presidente de la junta directiva, ya que ademas de ser el presidente es
quien se encarga de ASOPAR de manera més general. El segundo miembro del equipo
es el encargado de ostras, es importante destacar que esta persona tiene el grupo de
ostras a su cargo tanto en el area de cultivo en altamar como dentro del centro de acopio

para realizar los procesos relativos a ellas.

Ademés de los mencionados previamente, ASOPAR deberd adquirir un
compromiso para que los miembros restantes del equipo sean personas que se
encuentren dentro de la organizacién que estén comprometidos de forma total para asi

poder aplicar un cambio sustancial que los lleve a la obtencion de la norma.
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2.2. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Es necesario documentar por escrito todas y cada una de las cualidades
relevantes que tiene el producto con el cual se esta trabajando. Esto funciona de manera
complementaria tanto para que los colaboradores sepan con qué tipo de producto se esta
trabajando como para que el consumidor tenga un buen conocimiento de lo que esta

consumiendo.

Crassotea gigas es un genero costero de ostra cuyas valvas son curvas y carecen
de crenulaciones. Es ovipara, se da la presencia de una cdmara promial que consiste en
una cavidad interna en la que se almacena agua de mar, permitiéndole gran resistencia
a condiciones de evaporacion. Crassostrea es un molusco bivalvo originario del
Océano Pacifico. Algunas ventajas que posee son el amplio rango de tolerancia a
condiciones del medio y su resistencia a enfermedades. Las ostras son ricas en
proteinas, bajas en calorias, pobres en grasa y azUcares, y son un alimento rico en
vitamina B12. Su modo mas habitual de consumo es frescas y en crudo, aunque admite
otras preparaciones. Su embalaje habitual es en bolsas empacadas al vacio y las ostras
congeladas. Las ostras pueden mantenerse en condiciones adecuadas desde los ocho a
los diez dias y deben de ser almacenadas entre 5y 15 grados hasta el dia de su consumo

en refrigeracion.

2.3. DESARROLLO DE UN DIAGRAMA DE FLUJO

Es necesario tener una vision clara y una descripcion simple de todas las
operaciones que se ven involucradas en el proceso del tratamiento de la ostra, tanto en
su cultivo, como en su procesamiento y finalmente en su comercializacion, ya que de
esta forma es mas sencillo determinar en qué punto de la cadena puede haber un peligro,
una falla o un punto critico, que es lo que se pretende identificar (ver anexo 20.
Diagrama de flujo de procesos de ASOPAR).

El diagrama de flujo se divide en cinco etapas: obtencion de la semilla,
aclimatacién de la semilla, ciclo de tratamiento, procesamiento y comercializacién.
Cada etapa cuenta con sus respectivas actividades para conformar todo el proceso y

tratamiento que se le da a la ostra.
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2.4. CONFIRMACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO
Una vez que se ha mostrado a la empresa el primer diagrama de flujo que se
elabord de forma tentativa, se procede a hacer las correcciones con base en el flujo de

procesos con el cual la empresa se encuentra trabajando en este momento.

2.5. APLICACION DE LOS SIETE PRINCIPIOS A LOS PCC
IDENTIFICADOS

Abarcando de forma resumida la bibliografia consultada y tomando en cuenta
el andlisis que se ha ahecho a ASOPAR, se puede notar como la empresa cuenta con
una serie de PCC que deben ser considerados para que, cuando se decida optar por la

obtencion de la norma, estos no sean un detonante negativo para no poder obtenerla.

A continuacion, se desarrollan los PCC identificados en el capitulo anterior y
sobre los cuales ASOPAR debe establecer el control previamente mencionado para
lograr la inocuidad de la ostra de forma exitosa para que no afecte la salud del
consumidor final.

Tabla 17. Punto critico 1: Contaminacion y/o transmision de enfermedades al
producto provocado por malas consideraciones de higiene y salud del personal.

Plan HACCP

Nombre de la
empresa: ASOPAR Producto: ostras crudas de criadero.

Direccién: El Jobo,

Meétodo de almacenamiento y distribucion: congelado.
Guanacaste

Firma (firma Uso previsto: para su consumo.

obligatoria) Fecha: fecha de validacion.

Punto Critico de Control 1. Personal y utensilios sin protocolos estrictos.

Punto Critico de
Control (PCC) Procesamiento.

Contaminacion y/o transmision de enfermedades al producto provocado por
Peligro significativo [malas consideraciones de higiene y salud del personal.

Negativa la presencia de alguna enfermedad infecciosa en el personal y la
Limites criticos desinfeccion correcta de los utensilios para procesar la ostra.

Confirmacion de que cada colaborador e utensilios se

Monitoreo , . . .
;Qué? encuentran en condiciones éptimas de y para el procesamiento.
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Inspeccidn visual del personal e identificacion de limpieza en
¢Como? los utensilios utilizados durante el proceso de procesamiento.
¢Cuando? Diariamente.
¢Quién? Encargado de planta.

Medida correctiva

En caso de que no se pueda garantizar que la higiene o salud del personal ha
sido la adecuada, y de igual forma con los utensilios, se debe repetir cualquier
proceso de desinfeccion. EI manual de buenas practicas para la produccion de
acuicultura en moluscos de SENASA establece que en dicho caso se
estableceran areas sanitarias para el aseo del personal provistas de agua potable,
papel higiénico, jabén y desinfectante. Ademas, esta debe estar separada del area
de proceso. En caso de que alguien del personal se encuentre expuesto a alguna
enfermedad que pueda dafiar la integridad del alimento, debera ser enviado a
casa.

Verificaciones

Revision diaria del aseo del personal antes del ingreso a la planta y que se
cuente con todas las medidas e implementos para hacerlo de forma correcta,
depuracion y esterilizacién de los utensilios utilizados periédicamente durante
el transcurso del dia y revisiones periédicas de la salud del personal en caso de
enfermedades que puedan resultar infecciosas.

Registro

Registros de capacitacion al personal en procesos de buenas practicas tanto
de higiene, como de sanidad y manufactura. En caso de que se incumpla alguna
de las mencionadas anteriormente y se tenga contacto con la ostra, se debe
reportar por escrito el nombre del colaborador y el lote de ostras que ha quedado
expuesto dentro del centro de acopio de ASOPAR.
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Tabla 18. Punto Critico 2: Permanencia de contaminacion microbiologica por malas

practicas en la depuracion.

Plan HACCP

Nombre de la

empresa: ASOPAR

Producto: ostras crudas de criadero.

Direccién: El Jobo,
Guanacaste

Método de almacenamiento y distribucion: congelado.

Firma
obligatoria)

(firma

Uso previsto: para su consumo.

Fecha: fecha de validacion.

Punto Critico de Control 2. Contaminacién por malas préacticas de depuracion.

Punto Critico de

Control (PCC)

Procesamiento.

Peligro significativo

Permanencia de contaminacién microbiol6gica por malas practicas en la
depuracion.

Limites criticos

Nivel de cloro: 2 a 3 mg/L en un tiempo de una hora. Cantidad de luz UV
longitud de onda maxima de 185nm. Ozono, una concentracion < 0.5 mg/L por
periodos de 10 minutos.

Monitoreo

Confirmacion de que la maquina se encarga de la depuracion de
las ostras se encuentra bien calibrada y la depuracion se realiza
¢ Qué? en el rango de tiempo establecido.
Inspeccion visual del calibre de la depuradora y se debe asegurar
el tiempo que las ostras van a estar siendo sometidas a este
¢Como? proceso.
¢Cuéando? Todas las veces que se dé el proceso de depuracion,
¢Quién? Encargado del cuarto de depuracion.

Medida correctiva

En caso de que la depuradora no se encuentre calibrada de forma correcta, se
debe llamar a un técnico especialista para solucionar el problema de forma
inmediata. Nunca se deben procesar las ostras en caso de que haya una falla en
la méquina. El tiempo establecido para la depuracion nunca debe de ser menos
del establecido o sobrepasarse.

Verificaciones

Se debe revisar la méaquina depuradora todos los dias que se vaya a practicar
esta accion y cada vez antes de ser realizada. Las ostras deben de depurarse en
lotes previamente numerados segun lo menciona el manual de buenas practicas
para la acuicultura de moluscos establecido por SENASA. También se debe
verificar previamente el tiempo que las ostras van a ser sometidas al proceso de
depuracion y asegurase una vez el proceso ha finalizado que estuvieron en la
piscina el tiempo correspondiente.
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Registro

Todo proceso de depuracién que se realice al dia o cada vez que se realice debe
de documentarse de forma escrita y las ostras deben ser numeradas en lotes
segun cada depuracion para asi poder llevar una mejor trazabilidad del producto
en caso de que se dé algun fallo durante el proceso.

Tabla 19. Punto Critico 3: Caducidad de la ostra por temperatura inadecuada o

exceso de tiempo almacenada.

Plan HACCP

Nombre de la empresa:
ASOPAR

Producto: ostras crudas de criadero.

Direccion: El Jobo,| , . S
Método de almacenamiento y distribucion: congelado.
Guanacaste
Firma (firma Uso previsto: para su consumo.
obligatoria) Fecha: fecha de validacion.

Punto Critico de Control 3. Temperatura inadecuada y exceso de tiempo en almacenamiento.

Punto  Critico de

Control (PCC)

Comercializacion.

Peligro significativo

Caducidad de la ostra por temperatura inadecuada o exceso de tiempo
Almacenada.

Limites criticos

Temperatura de almacenamiento debe ir entre los 5 y 15 grados hasta el dia de
consumo.

Monitoreo

Verificar la temperatura a la cual la ostra esta siendo almacenada y
¢ Qué? las fechas de caducidad que se encuentran en el empaque de estas.

Inspeccion visual de que la cAmara en la que se guarda la ostra

tenga la temperatura correspondiente y su fecha de caducidad se
¢ Como? encuentre fuera de su empaque y sea visible para su consumidor.
¢Cuando? Cada vez que se dé el proceso de empaque y almacenamiento.
¢Quién? Colaborador que empaque y almacene.

Medida correctiva

Mantener un control de la temperatura del producto. En caso de que utilice hielo,
este no debe estar en contacto directo con el producto. También se debe evitar la
exposicion directa de la ostra al sol y ademas se debe formular un control para
saber cuénto tiempo han estado las ostras almacenadas.

Verificaciones

Se debe verificar la temperatura a la cual esta siendo la ostra almacenada después
de ser empacada y revisar que todos los paquetes de ostras no hayan excedido su
fecha de vencimiento.
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Registro

Se debe registrar todo por escrito: la temperatura del almacenamiento de las ostras
y los lotes previamente numerados que han sido almacenados a esa temperatura
especifica. Ademas se debe documentar la fecha de caducidad de las ostras que
han sido almacenadas.

Tabla 20. Punto Critico 4: Afectacion de la inocuidad de la ostra por malas
regulaciones de temperatura en el proceso de comercializacion.

Plan HACCP

Nombre de Ila
empresa: ASOPAR

Producto: ostras crudas de criadero.

Direccion: El
Jobo, Guanacaste

Meétodo de almacenamiento y distribucion: congelado.

Firma (firma
obligatoria)

Uso previsto: para su consumo.

Fecha: fecha de validacion.

Punto Critico de Control 4. Mala regulacién de temperatura en el proceso de comercializacion.

Punto Critico de
Control (PCC)

Comercializacion.

Peligro
significativo

Afectacion de la inocuidad de la ostra por malas regulaciones de temperatura en
el proceso de comercializacion.

Limites criticos

Debe llegar al mercado en un periodo de 4 a 24 horas con almacenamiento entre
los 5y 15 grados.

Monitoreo

Verificar la temperatura y los depésitos de los camiones en los
¢Qué? cuales la ostra va a ser transportada hasta su punto final de venta.

Verificacion visual y de temperatura, preferiblemente de los
camiones o transporte encargados de llevar la ostra hasta su punto
¢Como? |de venta para asegurar que sea la indicada.

¢Cuando? Siempre que se dé despacho de ostras para la comercializacion.

¢Quién? Encargado o encargados de despacho de las ostras.

Medida
correctiva

Mantener el control de la temperatura del producto cuando se encuentre en el
transporte. En caso de que utilice hielo, este no debe estar en contacto directo con
el producto. También se debe evitar la exposicion directa de la ostra al sol y
especificamente cuando esta salga a un mercado o comprador directo debe llegar en
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un tiempo de 4 a 24 horas segun lo establece el manual de buenas précticas para la
acuicultura de moluscos redactado por SENASA.

Verificaciones

Se debe verificar la temperatura a la cual estd siendo la ostra transportada
después de ser empacada. Ademas debe también asegurarse la temperatura del
vehiculo a la cual el alimento va a ser llevado y revisar que todos los paquetes de
ostras no hayan excedido su fecha de vencimiento.

Registro

Se debe registrar todo por escrito: la temperatura del transporte en que han sido
despachadas las ostras. Es importante que se registre en el empaque de la ostra, no
solo la fecha de caducidad, sino también el nombre del comprador, una descripcion
del producto, el volumen y la cantidad que contiene el paquete, el nombre y
direccion del vendedor, el nimero de lote de la ostra y, finalmente, la fecha de
expedicién. Estos enunciados se mencionan puntualmente en el manual de
SENASA que se ha mencionado previamente.

De esta forma concluye el plan de gestion y el plan maestro HACCP, donde

todo el proceso de evaluacion sera entregado a la organizacion para que empiece su

debida planificacion y ejecucién de todo lo mencionado a lo largo de esta investigacion.
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9. CONCLUSIONES

Todo el estudio realizado en la empresa de ASOPAR demostro una serie de
fortalezas admirables; no obstante, también presenta una serie de debilidades que no
pueden ni deben ser ignoradas. Desde esa perspectiva, su peticion fue, justamente, una
valoracion para la implementacion de la norma HACCP. Esta norma, efectivamente,
puede garantizar la calidad de su producto ofrecido al sefialar sus desventajas para
corregirlas, incluso, para lograr que esta organizacion pueda tener mayor alcance de

venta en un &mbito tanto nacional como internacional.

Asi se tiene, en primera instancia que, la empresa cuenta con todo lo necesario
a nivel de infraestructura para poder generar un plan de gestion de calidad. Se ha visto
que, en la mayoria de los casos, este es el principal obstaculo para poder implementar
un modelo de calidad por todos los requerimientos minimos que establecen las

regulaciones nacionales e internacionales.

El segundo resultado a destacar es uno de los resultados de la evaluacion de los
riesgos. Este demostré la falta de buenas practicas en torno a todo lo referente a la
inocuidad de las ostras, especificamente, por parte de los colaboradores, ya que no
existe control sobre como se hacen las funciones a lo largo de todo el proceso de
acuicultura. Esto resalta la necesidad de un seguimiento mas metddico de todas las fases

de proceso y manipulacion del producto.

Ademas, hay un factor importante que incide en la toma de decisiones, el cual
consiste en la existencia de un grado de confianza excesivo entre colaboradores. Esto
sucede a raiz de que poseen lazos familiares, lo cual se refleja en acciones como que no
se hagan las labores correctamente y, al no haber un encargado velando por que se
cumplan todas las politicas de la empresa en entorno a la vestimenta, procesos,
limpieza, etc., los colaboradores lo hacen de la manera que mejor les parece, lo cual

muchas veces deja la inocuidad de lado.

Debido a lo anterior, la carencia del cuidado con la manipulacién del personal
hace que en la evaluacion de riesgos sea un punto critico de control. Es imperativo que
esta observacion se tome como un punto de referencia por el cual empezar un proceso
de evaluacion con miras a la certificacion HACCP. Esto debido a que se pide que todos
los puntos que componen la empresa estén cubiertos con los prerrequisitos, los cuales

se mencionan de forma explicita en el primer capitulo de esta investigacion.
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Dicho esto, la empresa aln tiene que trabajar en los mencionados prerrequisitos,
primeramente, buscando las buenas practicas por medio de su cumplimiento. Llegar a
cumplir este objetivo es todo un proceso evolutivo, el cual deberd tomarse como
prioridad para lograr implementarlo de forma paulatina y obtener colaboradores

comprometidos.

Por esta razon, al final de esta investigacion se genera un Plan de Gestion de
buenas practicas de produccion ostricola en ASOPAR para la inocuidad alimentaria,
que tiene como fin principal mostrarle a la empresa un camino de inicio a la

organizacion para la busqueda de un nuevo modelo en funcion de la calidad.

Ademas, siguiendo el objetivo general de esta investigacion, posterior al plan
de gestidn se formul6 un plan maestro HACCP, con el que la empresa, una vez lograda
la implementacion efectiva de los prerrequisitos, sabra cudl es la ruta por seguir segun
los medidores de cumplimiento que establece la norma internacional. En dicho plan
maestro estan aplicados los siete principios de la norma y la funcién de los puntos

criticos de control generados del estudio en el Capitulo I11 de esta investigacion.
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10. RECOMENDACIONES

Si bien es cierto la empresa ha tenido una gran trayectoria desde su inicio y un
avance notable de crecimiento —que va desde adaptaciones de actividades muy
tradicionales, a otras acciones mas mecéanicas para lograr subsistir y llegar hasta donde
se encuentra hoy—, esta debe perfeccionar también en la forma de trabajar y realizar
las funciones, de modo que protejan tanto la salud de las ostras como las de los
consumidores y sus colaboradores. La calidad y la proteccion de la salud son temas
prioritarios en la industria alimentaria; por ello, asi como la organizacion ha avanzado
en términos de infraestructura y herramientas, se demanda que avance en la

manipulacion de los alimentos y en el proceso de produccion.

Debido a esto, la empresa debe trabajar arduamente en el tema de una nueva
cultura organizacional y debe hacerlo por medio de capacitaciones, trabajos en equipo,
donde todos los colaboradores entiendan la importancia de todos los cuidados que hay
que tener a la hora de estar tanto en el cultivo como en la planta. Ademas, la empresa
debe instruir a los colaboradores sobre cémo utilizar correctamente todas las

herramientas y hacer sus labores de forma eficiente.

De la mano con lo anterior, para tener mejores resultados y tener una mejora
continua para lograr el objetivo de la empresa, debe haber un compromiso absoluto para
que se cumplan realmente todos estos nuevos cambios enfocados en la calidad. Por este
motivo, se generaron varias hojas de control. Sin embargo, para su uso adecuado y
buena funcidn, debera haber un encargado que se encuentre fielmente comprometido a
inspeccionar, evaluar y documentar el cumplimiento, y de esta forma ir culturizando a
todos los colaboradores de forma que se dejen atras esos modelos tradicionalistas y
todos los procesos se hagan bajo estandares de calidad.

Para finalizar, se debe destacar que ASOPAR tiene la tarea de buscar primero
la implementacién de los prerrequisitos y posteriormente realizar la planeacién para
obtener la norma. Esto solo serd posible con mucho compromiso, vigilancia,
capacitaciones, verificando que realmente se implemente, con colaboradores

comprometidos y documentando cada avance y cambio realizado.
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12. ANEXOS

Anexo 1. Cuestionario para el area de cultivo.

CUESTIONARIO PARA EL AREA DE CULTIVO EN ASOPAR.

Nombre de encargado: \ \ \Fecha: \

Preguntas Relevantes.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

¢En qué condiciones se transporta la semilla desde donde se recoge
hasta el area de siembra?
¢Se lleva registro documentado sobre los ciclos de siembra?

¢Qué valoraciones debe haber para que la ostra crezca en buenas
condiciones?

¢ Todos los colaboradores estan capacitados en temas de ostricultura?
¢Existe algin protocolo de cuidado en las instalaciones de la casa
flotante?

¢Existe algun protocolo de cuidado en las instalaciones de la long-line?
¢Existe algun protocolo de limpieza y desinfeccidn para los utensilios?
¢Cuales son las consideraciones que deben tener los colaboradores con
la vestimenta e higiene personal?

¢Una vez que las ostras estan listas como son transportadas al centro de
procesamiento?

¢Existe algun tipo de encargado de la division de ostras o de la fase del
cultivo, el cual se encargue de velar porque todo se realice de manera
correcta?

¢ Cual es aproximadamente la tasa de mortalidad que presenta la ostra?
¢Una vez que la semilla de la ostra es sembrada cuanto tiempo toma
para que la misma se encuentre en talla comercial?

¢Hay algun tipo de tratamiento que se realice en el cultivo y de ser asi
cada cuanto tiempo se realiza este?

¢Cada cuanto se realizan los ciclos de siembra aproximadamente?

Fuente: Elaboracién propia, 2021
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Anexo N 2. Cuestionario para el area de procesamiento.

CUESTIONARIO PARA EL AREA DE PROCESAMIENTO EN
ASOPAR.

Nombre de encargado: \ | \Fecha: |

Preguntas Relevantes.
1. ¢Existe algun tipo de plan de buenas préacticas dentro de la planta?

(higiene, vestimenta del personal, desechos, control de plagas)

2. ¢El personal esta debidamente capacitados para sus funciones?

3. ¢Todo el personal reconoce el compromiso que conlleva sus labores?

4. ¢Existe algin tipo de encargado de la division de ostras o de la fase
procesamiento, el ;Cual se encargue de velar porque todo se realice de
manera correcta?

5. ¢El personal es consciente de la importancia que conlleva la depuracion
de la ostra?

6. ¢EIl personal se encuentra comprometido con mantener las medidas
necesarias para mantener la inocuidad dentro de la planta?

7. ¢Existe algun protocolo de mantenimiento y calibracion para todos los
equipos industriales de la planta?
Fuente: Elaboracion propia, 2021.

Anexo N 3. Cuestionario para el area de Comercializacion.

CUESTIONARIO PARA EL AREA DE COMERCIALIZACION EN
ASOPAR.

Nombre de encargado: \ \ \Fecha:

Preguntas Relevantes.
1. ¢Como se hacen las entregas de los pedidos?

2. ¢Cuales son las condiciones en las que se transportan las ostras a su
destino?

3. ¢Como es la trazabilidad sobre las entregas de los pedidos?

4. ¢Hay algun protocolo de limpieza para los recipientes donde son
transportadas las ostras?

5. ¢Quiénes son los principales compradores de ostras actualmente?

6. ¢Como es la forma de empaque para la distribucion de las ostras?

7. ¢Cuales son las condiciones (temperatura y etiquetado) en las que se
almacenan las ostras?

Fuente: Elaboracion propia, 2021
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Anexo 4. Tabla de Codigo internacional recomendado de practicas.

Principios Generales de Higiene de los Alimentos

Ambitos de
Aplicacion Area Especifica

Variables de Medicion

Produccion primaria Higiene del medio

Produccién higiénica de
materias primas de los
alimentos

Manipulacion,
almacenamiento y
transporte

Limpieza,
mantenimiento e higiene del
personal en la produccion
primaria

Emplazamiento

Establecimientos

Equipo

Proyecto y disposicion

Estructuras internas y
mobiliario

Edificios y Salas :
Instalaciones
temporales/maviles y
distribuidores automaticos
Consideraciones
generales
Equipo de control vy
Proyef:,to y Equipo vigilancia de los alimentos
construccion —
Recipientes para los
de las instalaciones desechc_>s y las sustancias no
comestibles
Abastecimiento de agua
Desague y eliminacion
de desechos
Limpieza
Servicios Servicios de higiene y

aseos para el personal

Control de la
temperatura

Calidad del aire vy
ventilacién
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lluminacion

Almacenamiento

Control de

operaciones

las

Control de los riesgos
alimentarios aspectos
fundamentales de los sistemas

de control de la higiene

Control del tiempo y de
la temperatura

Fases de

especificos

procesos

Especificaciones
microbiologicas y de otra
indole

Contaminacion
microbiologica

Contaminacién fisica y
quimica

Requisitos relativos a las
materias primas

Agua

En contacto con los

alimentos

Como ingrediente

Hielo y vapor

Direccion y supervisién

Documentacion y
registros

Procedimientos
retirar alimentos

para

Instalaciones:
mantenimiento
saneamiento

Mantenimiento y limpieza

Procedimientos y
métodos de limpieza

Programas de limpieza

Sistemas de lucha contra
las plagas

Medidas para impedir el
acceso

Vigilancia y deteccion

Erradicacion

Tratamiento de los

desechos

Eficacia de la vigilancia

Instalaciones:
higiene personal

Estado de salud

Enfermedades y lesiones

Aseo personal
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Comportamiento
personal

Visitantes
Utilizacion y
Transporte Requisitos mantenimiento
Identificacion de los
lotes
I Informaglor; sobre Informacion sobre los
0S roductos .
. __p ., y Requisitos generales productos
sensibilizacion de los = q
consumidores tiquetado
Informacion a  los
consumidores
Conocimiento y
responsabilidades
Programas de
capacitacion
Capacitacion Disposicion general Instruccioén y
supervision
Capacitacién de
actualizacién de los

conocimientos

Fuente: Elaborado con datos obtenidos del Codex Alimentarius, 2019.
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Anexo 5. Informe (UNA) de prospeccion para el posible establecimiento de una

granja ostricola.

Cuadro resumen de la prospeccion realizada en el sector de Bahia Junquillal, Guanacaste, Costa Rica;
para el posible establecimiento de una granja ostricola.

Sifi Parim Uso del Area S T S
) etros | Corrientes | Vientos Marina Profundidad S en tierrd o en agud
0
ST O Ad | Pe | Tr Ad [ DA | C | VA DM cC
1 2
Variables a considerar Codificacién
S Salinidad
T  Temperatura Factible
(0  Disponibilidad de Oxigeno Disuelto en el agua Limitante
Ad  Condiciones administrativas del sitio Bl No Viable
Pe  Actividades de pesca desarrolladas en el sitio
Tr  Empleo del drea como zona de trinsito
DA Disponibilidad de agua dulce EI J 0 b 0
C  Cercania del sitio en tierra con respecto de la futura granja
VA  Existencia de vias de acceso
DM  Dependencia de la marea para traslado al sitio de cultivo \SOPAR
CC  Cercania del sitio de cultivo con la comunidad ' '
Observaciones
1 Es necesario aclarar si el sitio se encuentra dentro del Area Marina Protegida del Parque Nacional
" | Santa Rosa.
Es necesario reunirse con las autoridades respectivas que administran el RVS Junquillal, para
1. | generar acuerdos y obtener el visto bueno para el uso de algunos servicios como el agua dulce v
electricidad.
3 La adquisicion de este nuevo sitio deja sin efecto la posible utilizacién por parte de esta agrupacion

de los otros dos sitios previamente visitados

Fuente: UNA, 2016.
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Anexo 6. Herramienta del esquema funcional de evaluacion de riesgos.

Formato de resumen de analisis de peligros.

. . Medida de
i Evaluacién de riesgos ; PPC
Area del g _"ES UM control en
roceso peligro P P
P . Procesos Peligros potenciales . significativ rogram as
productivo de Probabilid . N as delos del| (SI/N
L Severidad [0? (SI / .
analisis ad prerrequisit |proceso |O)
NO)
0
Contaminaci
6n y/o trasmision
de enfermedades
No
al producto Insignifica existe
fisicos. |provocado  por Remota g Si ., No Sl
nte ningdn
malas rograma
consideraciones prog
de higiene y salud
Cultivo (En el ) del personal.
Siembra 5 —
mar). Proliferacion
No
de depredadores existe
por malas Probable Alta NO ., No No
. ningdn
l6ai condiciones del roarama
biologic medio ambiente. prog
0s.
Proliferacion No
de agentes existe
, g Probable Alta NO ., No No
patogenos por ningun
malas programa
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condiciones del
medio ambiente.

Procesamiento
(Centro de
acopio).

Contaminaci
6n y/o trasmision
de enfermedades

No
area de al producto existe
., fisico provocado  por Frecuente Alta Sl ., No Si
recepcion ningun
malas rograma
consideraciones prog
de higiene y salud
del personal.
Contaminaci
on y/o trasmision
de enfermedades No
Lavado de al producto existe
fisico  |provocado  por Frecuente Alta Sl - No Si
las ostras. ningun
malas rograma
consideraciones prog
de higiene y salud
del personal.
Permanencia
de contaminacion No
Depuracié bioldgic |microbiolégica existe )
P g g Frecuente Alta Sl ., No Si
n por malas ningun
practicas en la programa
depuracion.
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Contaminaci
6n y/o trasmision
de enfermedades

No
Empacad al producto existe
P fisico. |provocado  por Frecuente Alta Sl ., No Si
0 ningun
malas rograma
consideraciones prog
de higiene y salud
del personal.
Contaminaci
on y/o trasmision
de enfermedades No
Etiquetad al producto existe
q fisico. |provocado  por Frecuente Alta Sl - Si
0 ningdn
malas rograma
consideraciones prog
de higiene y salud
del personal.
Descomposic
ion de las ostras a
No
Almacena causa de malas existe
fisico. |temperaturas o Frecuente Alta Sl . Sl
do . ningun
excedencia  del roqrama
tiempo de prog
almacenado.
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o No
Comercializac

., Transport . Lo de Ia existe )
i6bn ( Producto P fisico Frecuente Alta Sl ., Si
: temperatura. ningun
terminado)
programa

Fuente: Elaboracion propia, 2021.
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Anexo 7. Hoja control de siembra.

HOJA CONTROL DE SIEMBRA

Fecha:

Hora de salida estacion
biol6gica de Puntarenas Costa Rica.

Hora de llegada al Jobo
Guanacaste, Costa Rica

Estado
de las
semillas

Hora
de
siembra

Control de calidad

¢Implementos limpios vy
desinfectados?

. Se realizd proceso
correctamente?

Cantidad de linternas con
semilla.

¢Personal usa implementos
adecuadamente?

Observaciones:

Nombre de encargado:

Firma:

Fuente: Elaboracion propia, 2021.
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Anexo 8. Orden de linternas en la long line.

ORDEN DE LINTERNAS EN LA LONG LINE.

Semillas BOLLA Preengorde BOLLA Engorde BOLLA Tamario comercial.

L1 L2 L3 L4 LS L6 L7 L8 L9 L8 L9 L10

****|_a empresa debe acomodar por secciones la linea de cultivo que permita un mayor control y acomodo para el ciclo de desdoble que se
realiza semanalmente. Debe quedar documentado como se hara el desdoble, cuales linternas y que dias de la semana.

**** Este formato es solo para control interno de la empresa, podra ser modificado conforme se realicen cambios en la linea de cultivo, pero
siempre debe existir una actualizacién, ya que esto demuestra el control que tienen en el ciclo productivo.

**** | a empresa debe implementar el sistema para identificacion de colores y los que muestra este formato son de caracter ilustrativo y
representativo.

Fuente: Elaboracién propia (2021).
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Anexo 9. Hoja control de desdoble semanal.

HOJA CONTROL DE DESDOBLE SEMANAL

SECCION DE
FECHA: LIMPIEZA
Numero de ostras por
. . bolsas (aplica para las que ya
Linternas ¢bolsas en Jlinterna en buen (aplicap ,q y
. superan los 3, 4 0 mas cm y
extraidas buen estado? estado? .
son contabilizadas
individualmente)
Todas las ¢Existe el cuidado
. Se hace[linternas y bolsas|requerido en la lancha
proceso de|son lavadas antes|de transporte, tanto de
desdoble de devolverlas a lajida como de regreso de
correctamente?  [LONG LINE la LONG LINE? Observaciones
Nombre
encargado Firma
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Fuente: Elaboracion propia (2021).

Anexo 10. Hoja control de higiene del personal Cultivo y procesamiento.

Hoja control de higiene del personal Cultivo y procesamiento.

Fecha

area evaluada

Nombre colaborador.

Requisito Cumple No cumple

Vestimenta limpia

Ufias cortas y limpias

Libre de joyeria

Mandil y botas limpias

Cubre bocas y cubre pelos limpios

Apariencia sana

Area de trabajo limpia

Observaciones:

Nombre de encargado Firma

Fuente: Elaboracién propia (2021).
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Anexo 11. Hoja control de vestimenta e implementos del personal para el cultivo.

HOJA CONTROL DE VESTIMENTA E IMPLEMENTOS DEL PERSONAL PARA EL

CULTIVO
FECHA:
¢Estan limpios
¢Esta |y desinfectados
No [en  buen|antes deiralazona
Requisitos. Cumple|cumple |estado? de cultivo? Observaciones
Sombrero
Mangas
(opcional)
Bloqueador
Salvavidas
Bolsas de
saran extras
Cuchillos
Tamiz
Recipientes
con agua para
aclimatacion
Guantes
platicos
Mecate
Cuchillo para
quitar adherencias
Cepillos  de
raiz
Recipientes
(canastas)  para
desdoble
Cepillos  de
cerdas plasticas
Nombre  del
encargado. Firma

Fuente: Elaboracion propia (2021).
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Anexo 12. Sistema de limpieza y desinfeccion de instalaciones, equipo y utensilios.

Fuente: Datos recopilados de SENASIA (2003).
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Anexo 13. Hoja control de vestimenta e implementos del personal en la planta de
procesamiento.

HOJA CONTROL DE VESTIMENTA E IMPLEMENTOS DEL PERSONAL EN LA

PLANTA DE PROCESAMIENTO.

FECHA:

Requisitos.

orl

Colaborad

Colaborad
or2

Colaborad
or3

Colaborad
or4

Colaborad
or5

Botas

Mangas

Mandil

Cubrebocas

Cubre-
cabello

Guantes
plésticos.

Observacion
es

Nombre del
encargado.

Firma

Fuente: Elaboracion propia (2021).
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Anexo 14. Infografia de consideraciones de inocuidad en la zona de cultivo.

RECUERDE QUE LA SALUD DE LA
OSTRA ES LO MAS ITMPORTANTE

Fuente: Elaboracion propia, 2021
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Anexo 15. Infografia de consideraciones de inocuidad en la planta.

RECUERDE QUE LA SALUD DE LA
OSTRA ES LO MAS IMPORTANTE

Fuente: Elaboracion propia (2021).
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Anexo 16. Infografia de consideraciones de inocuidad en la planta.

RECUERDE QUE LA SALUD DE LA
OSTRA ES LO MAS IMPORTANTE

Fuente: Elaboracion propia (2021).
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Anexo 17. Infografia de consideraciones de inocuidad en la planta.

RECUERDE QUE LA SALUD DE LA
OSTRA ES LO MAS IMPORTANTE
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Fuente: Elaboracion propia (2021).

Anexo 18. Tabla de Tipos, funciones y limitaciones de limpieza utilizados cominmente
en la industria de los alimentos.

Agentes acuosos

Acidos

Hidroclérico,

microbiana. Produce un
pH acido de 2.5 o menor,

y concentracion de Compuesto Funciones Limitaciones
uso
Las aguas duras (ricas
en  carbonatos) deja
Solvente para la -
N . depdsitos  sobre  las
Agua limpia, |[mayoria de los .
. . superficies y la humedad
Agua agua potable, agua de {limpiadores quimicos y| . .
_° |residual  permite el
mar. transportador de material . i .
crecimiento  microbiano
arenoso. .
sobre las  superficies
lavadas.
hidroxido de Detergentes Altamente
P sodio, Orto silicato|alcalinos. Actuan sobre|corrosivos. La remocion
Alcalis fuertes (1 . . o .
al 5%) de sodio,|grasas Yy  proteinas, |total es dificil. Peligrosos.
Sesquisilicato de|precipitan las aguas|Irritante para la piel y
sodio. duras. membranas mucosas.
Medianamente
corrosivos. Irritantes para
Carbonato de Detergentes la iel a :Itas
Alcalis suaves (1| Sodio, tetraborato de alcalinosg suavizadores concenﬁraciones En
al 10%) Sodio (BORAX) vy ’ . o
L de aguas. soluciones calientes,
Fosfato trisodico. N .
pueden dafiar el aluminio
y estafio.
Detergentes  acidos.
Disminuyen la cuenta Muy corrosivo para

los metales, pero pueden
ser parcialmente inhibido

citrico y tartarico.

limpieza de tanques.

. , Sulfarico, Nitrico y|remueve recipitados|por agentes
inorganicos. (0,5%) L. y . - Precip P . . g
Fosforico. inorganicos  de  las|anticorrosivos. Irritantes
superficies.  Excelentes|para la piel y membranas
para la limpieza de|mucosas.
tanques.
Corrosivo en estafio y
Gluconico, L . hierro. Moderadamente
< o i . Detergentes  &cidos. .
Acidos Acético Hidroxi- corrosivo, pero pueden
- o , .. |Excelentes para la . .
organicos. (0,1 a 2%)|acético, lactico, ser parcialmente inhibido

por
anticorrosivos.

agentes
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Agentes
anionicos (0,15% o
menos)

Jabones,
alcoholes  sulfatos,
hidrocarburos
sulfatados y amidas
sulfuradas.

superficies humedas,
detergentes efectivos
penetran en grietas y
telas. Emulsificadores de
aceites, grasas, ceras y
pigmentos. Compatibles
con limpiadores alcalinos
y acidos.

Algunos  producen
espuma en exceso, no son
compatibles con agentes
cationicos.

Agentes
catiénicos (0,15%)

Amonio
cuaternario

Efecto detergente
para aceites, usados en
mezcla con humectantes
para controlar la espuma.

No compatibles con
agentes aniénicos.

Agentes
ionicos. (0,15%).

no

Polietenoxiether,
Acido aminogrado
condensado, acido
etileno  oxidograso
condensado.

Excelente detergente
para aceites, usados en
mezcla con humectantes
para controlar espuma.

Puede ser sensible a
acidos.

Agentes
secuestrantes,
concentracion
depende de la dureza
del agua.

Pirofosfato  de
tetrasodio,
Tripolifosfato de

sodio gluconato de
sodio.

Detergentes
fosfatados. Forma
complejos solubles con
iones metélicos como
hierro, magnesio y calcio
para prevenir la

formacion de peliculas
sobre equipo y utensilios.
Para usos generales.

Los fosfatos son
inactivados por la
exposicion prologada al
calor y son inestables en
solucion acida.
Disolucion lenta en agua
fria.

No muy eficientes en

superficies raspadas.
Ceniza ._|Peligro, particulas de
. . Ayuda suplementaria g P )
Agentes volcanica, harina estos materiales puede
. - . para remover extrema .
abrasivos, silica, fibra de acero,| . . . |quedar embebidas en el
. . , suciedad de superficies. . ]
concentracion piedra pomez, equipo 'y méas tarde
. : Puede ser usado con .
variable. cepillo para restregar aparecer en la comida.
detergentes. ~
y feldespato. Puede causar dafios en la
salud de los
colaboradores.
No son germicidas
. L eficientes debido a su alto
diclorociandarico, Se usan con .,
Compuestos . . N . pH. Su concentracion
Triclorocianarico y|limpiadores,  alcalinos

clorinados (1%)

diclorihidantoina.

para eliminar proteinas.

varia dependiendo del
limpiador alcalino vy
condiciones de uso.
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Enzimas (0,3 a
1,0%)

Enzimas
proteoliticas

Digiere proteinas vy
otros complejos
organicos.

Son inactivadas por el
calor y algunas personas
llegan a ser
hipersensibles a las
preparaciones
comerciales.

Fuente: Elaboracion propia (2021).
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Anexo 19. Organigrama ASOPAR EI Jobo, Guanacaste.

Junta Directiva

Area Administrativa

|

Cultivo y Pesca

|

Asistente Ejecutiva

Grupo Ostras

Planta de
Procesamiento

l

Encargado de Planta

Pescadores

Departamento de Ostras

Fuente: Elaboracion propia (2021).

Recepcionistas
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Anexo 20. Diagrama de flujo de ASOPAR.

Diagrama de Flujo de Procesos, ASOPAR EI Jobo,

1.0btencién de la R
Semilla
2. Aclimatacion de la

—
semilla
3. Ciclo de

——
Tratamiento
4. Procesamiento 5

5. Comercializaciéon |

Fuente: Elaboracion propia (2021).

1.1 Transporte

2.1 Recepcion de la
semilla

2.2 Separacién de la
semilla

3.1 Tratamiento de
agua dulce

3.2Desdoble
3.3 Tamizaje

3.4 Separacioén

4.1 Transporte
4.2 Recepcion
4.3 Limpieza

4.4 Depuracion

5.1 Empaque
5.2 Etiquetado
5.3 Almacenamiento

5.4 Despacho
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