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PROBLEMAS DE CALIDAD EN “LA REINA DE LA GAMBA”?

Giovanni Bianchi se dirigia a su despacho de la planta de la Reina de la Gamba, ubicada
en la ciudad siciliana de Palermo, en donde lo acababan de contratar como Director de
Gestidn de la Calidad Total? el mes pasado. La semana anterior habia estado en Népoles
asistiendo a un seminario de calidad, impartido por el departamento de formacién de la
empresa matriz a los maximos responsables de calidad de las plantas de produccién del
grupo alimentario italiano. Giovanni tenia ya ganas de meterse de lleno en los problemas
de calidad de la planta de Sicilia, que elaboraba productos, en base a gambas, pulpo y
mejillon y tenia 120 empleados.

Giovanni paso por el despacho de Carlo Rossi, su subordinado inmediato (Gerente de
Gestion de Calidad Total) y le pregunté cémo habian estado las cosas la semana anterior.
La silenciosa sonrisa de Carlo y un “Mm, bien” detuvieron a Giovanni en seco. No conocia
muy bien a Carlo y no estaba seguro si debia ahondar mas en su respuesta. Tampoco
sabia como iniciar la relaciéon con Carlo, que no habia sido ascendido al puesto de
Giovanni. La evaluacién de Carlo habia sido “excelentes conocimientos técnicos pero
deficiente en habilidades directivas”. Por fin, Giovanni decidié preguntar un poco mas
sobre lo que habia pasado. Carlo contesto:

“Bueno, sdlo se trata de otro tipico caos de calidad. Tuvimos un pequefio
problema en la linea de envasado en atmdsfera modificada de la gamba la
semana pasada. Se encontro que la integridad del cierre hermético no era del
100% en algunos de los paquetes utilizados en el sequndo turno, aunque estaba
dentro de los limites demandados por los clientes, pero el supervisor aparto y
reproceso personalmente el lote en la linea de produccion, para que pudiéramos
enviarlas. Asi que no hubo problema: cumplimos con el programa de entrega.”
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Ya que Giovanni todavia no estaba muy familiarizado con la planta, los procesos y los
productos, le pidié a Carlo que volviera en una hora para que le explicara el incidente
con mas detalle y asi poder consultar él la documentacion que habia recibido la semana
anterior en el curso de formacion. Repasando la informacion sobre el envasado en
atmadsfera modificada (Modified Atmosphere Packaging, MAP por sus siglas en inglés
.Ver esquema en el Anexo 1) Giovanni recordo lo siguiente:

“Ampliar la caducidad del pescado fresco y mariscos, como langostinos y
gambas, es todo un desafio, debido a la naturaleza especial del producto y a la
existencia de multiples tipos de pescado con distintas caracteristicas y, por tanto,
distintos requisitos de envasado.

La carne del pescado y el marisco contiene pocos carbohidratos o ninguno, de
modo que las bacterias presentes en la tripa y las agallas del pescado comienzan
a actuar sobre la proteina del tejido muy rdpido.

Las enzimas de la carne también comienzan a degradar el tejido. El alto contenido
en agua del tejido del pescado y el marisco posee un pH neutro (no es ni dcido ni
alcalino); estas condiciones favorecen una rdpida actividad de las bacterias y las
enzimas, que provocan el deterioro, dando como resultado la produccion de
varias sustancias quimicas que dan al pescado y marisco podrido su caracteristico
olor desagradable.

Uno de los grandes retos para elegir una atmdsfera protectora adecuada que
impida la proliferacion de bacterias es que algunos microbios son aerdbicos (se
desarrollan con el oxigeno) mientras que otros son anaerdbicos y la ausencia de
oxigeno alienta su crecimiento. De modo que se necesita un equilibrio cuidadoso.

El marisco, como las gambas y langostinos, se envasa en una atmdasfera que suele
contener unicamente dioxido de carbono y nitrogeno. De este modo, con las
condiciones de refrigeracion correctas, se puede duplicar o incluso triplicar el
plazo de caducidad, de unos dias a dos o tres semanas en algunos casos.

El envasado en atmdsfera modificada es un proceso en el que se modifica la
atmosfera que rodea al producto a través de un cambio de la composicion normal
del aire. Puede ser una técnica eficaz para retardar la descomposicion microbiana
y la aparicion de rancidez oxidativa en el pescado y marisco. Por lo general, se
recomienda una proporcion de 3:1 entre los gases y el producto. Cualquier
variacion de esta proporcion podria hacer que la duracion del producto se
redujera a un tiempo inferior al esperado.

El mantenimiento de la combinacion correcta entre los gases que se inyectan en
los envases de atmdsfera modificada es esencial para garantizar la calidad, el
aspecto y la duracion del producto. Por estos motivos, el proceso de control debe
incluir andlisis de rutina de los gases presentes en los envases de atmdsfera
modificada.
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Este andlisis puede indicar fallas relacionadas con la integridad del cierre
hermético, los materiales de MAP, la maquinaria empleada o la mezcla de los
gases antes de su salida. Se recomienda el uso de analizadores continuos de
gases. Es preciso analizar los gases inmediatamente después del envasado, ya
que la absorcion del CO2 se produce rdpidamente.

Es muy importante la integridad del cierre hermético de los envases utilizados en
el MAP ya que constituye un punto critico de control, ya que permite determinar
si un envase es vulnerable a la contaminacion microbiana externa y a la dilucion
de la mezcla de gases en el aire.

Los controles esenciales de la junta térmica deberdn verificar la adecuada
alineacion de los labios del cierre, el tiempo de penetracion, la temperatura, la
presion y la velocidad de la mdquina. Se deberd cerciorar de que la zona del cierre
no esté contaminada por el producto, por exudacion del mismo o por humedad,
ya que esto podria reducir la integridad del propio cierre. También es importante
la calidad del film que se utiliza, especialmente en lo referente a su permeabilidad
a los gases; sélo deberad utilizarse film producido por fabricantes de confianza,
con una especificacion claramente definida.”

Giovanni, después de repasar la informacidon sobre el envasado en atmdsfera
modificada, con cierta preocupacion, llamé a Carlo para pedirle mas detalles sobre el
incidente de la semana pasada en la linea de envasado. Carlo comentaba:

“Hemos tenido algunos problemas con el nuevo equipo de envasado en
atmosfera modificada de la linea de produccion de la gamba y algunos lotes han
estado por debajo del estricto limite de estanqueidad aceptado por la empresa,
aunque dentro de los estdndares exigidos por el cliente. La produccion actual de
1.400 cajas por turno, estd todavia al 50% de la esperada. A mitad del turno,
Marco Maldini, inspector de calidad, se dio cuenta del problema, asi que separo
y etiqueto los envases por debajo del limite.

Al terminar el turno, regreso para anotar lo que se habia rechazado, pero Paolo
Fontana, el supervisor de linea, estaba junto a una pila de productos sellando una
caja de gambas antes rechazadas;, que ya no tenian las etiquetas de
“Defectuosas”. Le dijo a Marco que durante el descanso, otro inspector le habia
comentado lo del limite de estanqueidad y habia regresado a reprocesar las
gambas. También le comentd a Marco que el departamento de planificacion de
la producciodn, por estar cerca de la Navidad y ser la época de mayor demanda,
estaba presionando mucho para que saliera la mercancia y que no se podia
retrasar envidndola de nuevo al drea de reproceso, tal y como indicaba el
procedimiento. Asi mismo, le asequré a Marco que la siguiente vez estaria
pendiente para que el operador de la mdquina de envasado de atmdsfera
modificada de la gamba manejara el equipo correctamente. Marco no lo anotd
pero vino hace tres dias para contdrmelo. Como esto pasa muy a menudo, le dije




