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1. RESUMEN

En el siguiente trabajo se establecio un sistema HACCP en el area de alimentos y
bebidas, con €l objetivo de adecuar un sistema de control de calidad total para la industria
hotelera guatemalteca y asli establecer limites para los procesos que se llevan acabo en esta.

Por razones propias la administracion del hotel determiné que se estableciera este plan
unicamente en el area de alimentos y bebidas, y utilizar este como base para establecerlo en el
resto de las areas del hotel.

Para lograrlo se siguieron los siete principios basicos del plan HACCP, para identificar
los riesgos potenciales se realizaron diagramas de flujo de los procesos realizados en cada una
de las 10 areas en las que se divide la cocina del hotel, se identificaron los puntos criticos de
control y se establecieron limites criticos para cada uno de ellos, se establecié un monitoreo
para poder controlar que se cumplieran los limites establecidos, junto con esto se realizaron
procedimientos para el manejo de problemas y se establecio un sistema de expedientes para
realizar las verificaciones necesarias para cumplir con el plan HACCP.

Se encontraron 24 Puntos Criticos de Control, la mayoria relacionados con riesgos
biologicos y quimicos, al controlarlos se evita o disminuye la ocurrencia de riesgos que ponen
en peligro la seguridad del alimento.

El HACCP esta disenado para minitnizar y prevenir la ocurrencia de riesgos para la
seguridad del alimento, en Guatemala esta reconocido por la norma Coguanor NGR 34243,

siendo opcional no mandatorio.

Para que el HACCP fuera efectivo se exigié a proveedores certificaciones de Buenas
Practicas Agricolas (BPA), Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y microbiologicas.

En el hotel se exigid que existieran y que estuvieran completamente establecidos
programas y manuales de limpieza, sanitizacion, mantenimiento y de cumplimento de BPM,
antes de realizar este trabajo, ya que para que el plan HACCP funcione correctamente deben
realizarse conjuntamente y cumplir con ellos.

Con todo esto se logrd establecer el plan HACCP en el area de alimentos y bebidas en el
hotel para satisfaccion de la administracion y mejorar el servicio al cliente.

Para que tuncione un sistema HACCP es necesario tener el apoyo administrativo del
hotel y todo el personal debe estar involucrado para lograr los objetivos.

El enfoque HACCP debe ser adoptado por todas las agencias reguladoras, utilizado durante
las inspecciones o auditorias del proceso para enfocar la atencién en las partes pueda

atectarse con mas frecuencia la seguridad del producto, y deberia ser obligatorio para todos los

procesadores de alimentos.




2. INTRODUCCION

En Guatemala los sistemas de control de calidad estan empezando a ser implementados
por la necesidad de cumplir con los requerimientos sanitarios que cada vez son mas exigentes,
debido a la evolucién y competencia dentro del mercado y a la demanda del consumidor por
un buen servicio. Sin embargo ain no existe una guia de control de calidad para la industria
hotelera, la cual es de gran importancia dentro de la economia de nuestro pais, ya que
representa una de las principales fuentes de captacion de divisas, segan el Instituto
Guatemalteco de Turismo (INGUAT) existe una gran cantidad de turistas, (822,695 en el ano
de 1,999), pero aun no se ha reportado ingreso de divisas por consumo de alimentos y bebidas
por parte de éstos, debido a que no se ha establecido un desarrollo de servicios de calidad de
acuerdo a la demanda de higiene de parte de los mismos. Observandose una disminucion en
el consumo de alimentos y bebidas por parte de los turistas, debido al incremento en el
numero de casos de enfermedades trasmitidas por los mismos.

Por medio de la implementacién de un programa de control de calidad como lo es el
Analisis de Peligros de Puntos Criticos de Control (HACCP), se asegurara y garantizara que los
procesos de elaboracién de un alimento cumplan con las normas de las buenas practicas de
manufactura, vy de las autoridades locales e internacionales; definiendo una metodologia
preventiva y sistematica para la identificacion de riesgos tanto microbiologicos como
fisicoquimicos, y a la vez una definicién para su control. Al ejecutar este programa se dara
apoyo al programa H de Manipulacién higiénica de alimentos el cual esta incluido como uno
de los lineamentos que el INGUAT implementara para disminuir la incidencia de
enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) en turistas nacionales y extranjeros, y
mejorara la imagen internacional de nuestro pais en materia de prevenciéon de las ETA.

Este programa de control de calidad debe incluir: Capacitacion del personal, disenno de
un método analitico que establezca puntos criticos en el proceso para controlar factores que
afectan la calidad de los productos, conferencias motivacionales del cambio de actitud del
personal que labora en la industria. Logrando la aceptacién del plan HACCP como basico en
la obtencién de un producto de la mejor calidad dentro de la rutina diana.

El objetivo de la siguiente investigacién fue presentar una guia de implementacion de
HACCP en industria hotelera, el cual abarcé desde el analisis de areas {isicas, evaluacion de
procesos llevados a cabo en areas especificas, de los productos terminados, y de las
condiciones en que éste llega al consumidor final. La implementacion de guias para el registro
de control de calidad, y la capacitacion del personal para llevar a cabo todos los procesos de

forma adecuada.




3. ANTECEDENTES.

3.1 PAPEL QUE DESEMPENAN LOS ALIMENTOS Y LAS BEBIDAS EN LOS HOTELES.
Durante la primera mitad del siglo XX, los alimentos y las bebidas ocuparon una posicion
de menor importancia en las mentes de la mayoria de los administradores de los hoteles. En
algunos casos, era algo que se consideraba como un mal necesario, un servicio que debia
encontrarse disponible por si los chientes lo solicitaban. Desde el punto de vista econémico, se
hacia hincapié en tratar de no perder o mantener las pérdidas tan bajas como fuera posible.
Por otra parte, se enfatizaba la calidad de los alimentos como de los servicios. En tanto

pudieran llenarse las habitaciones con huéspedes, las cifras de ganancias por los alimentos y

las bebidas carecian relativamente de importancia (1).

Durante la década de 1950, este concepto cambié de modo radical debido a numerosos
factores que influyeron en el cambio, quiza el mas importante de todos fue el crecimiento y la
expansion de los moteles. Al aumentar la ocupacion de habitaciones de moteles, disminuyoé la
de los hoteles. Las ganancias disminuyeron y siguieron adelante los problemas financieros.
Seguir administrando el negocio de los alimentos y bebidas sin ganancia o pérdidas ligeras era
un lujo que ya no podia permitirse (1).

Para obtener beneficios mediante los alimentos y las bebidas, los hoteles primeramente,
tuvieron que producir un cambio de imagen, y atraer nuevos clientes. Era preciso lograr que
los departamentos de alimentos y bebidas obtuvieran beneficios, para ello se necesitaba una
revision general de las normas y los procedimientos. Se instauraron nuevas ideas y métodos.

Se desarrollaron normas de compras y recepcion, asi como especificaciones; se adoptaron
varios sistemas de prediccidn de costos y precontrol, se realizaron pruebas de rendimiento, y
s€ crearon y siguleron guias para la contratacion de personal. Cualquier administrador dira
que obtener ganancias en los alimentos es dificil y que se requiere experiencia y
procedimientos especificos que no se adquieren con facilidad ni con rapidez. Hoy dia, en ese
campo, hay una enorme demanda de especialistas competentes en alimentos y bebidas, los
cuales son indispensables para la actualizaciéon de los servicios prestados por la industria
hotelera, segin las demandas del consumidor. El propédsito primordial de la industria hotelera
es el servir al consumidor alimentos que son: sanos, atractivos, tentadores y nutritivos, a
un costo razonable. Al lograr estos tenemos que asegurarnos que la salud del consumidor sea
protegida, por ser este un alimento que sea saludable y libre de cualquier sustancia o agente
que podria causarle una enfermedad. La responsabilidad de cumplir con estos objetivos es de

todos los que trabajan en la industria (1,2).




3.2 ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS (ETA)

Entre estas se incluyen todos los tipos de enfermedadesl causadas por un agente que,
cualquiera que sea su naturaleza, se lleva al cuerpo ingiriendo alimentos que los contengan.
Las ETA pueden provocar una intoxicacion por agentes como: Toxinas, constituyentes
venenosos de tejidos, venenos organicos, quimicos y metalicos; o bien una infeccion por
agentes como: bacterias, protozoos, rickettsias, virus y helmintos, la actividad de estos
microorganismos dentro del cuerpo, y la reaccion a ellos, causan diferente sintomatologia (2).

Cada vez que se presenta un problema de infeccion por una enfermedad transmitida por
alimentos (ETA) puede atribuirse a la falta de un control sanitario adecuado (2).

Las ETA contintan siendo un problema mayor para la salud publica, debido a que un
brote de ETA puede darse por contaminacion del alimento durante cualquiera de las etapas de
produccion o procesamiento, una falla en el equipo o la falta de higiene en el manejo de los
alimentos, los alimentos representan un medio que {avorece el crecimiento de
microorganismos y pueden servir como vehiculo para la transmision de agentes toxicos como
los mencionados anteriormente (1,2).

3.2.1 Incidencia de Enfermedades Transmitidas por Alimentos:

Las enfermedades alimenticias microbianas son una de las causas mas comunes de
enfermedades no fatales. Muchos de los casos leves no son consultados con el médico, por lo
que no se conoce un dato real de la incidencia de estas. Comparando porcentaje de casos de
ETA con casos de otros vehiculos ambientales, indica que los alimentos causan el 90% de los
brotes. Entre los brotes mas recientes se puede mencionar el de colera transmitido por
alimentos crudos, no cocinados adecuadamente, agua, etc.; y el brote llamado marea roja por
envenenamiento de pescado y mariscos (2,3).

3.2.2 Envenenamientos por Quimicos:

Los quimicos pueden llegar a los alimentos como aditivos intencionales o incidentales.
Estos incluyen substancia como inhibidores del crecimiento de microorganismos, nutrientes,
antioxidantes, sabores artificiales y aditivos de colores. Muchos de estos aditivos intencionales
sirven para propositos utiles en los aiimentos, sin embargo, el estudio de los etectos a largo
plazo y la optimizacion de las concentraciones sera necesario. Como ejemplo de quimicos no
intencionales, anadidos a los alimentos estan: plaguicidas, detergentes, fungicidas,
reguladores del crecimiento de las plantas y animales como hormonas y antibioticos (2-5).
3.2.3 Enfermedades transmitidas por microorganismos o sus productos:

Producida por bacterias o bien sus toxinas, virus, huevecillos de parasitos, asi como
los venenos de algunos peces y plantas (2-5).
3.2.3.1 Factores Asociados al Brote de Entermedad Microbiana

La mayoria de personas que han padecido de gastroenteritis no consultan al medico o
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bien no se notifican a los servicios de salud por no ser relacionados con un brote. Cuando la
informacion de un caso de brote llega a conocimientos de los servicios de salud, llega muy
” tarde para recoger muestras del alimento, o completar las investigaciones, contribuyendo asi a

la propagacion del brote hasta establecer un meétodo de control.

| Existen cinco factores esenciales para la transmision de entermedades alimentarias

causadas por microorganismos: f

3.2.3.1.1 Agente Causal: Debe haber contaminacion del alimento con una cepa infecciosa o
toxigenica (2-4).

3.2.3.1.2 Modo de diseminacion: Debe existir contacto directo entre la fuente y el alimento o
indirecto entre la fuente y equipo que tenga contacto con el alimento (2-4).

3.2.3.1.3 Alimento adecuado: El alimento contaminado debe tener nutrientes adecuados y
las cantidades requeridas para favorecer el crecimiento del microorganismo, potencial de oxido
reduccion para proporcionar oxigeno, humedad, concentracion de iones hidrogeno y el poder
bufter del medio influyen en las clases de microorganismos que puedan desarrollarse.
Consultar antecedentes No. 2.5 Requerimientos para el crecimiento microbiologico (2,5]).
3.2.3.1.4 Tiempo y Temperatura: Rango de temperatura de peligro (4-60°C), consultar
antecedentes No. 3.5.2.1, y el tiempo necesario para tavorecer el crecimiento microbiologico el
cual depende de la clase de microorganismo y sus necesidades para multiplicarse (2-5).
3.2.3.1.5 Hueésped susceptible: Ingerir una cantidad de agente causal que pase el limite de
susceptibilidad del consumidor. Esto varia con la cepa, tipo del organismo, la edad y

resistencia del huésped (2-5).

3.3 FUENTES PRINCIPALES DE MICRORGANISMOS ENCONTRADOS EN LOS ALIMENTOS
3.3.1 Residuos y Agua:

Los residuos pueden ser el polvo, tierra, grasa, etc. Los géneros bacterianos mas
frecuentes encontrados en estos son: Acinetobacter, Alcaligenes, Bacillus, Citrobacter,
Clostridium, Corinebacterium, Enterobacter, Micrococcus, Proteus, Pseudomonas, Serratia y
Streptomyces. La cantidad de levaduras en el agua es generalmente baja, entre los mohos
que f{recuentemente se encuentran son Aspergillus, Rhizopus, Perucillum, Trichothecium,
Botrytis, Fusarium (4-6).

3.3.2 Plantas y sus Productos:

La mayoria de microorganismos anteriores también se encuentran en las plantas ya que

el agua y la suciedad son las principales fuentes de contaminacion de las mismas, pero

existen géneros bacterianos que estan mas asociados con las plantas que con el agua y la

suciedad, estos son Acetobacter, Erwinia, Flavobacterium, Kurthia, Lactobacillus, Leuconostoc,

Listeria, Pediococcus, Streptococcus. Entre los mohos los mas 1mportantes son los causantes
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de la descomposicion de los vegetales y frutas, e€j. Geotrichum candidum, Fusarium spp, y
otros. El género Saccharomyces entre las levaduras es él mas frecuente en los productos de
plantas especialmente frutas. Otros incluyen el género Rhodotorula y Torula (4,0).

3.3.3 Utensilios de cocina y equipo de procesamiento:

El género de microorganismos encontrados en esto dependera del tipo de alimentos
utilizados, el cuidado y mantenimiento, la frecuencia y el procedimiento de impieza, traslado
de los mismos, la forma de almacenarlos y otros factores (3-6).

3.3.4 Contaminacion Feco-oral:

Por falta de higiene personal y de las visceras animales la contaminacion pasa a los

utensilios, agua, residuos, materia prima o bien al producto terminado. Los géneros de
bacterias mas encontrados son: Escherichia, Citrobacter, Kebsiella, Proteus, Salmonella,
Shigella, Enterobacter, Sthaphylococus, y Streptococcus. Los Mohos no son transmitidos por
via fecal, pero levaduras como Candida son comunmente encontrada en el tracto intestinal
humano (3-5).
3.3.5 Manipulacion de los alimentos: La microbiota de las manos y de las prendas de vestir
de las personas que manipulan la comida son generalmente un reflejo de ambiente o habitat
del individuo. Esta microbiota sera encontrada en los utensilios y productos manipulados por
la persona. Géneros especialmente relacionados con las manos, cavidades nasales y boca son
los Micrococcus y Staphylococcus. Shigella v Salmonella son géneros basicamente intestinales,
pero pueden contaminar la comida y utensilios por las personas que los manipulan, por falta
de higiene del individuo (3-5).
3.3.6 Cuero animal: Actiia como una fuente que incluye la mayoria de los microorganismos
asociados con la suciedad, agua, polvo y materia fecal. Del cuero animal, estos organismos
se depositan directamente a las manos de los destazadores o bien en el aire, luego de forma
indirecta del aire a las manos de los trabajadores hasta llegar a los alimentos. Existe algunos
microorganismos que forman parte de la microbiota normal de cuero o pellejo del animal, que
encuentran la forma de introducirse al sistema linfatico de animales destazados de los cuales
migran a los tejidos del musculo (3-5).
3.3.7 Aire y Polvo: Entre los organismos presentes en estas fuentes se pueden mencionar:
entre los mas comunes de las bacterias estan Bacillus y Micrococcus spp. y Torulopsis entre
las levaduras y varios de los géneros de mohos. Existe la contribucion del sistema de
ventilacion para el crecimiento y diseminacion de los microorganismos existentes (5).
3.3.8 Alimentos de origen animales:

La mayoria de bacterias, levaduras y mohos mencionados anteriormente pueden

encontrarse en los alimentos de origen animal, como Salmonella en los huevos, Aspergillus en

las harinas, etc. EIl tipo de organismos que se puedan encontrar depende del origen de la
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misma, el tratamiento que reciben para destruir los microorganismos, los recipientes en los

cuales se almacenan v la forma de prepararlos (5).

3.4 IMPORTANCIA DE LOS MICROORGANISMOS EN LOS ALIMENTOS

Solo las bacterias, levaduras y mohos se multiplican en la comida, cuando el crecimiento
es elevado, las caracteristicas organolépticas del alimento cambian por medio de
modificaciones del pH y la actividad del agua, esto se reconoce como deterioro o
descomposicién. Para los virus, rickettsia, clamidia, y parasitos, el alimento es un vehiculo
para la transmisién de enfermedades, pero no existe un cambio evidente, a esto se le llama
contaminacion (3,4).
Varios microorganismos son necesarios en ciertos alimentos, mientras que otros inducen el

deterioro, envenenamiento o bien infeccion por alimentos (5).

3.5 REQUERIMIENTOS PARA EL CRECIMIENTO MICROBIOLOGICO

Los alimentos son de origen animal y vegetal por lo que es necesario considerar las
caracteristicas de los tejidos de los mismos que afectan el crecimiento de los
microorganismos.

Existen parametros intrinsecos y extrinsecos que afectan el crecimiento de los
miCcroorganismeos.

3.5.1 Parametros Intrinsecos

Son aquellos que forman parte inherente de los tejidos. Estos seis parametros
representan la forma en que la naturaleza preserva los tejidos animales y de plantas contra
los microorganismos. Si se determinan las cantidades presentes de cada uno de estos en el
alimento, pueden predecirse los tipos de microorganismos que creceran y
consecuentemente la estabilidad de este alimento en particular (9).
3.5.1.1 Concentracion de iones hidrégeno (pH)

Se ha establecido con anterioridad que el pH optimo para el crecimiento de la mayoria

de microorganismos esta alrededor de 7.0 {(6.6-7.5), muy pocos crecen bajo un pH de 4.0 entre

estos estan los mohos y levaduras. El mantenimiento de la calidad de un producto se debe en
gran parte al pH, como se puede observar que la descomposicion de los frutos por mohos y
levaduras es frecuente debido a la capacidad de estos a crecer a pH menores de 3.5 por
debajo de minimo para la mayoria de deteriorantes y todas las bacterias que producen
envenenamiento alimenticio. La mayoria de vegetales presentan valores de pH mayores a las
frutas por lo que los vegetales son mas susceptible al deterioro por bacterias que por hongos.
Un pH mayores a las frutas por los vegetales son mas susceptible al deterioro por bactenas

que por hongos. Un pH adverso hace a las células mas sensible a los agentes toxicos.




e = ——— .

3.5.1.2 Contenido de Humedad

Si no existe agua no hay crecimiento de los microorganismos, los requerimientos de agua
se definen en términos de actividad de agua (aw) en el medio ambiente. La actividad de agua
de la mayoria de alimentos frescos esta por encima de 0.99. En general las bacterias
requieren valores de ay mayores que los hongos, con un mayor requerimiento por las Bacterias
gram negativas, que por las gram positivas a cualquier temperatura €l crecimiento microbiano
es menor si el ay es disminuida, el rango de ay en el que existe crecimiento es mayor si la
temperatura es Optima, la presencia de nutrientes aumenta el rango de aw en el cual los
organismos pueden disminuir(4,5).
3.5.1.3 Potencial de oxido-reduccion (O/R, Eh)

Se define generalmente como la facilidad con la que el sustrato gana o pierde electrones,
si pierde electrones se llama agente reductor y si gana es un agente oxidante. Mientras mas
oxidada esta la sustancia mayor sera su potencial eléctrico y viceversa. Los microorganismos
aerobicos necesitan un Eh positivo y al contrario para anaerobicos, €l Eh depende del pH del
sustrato, mientras mas alcalinidad mas negativo es €l Eh (4,5).
3.5.1.4 Contenido de Nutrientes

Para su crecimiento los microorganismos requieren de: agua, fuentes de energia,
fuentes de nitréogeno, vitaminas y minerales. Los mohos son los que menos requieren de
éstos, seguidos por las levaduras, bacterias gram negativas y las gram positivas {4,5).
3.5.1.5 Estructura bioldgica

LLa cobertura natural de los alimentos provee una excelente proteccion contra del
Ingreso y subsecuentemente dano por organismos deteriorantes, €j. la cascara de las nueces,
el cuero de los animales y la cascara de los huevos (4-5).

3.5.1.6 Contenido Antimicrobiano

Estas sustancias poseen efectos antimicrobianos como el eugenol en el clavo de especia,
allicina en el ajo, carvacrol y timol en el orégano, la lactoferrina, conglutinina y el sistema de

lactoperoxidasa y la caceina en la leche (5).

3.5.2 Parametros Extrinsecos

3.9.2.1 Temperatura de Almacenamiento
A los microorganismos que crecen por de bajo de los 20°C y su rango optimo esta entre
20° vy 30°C se les llama psicrofilos o psicotréficos los cuales crecen a temperaturas de

refrigeracion causando el deterioro de alimentos que son almacenados a estas temperaturas.

A los que crecen bien entre los 20° y 45°C con un rango 6ptimo entre 30° y 40“C se les llama

mesofilos, y a los que crecen bien a y por encima de los 45°C con un rango 6ptimo entre 55°y

65°C se les llama termoéfilos. Los mohos pueden crecer en un rango mas amplio de




temperatura que las bacterias. Algunos de estos pueden crecer a temperaturas de
reirigeracion. Las levaduras crecen por encima de los rangos de temperaturas psicrofilas y
mesofilas, pero generalmente no crecen dentro del rango termofilico. La temperatura de
almacenamiento depende de la calidad del alimento, las frutas se conservan mejor a 13°-17°C
que a 3°-5°C, la mayoria de vegetales son favorecidos por temperaturas cercanas a 10°C. El
éxito de la temperatura de almacenamiento depende de la humedad relativa del ambiente (RH]

y la presencia o ausencia de gases como CO; y O2. La temperatura interactua con el pH, a

mayor temperatura el pH del sustrato baja (4,5).
3.5.2.2 Humedad relativa del ambiente (R.H.)

Esta es importante desde el punto de vista de la actividad del agua entre el crecimiento
de los microorganismos en la superficie y el alimento. La RH esta relacionada con la ay de la
siguiente forma: RH= 100 x ay. Existe una relacion inversa entre la temperatura y la RH (4,5).
3.5.2.3 Efectos del CO2 y O5

Se ha demostrado que un CO: hiperbaromeétrico aumenta la vida media de las carnes,
pescados y mariscos. Las bacterias Gram negativo son mas sensibles al CO2 que las gram
positivas, siendo las Pseudomonas las mas sensibles y las bacterias acidolacticas las mas
resistentes. El porcentaje de CO. en la atmoésfera sera variable segiin el alimento y el

proposito de almacenamiento (4,5).

3.6 CONTROL DE LOS MICROORGANISMOS EN LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS
El objeﬁﬁo del control dé microorganismos Incluye 1la prevencion de ETA, el
mantenimiento de los mismos por medio de la prevéncién y retardc del deterioro, documentar |
donde ocurren las fallas dentro del proceso y la forma de contrarestarlas, para lograr la
seguridad en la higiene de la preparacion de los alimentos proporcionando asi un producto de
buena calidad para el consumidor; por lo que la implementacion del plan HACCP dentro de la

industria hotelera proveera los medios para alcanzar estos objetivos (2,3,4).

3.7 FACTORES USADOS PARA EL CONTROL DE MICROORGANISMOS EN EL ALIMENTO.

En general el numero y tipos de microorganismos presentes en el producto terminado se
relacionan con el ambiente general de donde se obtuvo el alimento, la calidad y estado de la
materia, las condiciones sanitarias bajo las cuales se lleva a cabo la manipulacién y
procesamiento y por ultimo la forma de empaque, distribucion o almacenamiento. Es
importante que lo anterior se realice bajo condiciones que permitan el mantenimiento de los
microorganismos a un nivel bajo. Para lograr esto es necesario modificar la actividad
metabolica y los requerimientos para el crecimiento microbiologico en el alimento, por medio

de factores los cuales son clasificados por su naturaleza en: fisicos y quimicos.
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3.7.1 Factores Fisicos:

Dentro de estos se incluyen los métodos que ayudan al cambio del estado de los
alimentos como el uso de la irradiacién como emision y propagacion de energia atraves del
espacio o bien un medio material. La mas importante para preservar alimentos es la
electromagnética: microondas (destruccion de hongos en pan, esterilizacion de vinos), rayos
gamma (mas barata y excelente absorcion), beta (pobre absorcion) y ultravioleta (la absorcion
por las proteinas y acidos nucleicos provoca muerte celular, utilizada solo en superticies mas
que todo en pasteles). El uso de radiacion esta controlado por la Administracion de Alimentos
y Bebidas (FDA). El uso de temperatura baja se basa en que la actividad de los
microorganismos contaminantes baja y/o se detiene a bajas temperaturas. La razon de esto
es que todas las reacciones metabolicas son catalizadas por enzimas y el rango de reaccion
catalizada por enzimas depende de la temperatura, el subcongelamiento afecta algunos
parametros de crecimiento como R.H. y pH. La temperatura de refrigeracion esta dentro los O-
2°C y 5°-7°C. La temperatura de congelacion es a 0°C o abajo de este. Al contrario el uso de
temperatura elevada se basa en el efecto destructivo sobre los microorganismos. Existen dos
tipos: la pasteurizacion que incluye la destruccion de todos los organismos patogenos o bien la
destruccion o reduccion de microorganismos contaminantes en ciertos alimentos, y la
esterilizacién que es la destruccion de todos los microorganismos viables que puedan medirse
por una técnica apropiada. El ultimo proceso desarrollado en la industna lechera es el de
Temperaturas Ultra Altas (UHT) que utiliza temperaturas entre 140°C y 150°C en un tiempo
corto de algunos segundos para alcanzar la esteriidad comercial. La deshidratacion se basa
en la necesidad de agua que posee los microorganismos y enzimas para mantener su
actividad. Un alimento deshidratado es aquel que no contiene mas de 25 % de humedad y
posee una ay entre 0.60 y 0.85, en los vegetales la humedad debe reducirse por debajo del 4%.
Dentro de los métodos de deshidratacion tenemos: secado al sol, secado mecanico,
concentracion/evaporacion, adicion de solutos. Existen deshidrataciones por congelamiento
como la liofilizacion o crioftlizacion. El cambio de atmoésferas realiza para el control de la
cantidad de 02 y CO2 cambio de aerobica a anaerobica, como por ejemplo el uso del envasado
al vacio (5).

3.7.2 Agentes Quimicos:

Se han descrito varios productos que pueden actuar como preservantes en los
alimentos, pero solo unos pocos son permitidos para el uso en los alimentos, esto se debe en
gran parte a que las reglas de seguridad para la adicion de estos productos en ei alimento
descritas por la FDA son muy estrictas debido a que no todos los compuestos que demuestran
una actividad antimicrobiana in vitro, ld hacen igual en los alimentos. Los medios mas

comunes por los cuales ayudan en el control de microorganismos son: cambios de pH

croorganismos son:
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(acidos), saturacion o cambios de osmolalidad (sal y azucar), desecante (etanol), agentes de
oxido-reduccidon (nitritos). EXxisten agentes que son utilizados por otros efectos distintos del
antimicrobiano que también sirven como tales a estos se les denomina antimicrobianos
indirectos como por ejemplo: antioxidantes, especies (ajo, romero, pimienta) y aceites

esenciales (nuez de macadamia, orégano, tomillo), acido acético y acido lactico (5).

3.8 PRINCIPIOS DE LIMPIEZA

Se le denomina limpieza a la remociéon de los residuos del alimento o tierra (2). Los
objetivos de la limpieza son remover la suciedad, reduccion o control de la actividad de
microorganismos y eliminar el contacto del alimento o la superficie del equipo con la fuente de
organismos deteriorantes o bien organismos patégenos (5). Existen varias formas de remover

la suciedad entre estas se pueden mencionar:
3.8.1 Saponificacion:

Es la reaccién quimica entre un alcali y una grasa animal o vegetal, dando como
resultado un jabon. El uso de saponificacion en la limpieza es la formacion de un jabén
soluble a partir de una grasa o aceite insoluble. Una desventaja es que en agua dura, este
jabon soluble reacciona con los carbonatos, formando un deposito insoluble (2,6).

3.8.2 Emulsificacion:

Es otro meétodo por el cual las grasas y aceites insolubles se mantienen en suspension
para luego limpiar con un proceso de desagiie. Emulsificar es la accién mecanica de
desmenuzar grasas y aceites en particulas muy pequefias, las cuales se mezclan
uniformemente con el agua usada. En una emulsion estable las particulas de aceite se
mantienen separadas y suspendidas uniformemente por largos periodos de tiempo (2,6).

3.8.3 Humectacion:

Es la accion de poner el agua en contacto con todas las superficies no limpias. La
humectacion reduce la tension superficial del agua ya que rompe las lineas de fuerzas. En
vista de que el agua ileva los agentes limpiadores, un contacto completo del agua con todas
las superficies mejora la accion limpiadora. La penetracién esta relacionada con la
humectacion, y es la accion de un liquido penetrando en materiales porosos por las rajaduras,
pequenos orificios o pequenos canales(2,6).

3.8.4 Solubilizaciéon: Es la disolucion de componentes alimenticios, tales como azucares y
. proteinas. Si es una proteina un compuesto alcalino (pH8) es lo mas efectivo, si son minerales,
agua dura y sales limpiadoras, un limpiador acido y un agente humectante serian lo mejor.
. S1 hay combinacién de proteinas y minerales, se usa primero acido para penetrar y disolver la
mayoria de los minerales, dejando un residuo proteico algo esponjoso €l cual se puede limpiar

con €l limpiador alcaiino (2,6).
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3.8.5 Secuestrando o quelando: Es el proceso de suavizar agua para ligar los iones metalicos
y asi evitar la precipitacion. Los polifosfatos hacen esta funcion (tetrafosfato, hexatosfato).

3.8.6 Suavizacion del agua:

Es la eliminacion o inactivacion de la dureza del agua. Ortofostato como el

trisodiofosfato y alcalis precipitan esta dureza. Los polifosfatos suavizan el agua,

secuestrando la dureza (2,6).
3.8.7 Detergentes:

La funcion de los detergentes es hacer soluble en agua la suciedad que es insoluble en
agua. Los fundamentos de limpieza del detergente son proporcionar un contacto intimo con la
suciedad por medio de solubilizacion y penetracion, desplazando la suciedad de la superficie
por medio de saponificacion de las grasas, peptonizacion de las proteinas y disolviendo los

minerales, distribucién de la suciedad en el solvente por medio de dispersion, o emulsificacion

y prevenir la redeposicion de la suciedad en la superficie limpia (2,6)(Anexos 5).

3.9 TIPOS DE RESIDUOS

Para la eliminacion de estos se utilizan los métodos de limpieza utilizando agua,
utensilios adecuados y agentes quimicos que actuian a nivel de cargas neutralizando la carga
opuesta. Se utilizan solventes y emulsificantes, etc.
3.9.1 Grasas: no son solubles en agua y frecuentemente forman pelicula a prueba de agua,
lo cual previene su eliminacion. Se pueden eliminar por saponificacion con alcalis fuertes,
pero para esto se requiere temperaturas altas, o bien por emulsificacion con polifosfatos como
tripolifosfato de sodio; en esta forma se pueden dispersar facilmente en el agua(2,5).
3.9.2 Proteinas: En su forma nativa son generalmente solubles en agua. Ej. leche, clara de
huevo y carne cruda. Sin embargo, se pueden cambiar o desnaturalizar facilmente por calor,
acidos o agitacion, dando compuestos insolubles que resisten remocion.
3.9.3 Carbohidratos: Como azucar y almidon. Generalmente estos son solubles en agua, y al
menos que se hayan cocido o secado, son faciles de eliminar.
3.9.4 Minerales: Estos depésitos minerales se quedan en la mayoria del equipo, cuando se
calienta, como es el caso de peliculas de leche caliente. También se queda como pelicula
debido a una limpieza anterior ineficiente como depoésitos de agua dura y materias alcalinas.
Estos depoésitos son generalmente insolubles en agua y en alcalis puros. Se eliminan

lentamente con polifosatos y mas rapidamente con una soluciéon acida (2,6).

3.10 LOCALIZACION DE LA MATERIA PRIMA Y DEL PRODUCTO TERMINADO
Es importante observar el disefio de la planta y el patréon de trafico de los empleados,

para determinar la organizacion de las diferentes areas dentro de la industria y el mejor lugar
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para localizar la materia prima y cada uno de los productos terminados, ademas es
importante para la realizacion de un diseno de higiene efectivo el cual debe de iniciarse con la
eliminacion de los puntos donde el microorganismo y la suciedad no puedan reproducirse y
mantenerse, evitando las coyunturas, materiales absorbentes, drenajes, anaqueles, grietas,
rincones. Segundo: Implementar una limpieza eficiente y efectiva en la cual las superficies
deben ser faciles de limpiar, no porosas y no toxicas como por ejemplo de acero inoxidable,
baldosa de ceramica, baldosa resistente a los acidos, paneles de fibra de vidrio y material
plastico. Tercero: Minimizar oportunidades de contaminacion cruzada evitando variaciones de
temperatura, trafico, contacto con materia prima y producto terminado, contacto de lo
humedo con lo seco. Cuarto: Control del clima efectivo y eficiente que incluye temperatura,
humedad, calidad del fluido del aire va sea de filtro o ambiente. Quinto: Remocion efectiva de
desperdicios solidos y agua de desecho vrs. sanitizacion de las alcantarillas y drenajes del
piso. Sexto: Contar con un servicio de mantenimiento para todo el equipo en uso como
conductos de electricidad, equipo de refrigeracion, etc. Séptimo: Como se menciona en el
parrafo no.3.8 debe existir un disefio del equipo efectivo y que facilite la limpieza y
desinfeccion del area de trabajo (3,6).

3.11 PRINCIPIOS DE SANITIZACION.

Se le llama sanitizacion a la aplicacion de un agente quimico o fisico que inhibe
eficientemente el crecimiento de los microorganismos y sus esporas. Se eliminan los
microorganismos patogenos, y a su vez se logra una reduccion drastica en otro tipo de
contaminantes, se eliminan los micrdorgé:ﬁsmos que no son removidos por la limpieza, para
prevenir o minimizar el peligro de contaminacion del producto o bien las condiciones
estéticamente ofensivas para el consumidor, dando como resultado condiciones de trabajo
saludables, limpias y seguras. Un programa de sanitizacion es esencial para mantener la
reputacion del producto. La parte mas importante de un programa de control de la
sanitizacion es el reconocimiento e interpretacion de un peligro potencial y su correccion o

control. Esto requiere una evaluacion constante y cuidadosa de la planta de procesamiento,
sus operaciones, su medio ambiente y los lugares donde se manipulan y almacena la materia
prima, ingredientes y producto terminado (2,6).

3.11.1 Agentes sanitizadores:

Entre estos se pueden mencionar: El uso de calor como vapor seco o humedo, los
quimicos que a concentraciones recomendadas, produciran: muerte en un 99.999% de 75-
125 millones de E. coli (ATTCC 1129) y 75-125 millones S. aureus { ATCC 6538) en 30
segundos a 21-24°C, para considerar satisfactorios y puedan llamarse sanitizadores, los
quimico debe pasar la prueba AOAC 4.020 - 4.029; 1984 (Anexos 5)(2,3,4,6]).
3.11.1.1 Cloro como sanitizante:
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comunidad compleja que contiene material extracelular que atrapa otras bacterias y desechos.
La importancia de la pelicula bacteriana esta representada por la dificultad para removerla y
la resistencia a los sanitizadores representada por las caracteristicas individuales de los

mismos. El medio ambiente cantidad v calidad de materia organica presente, temperatura,

pH, etc. (3,4,0).

3.13 ANALISIS DE PELIGROS DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP).

HACCP es una metodologia preventiva y sistematica para la identificacion de riesgos
microbiologicos, quimicos y fisicos, y una definicion para su control.

Es un sistema simple de procesos de control para fabricacion de comida segura. No es
un sistema de inspeccion. Es aplicable a cualquier sistema en los cuales se defina el proceso
y los objetivos o bien anticipar resultados. Provee medios efectivos para identificacion de la
presencia de peligros potenciales en un sistema de produccion de alimentos. Requiere
conocer profundamente el alimento y sus ingredientes. El desarrollo de este criterio estara
ligado con el conocimiento de control y monitoreo. Promueve el uso de control en los
primeros pasos de preparacion de la comida. Provee una seguridad lograda por una atencion
cuidadosa a los ingredientes y pasos del proceso (3,4,10].

El plan HACCP se origina de la Conferencia Nacional en Proteccion del allmento (1,971),
Programa espacial de las Naciones Unidas (1,972), Compania Pilisbury, Mineapolis, Minesota
(1,972), Administraciéon de alimentos y drogas (1,973) y Regulacién de las Buenas Practicas
de Manufactura(3,4).

El objetivo del plan HACCP es la produccion de alimentos seguros, sin defectos y sin
adulteracion, asegurando que este sea el tipo de alimento que llega al consumidor.
Dependiendo de este programa se eliminara la mayoria de pruebas microbiologicas del
producto terminado excepto por auditorias periédicas. Prever la produccion de producto

defectuosos, mantener registros de su producciéon(3,4,10).

3.14 IMPORTANCIA DE HACCP PARA LA INDUSTRIA ALIMENTICIA.

Un sistema comprensible para la prevencion de peligros en alimentos seguros. Enfocado
especlalmente en los factores que afectan la seguridad alimenticia. Permite el uso mas
etectivo de los recursos. Relacion favorable entre costo beneficios para la industria alimenticia
reguladores y consumidores. Aproximacion racional para el desarrollo de nuevos alimentos
seguros. JSistema y plan HACCP es unico y especifico para cada planta y proceso. Son

necesarios planes especificos para cada producto alimenticio(3,4).
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3.15 SIETE PRINCIPIOS DE HACCP.

3.15.1 Conducir un analisis de peligros preparando.

3.15.2 Determinar los Puntos Criticos de Control en el proceso.

3.15.3 Establecer criterios que indican si una operacion se encuentra bajo control a un punto
critico de control especifico.

3.15.4 Establecer requerimientos para el monitoreo de puntos criticos de control.

3.15.5 Establecer acciones correctivas cuando el monitoreo indique que existe una desviacion
del limite critico establecido.

3.15.6 Establecer un sistema de archivo efectivo para registros de procedimiento que
documenten el proceso del sisterna HACCP.

3.15.7 Establecer procedimientos para verificacion de que sistema HACCP este trabajando

correctamente(3,4,11).

3.16 SECUENCIA LOGICA DE HACCP.
Reunir un equipo de HACCP — Describir el proceso —Identificar el objetivo del uso
—Construir Diagrama de Flujo — Verificacién en sitio o local — Enlistar todos los peligros

asociados con cada paso y considerar cualquier medio preventivo para controlar el peligro

—Aplicar decision tres a cualquier paso (Descrita posteriormente)—Establecer limites criticos
a cada punto critico de control->Establecer un sistema de monitoreo para cada punto critico

de control—->Establecer acciones correctivas—Verificacion— Establecer un archivo de registros

y documentacion (3,4,11).

3.17 CONTROL DEL PROCESO.

Para el control del proceso es indispensable la identificacion de peligros. Sele denomina
peligro a una propiedad biolégica, quimica o fisica que pueda causar un riesgo en la salud del
consumidor inaceptable o no segura para consumir. El analisis de peligro consiste en una
evaluacion de todos los procedimientos gue son parte de la produccién, distribucion y el uso
de materia prima y los productos alimenticios para: identificar materia prima y comida
potencialmente peligrosa, identificacion de fuentes potenciales de contaminacion,
determinacion del potencial de sobrevivencia o multiplicacion microbiologica durante la
produccion, distribucion, almacenamiento o uso y determinar la severidad y el riesgo del
peligro identificado.

Es necesario contar con un experto en analisis de peligros el cual debe ser un
especialista en el peligro potencial identificado, asignacion de niveles de riesgo y severidad,
recomendar controles, criterios, y procedimientos para el monitoreo y  verificacion,

identificacion de la necesidad de investigacion de un plan HACCP y predecir el exito del plan
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HACCP. Para la implementacion del programada control de calidad HACCP es necesario la
preparacion de los diagramas de flujo que representen cada proceso que se lleva a cabo
dentro de la industria. El proposito del diagrama de flujo del proceso es: proveer una
descripcion simple y clara de los pasos del proceso, ayudar al equipo de HACCP entender el
proceso, ayudar a los reguladores a entender el proceso para procesos de verificacion y
ayudar a identificar los puntos criticos y a desarrollar puntos criticos de control. El objetivo
del diagrama de flujo de los procesos consiste en: cubrnr todos los pasos en el proceso,
mantenerlo sencillo y por ultimo no requerir de un plano de ingenieria(3,4,11).

Para la verificacion del diagrama de flujo del proceso se requiere de una inspeccion local

del proceso por el equipo de HACCP para verificar la precision y que ¢l diagrama este completo

y si es necesario modificar el diagrama de flujo del proceso para reflejar la condicion actual

observada por el equipo de HACCP (3,4,11).

3.18 IDENTIFICACION DE UN PELIGRO MICROBIOLOGICO.

3.18.1. Datos epidemiologicos: Se han reportado casos de ETA por agentes etiologicos como
Bacterias, Virus, Parasitos y Quimicos. Ejemplo casos de colera causado por Vibrio cholerae,
Vibrio cholerae no. 01, Vibrio parahaemolyticus, botulismo por Clostnidium botulinum,
Closndium perfringes, diarreas por infeccion bacterianas Shigella, intoxicaciones por
aflatoxinas, casos de infecciones virales como hepatitis A, infecciones por parasitos como
Giardia lamblia, Trichinella spiralis, Entamoeba histolytica y otros.

3.18.2 Ingredientes: Determinar si la comida contiene ingredientes sensitives y si1 la materia
prima esta separada del producto final (3,4,11,13).

3.18.3 Factores intrinsecos: Formulacion del producto, temperatura, actividad del agua, pH,
preservantes, supervivencia y multiplicacién microbiologica, formacion de toxinas, historia de
los productos similares en el mercado (3,4).

3.18.4 Factores primordiales que deben establecerse dentro del proceso: Naturaleza del
proceso, existencia de algun paso con proposito de eiiminar el peligro dentro del proceso,
condicion del rango tiempo/temperatura en el proceso, efectividad del paso de eliminacion del
peligro, el proceso elimina esporas y células vegetativas, oportunidad de contaminacion
cruzada del producto después del proceso, grado de exposicion al ambiente de proceso posee
en producto (4).

3.18.5 Contenido microbiologico: Verificar si el alimento comercialmente estéril, contenido
de microorganismo viables o esporas, microbiota normal del alimento, cambios de la
poblacion microbiolégica durante el tiempo entre el proceso y el consumo, tasa de crecimiento
en los ingredientes y el producto, los cambios en la poblacion microbiologica antes del

consumo altera la seguridad del alimento, pros y contras(4).
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3.18.6 Facilidad o Destreza en el diseno y construccion:

El equipo debe proveer el tiempo/temperatura, flujo, aire necesarios para controlar el
peligro microbiolégico, el equipo debe ser capaz de controlarse para cambios en el
procedimiento para no sobrepasar los limites criticos y obtener alimentos seguros. La
fabricacion y la instalacion del equipo debe ser apropiada para que no exista la probabilidad
de desarrollo de nichos en el mismo, el equipo debe ser facil de impiar y sanitizar (3,4,11).

Al inspeccionar el equipo e instalaciones debe de observarse: Que la materia prima este
separada del producto final, la existencia de sitios donde pueda promoverse la multiplicacion
bacteriana dentro del ambiente de proceso, que se encuentre bajo control el agua y la
humedad en el ambiente, localizacion adecuada de los drenajes y alcantarillas, control del
area de flujo de aire, existencia de filtros en los conductos de aire, mantenimiento apropiado
de las instalaciones, refrigeracion es adecuada, son las instalaciones adecuadas para
mantenerlas limpias y sanitizadas, las instalaciones estan disenadas para himpieza en seco o
humeda (4).

3.18.7. Potencial de abuso microbiologico, Sanitizacion:

En las areas de produccion como el area de mantenimiento y almacenamiento de materia
prima, mezclas, fabricacion, cocinado, preparacion, cortado, etc. El producto final: lienado,
servido empacado, congelado, refrigerado o almacenado.

Utensilios y Equipo:  Cortadores, Succionadores, peladores, fajas, refrigeradores,
congeladores, hornos, planchas, estufas, rebanadores, etc. El equipo utilizado para la materia
prima nunca debe ser usado para el proceso del producto terminado, la materia prima debe
ser procesada y almacenada en distinta area de la que se utiliza para preparacion del
producto alimenticio final.

Temperatura: Importante verificar la temperatura de precongelado, enfriamiento,
empaque, congelacion y almacenamiento. La zona de peligro por el crecimientos de
microorganismos es de 7-60°C. Los organismos psicotroficos crecen a temperaturas tan
bajas como 0°C(3,4,5).

Contaminacion cruzada: por utensilios, equipo, manos, ropa, aire o liquidos. Contacto de
materia prima con producto congelado.

Manipulacion inapropiada del alimento: Ropa no limpia, falta o mal lavado de manos,
mala utilizacion de guantes, cabello descubierto, heridas no cubierta, descargas nasales,

malos habitos de higiene, los empleados deben entender el proceso y los factores que deben

controlarse para obtener un alimento seguro(3-5).
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3.19 CLASES DE PELIGRO.

3.19.1 Peligro A: Una clase especial que se aplica a productos no estériles disenados para el
consumo por una poblacion en riesgo, ej.; infantes, ancianos, enfermizos, o personas
iInmunocomprometidas.

3.19.2 Peligro B: El producto contiene ingredientes sensibles en términos de peligro

microbiologico.

3.19.3 Peligro C: El proceso no tiene un paso o procedimiento de control que etectivamente
destruya microorganismos patogenos.

3.19.4 Peligro D: El producto esta sujeto a recontaminacion después de procesado y antes de
empacado.

3.19.5 Peligro E: Existe un potencial substancial por manipulacion excesiva en la distribucion
o en la manipulaciéon por el consumidor que puede volver al producto danino.

3.19.6Pecligro F: No existe un proceso de calentamiento terminal después del empacado o

cuando es cocinado en casa(3,4,12).

3.20 RIESGO Y SEVERIDAD DE LA CONTRIBUCION PARA LA IDENTIFICACION DE UN
PELIGRO.

El riesgo es una estimacion de la ocurrencia probable de un peligro o dano y la severidad
es la seriedad de un peligro como por ejemplo: la perdida extensiva de la economia, secuelas
de enfermedades, modo de ataque y amenaza a la vida.

3.20.1 Analisis de riesgo: El objetivo del analisis de riesgos es velar porque sea igualmente
importante la calidad y seguridad del producto asi como su estética y sabor. La seguridad y la
salubridad son cuantitativas, en el analisis de riesgos puede calcularse la probabilidad de
riesgos expresado de la siguiente forma:
Indice de Riesgo = Probabilidad de que ocurra un peligro
Probabilidad de remover el peligro

Es necesario que exista una interrelacion entre la capacidad cientifica, las demandas del
consumidor y realidad economica (3).

3.20.2 Niveles de Riesgo:

Para determinar los niveles de riesgos deben tomarse en cuenta algunos conceptos
como el de ingrediente sensible el cual se refiere a cualquier ingrediente historicamente
asociado con un peligro microbiologico conocido, €j.; carne roja cruda o cocida, mariscos,
aves de corral, leche en polvo o productos de la leche, huevos o sus productos, harina de soya,
especies, productos bajos en acidez como los vegetales, agua y hielo. Dependiendo del
porcentaje de estos ingredientes en el alimento asi se clasifica el nivel de riesgo

3.20.3 Categorias de riesgo
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3.20.3.1 Categoria VI: Categoria especial que se aplica a productos no esteriles disenados
para el consumo de poblacion en riesgo, como los mencionados anteriormente. Todas las seis

categorias de peligro deben ser consideradas.

3.20.3.2 Categoria V: Alimento sometido a las cinco caracteristicas de pehgro

ej. peligro B-F.

3.20.3.3 Categoria IV: Alimento sometido a cuatro caracteristicas generales de peligro.
3.20.3.4 Categoria III: Alimento sometido a tres caracteristicas generales de peligro.
3.20.3.5 Categoria II: Alimento sometido a dos caracteristicas generales de peligro.

3.20.3.6 Categoria I: Alimento sometido a una caracteristica general de peligro.

3.20.3.7 Categoria 0: No peligro(3,4,12).

3.21 ANALISIS DEL PRODUCTO:

Para realizar el analisis de un producto es necesario seleccionar un método adecuado,
realizar un plan de muestreo, determinar los limites aceptables, evaluar cada producto
alimenticio (incluyendo el porcentaje de todos los ingredientes que contengan y asli
determinar la contribucion de peligro especifico), evaluacion del equipo ( aprobado, tipo y
construccion ), realizar mediciones de temperatura, tiempo y velocidad asi como realizar
pruebas que puedan utilizarse en el monitoreo del pH, actividad del agua o nivel de cloro,
determinacion de los requerimientos de distribucion como la humedad critica, vida media a
varias temperaturas de almacenamiento, manipulacion, preparacion y almacenamiento (3,4).

Para los proveedocres deben de utilizarse las mismas categorias de peligro asegurarse del
cumplimiento de las especificaciones establecidas para proveedores y revisar los
procedimientos de los proveedores para asegurarse de que cumplan. Debe de establecerse
comunicacioén con el proveedor por medio de cartas de reportes de las inspecciones y analisis
tan seguido como sea necesario(3,4).

El sistema administrativo debe realizarlo sélo una persona la cual este a cargo de
entender todo el sistema, ser responsable por un departamento, conocer todo el alcance de
las operaciones de la planta realizando HACCP, realizar analisis confiables para el control de
la seguridad. Proveer una buena supervision de todos los empleados responsables,
asegurarse de que todos los empleados estan bien entrenados, determinar que una persona
especifica monitoree cada uno de los puntos criticos de control, tomar accién si1 cualquier

proceso se sale del control. Debe aprobar cualquier cambio que se realice en cualquier parte

del proceso(3,4,13).
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3.22 PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (CCP's}

Un punto, paso o proceso al cual puede aplicarse control logrando prevenir, eliminar o
reducir a nivel aceptable un peligro para la seguridad del alimento. Para encontrar un punto
critico de control debe establecerse el origen del mismo, ya sea por contaminaciéon o por
desviaciones en el proceso. Los puntos criticos de control y los peligros estan directamente
relacionados, ambos deben ser cuidadosamente estudiados y documentados para mantenerse
en un numero capaz de manejar. No deben de confundirse con puntos de control los cuales
se definen como cualquier punto en un sistema donde la pérdida del control no guia a un
riesgo no aceptable de salud, pero puede guiar a uno econémico o simplemente de regulacion
(3,4).

Dentro del CCP’s se puede encontrar: temperatura, relacion tiempo/temperatura,
sanitizacion, factores preservantes como el pH, actividad del agua (deshidratacion, liofilizacion
o adicion de solutos), dosificacion de compuestos quimicos, higiene v entrenamiento de los

empleados (3,4). Para la determinaciéon de puntos criticos de control {Anexos 6)

Para el control de los CCP’s es necesario un monitoreo extremadamente efectivo por las

serias consecuencias potenciales de un defecto critico, debe de ser una inspecciéon al 100% o

bien un programa de monitoreo continuo, la mayoria de procedimientos de monitoreo deben

de ser rapidos, las mediciones fisicas o quimicas son preferida por la rapidez, raramente debe

realizarse un muestreo microbiologico, pero este debe ser efectivo, dcbe realizarse la
verificacion de los procesos por medio de un plan de muestreo usando una clasificacion de

aceptable o no aceptable determinar: n=nimero de muestras por lote, c= nimero maximo de

' muestras permitidas que puedan dar resultados no satisfactorios y m= limite microbiolagico.

La confiabilidad del muestreo debe ser alta. Es necesario mantener registros claros y sencillos

de todos los procedimientos a evaluar (3,4,13).

' | 3.23 ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS.
Se define como limite critico a una o mas tolerancia o condiciones prescritas que deben

lcumplirse para asegurar que el punto critico de control efectivamente elimine o controle un

_|peligro microbiologico. Estan disefiados para determinar si el CCP esta dentro o fuera de

control. Deben de tenerse mas de uno, ser simples y claros . Para desarrollar los limites
I requeridos se necesita de informacion precisa. ej.; Rango de destruccién termal de los
microorganismo en los productos, tipo del producto (carne, etc.), uso de ingredientes
adicionales. Basados en parametros cientificos determinados. Los criterios usados mas
frecuentemente son temperatura, tiempo, actividad del agua (humedad o nivel de hidratacion),

pH, cloro disponible, condiciones de almacenamiento, informaciéon sensorial como textura,

-l e e S -
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3.24 MONITOREO:

Observacion del tiempo real de las medidas de un proceso de operacion por medio de las
cuales puede realizarse una ajuste en el proceso antes de que el producto deje la linea de
produccion. Eso es, el producto esta aun bajo control del proceso. Las pruebas
microbiologicas pueden utilizarse como monitoreo si el producto esta bajo retencion y bajo
control de la operacion. Sirve para indicar si existe una perdida de control en un CCP y para
proveer documentacion para usar en la verificacion del plan HACCP por lo tanto deben existir
registros de monitoreo los cuales deben ser precisos, completos y deben de resguardarse
(3,4,13).

3.24.1 Clases de monitoreo:

3.24.1.1 Observacion visual: Tiempo real, equipo, materiales, higiene del personal.

3.24.1.2 Evaluacion sensorial: Olor, Color Textura.

3.24.1.3 Mediciones fisicas: Temperatura, presion, viscosidad, tasa de tlujo/ ttempo de
retencion.

3.24.1.4 Pruebas quimicas: pH, humedad / actividad del agua, sal, nitritos, preservantes,
concentracion del agente limpiador, concentracion del sanitizador.

3.24.1.5 Pruebas microbiolégicas: para materia prima, no es un buena herramienta de
monitoreo porque tarda los resultados que se necesitan rapidamente para corregir la accion.
Usadas como pruebas para verificacion del plan HACCP (3,4,12).

Basados en el monitoreo es necesario tener un plan escrito antes de que ocurran las
desviaciones, asignar responsabilidades para realizar las acciones correctivas, realizar
inmediatamente las acciones correctivas, si se ha producido una desviacion este material debe
mantener el producto bajo sospecha retenido, buscar consejo con el equipo de HACCP,
gerencia o con otros expertos, realizar pruebas posteriores para fijar la seguridad. Las
posibles disposiciones del producto realizado bajo una desviacion del proceso son: destruir el
producto, volver a trabajar el producto para convertirlo en un nuevo producto, liberar el

producto después del muestreo y de realizarse las pruebas (3,4,12).

3.25 VERIFICACION

Un proceso de confirmacion de que algun proceso o acciéon se ha realizado, tal como
verificar que un monitoreo apropiado de CCP's ha realizado o que se este realizando. La
verificacion incluye la revision de la documentacion de HACCP para asegurarse de que el plan

HACCP se este siguiendo como se ha escrito, o sea apropiadamente.

Las pruebas microbiologicas son usadas para verificar la calidad de la maternia prima,
efectividad de la operacion de limpieza / sanitizacion y de los CCP's, seguridad del producto

terminado y sobre todo la efectividad del plan HACCP.
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El exito de un programa HACCP es cumplir bien los siete principios, pero la verificacion
es el paso que asegura que todos los otros pasos estan siendo realizados bajo un base segura
y consistente y de que el producto es seguro. La verificacion es el punto mas importante de
HACCP. El fundamento mas importante de un programa HACCP es edificar requerimientos
para un verificacion (principio no. 7). Debe realizarse una auditoria periodica al programa
HACCP para asegurar que todos los principios han sido completamente cubiertos en el plan y
que el programa esta operando de acuerdo con el plan. La auditoria incluye una revisién
completa de toda la documentacion asi como una auditoria de las operaciones actuales.

La verificacion no es algo que deba realizarse semestralmente o anualmente. La
verificacion es un proceso dinamico tal como lo es el plan HACCP (3,4,13).

3.25.1 Tipos de verificaciones tales como:

3.25.1.1 Venficacion operacional: Sera la verificacion provista por el departamento o el
supervisor en linea. Bases diarias para asegurar que los aspectos que estan bajo su
responsabilidad, tales como el monitoreo estan siendo realizados de acuerdo al plan, y que el
equipo esta apropiadamente calibrado. Esta verificacién regulada periodicamente incluira
también pruebas microbiolégicas del ambiente, materia prima y CCP's para asegurar la
efectividad de los CCP's apropiados.

3.25.1.2 La persona responsable del plan HACCP, el supervisor de control de operacién y el
departamento de gerencia, debe conducir revisiones de la verificacion periédica para
asegurarse por ellos mismos de que el plan esta funcionando apropiadamente v que no existe

ninguna razon para ajustar el plan.

3.25.1.3 Penodicamente, deben realizarse auditorias formales del plan completo, el cual
incluira pruebas microbiologicas apropiadas. Una descripcion de estas auditorias debe de
incluirse en el plan HACCP. Si es un nuevo plan HACCP debe realizarse una auditoria,
preferiblemente por un experto ajeno dentro de los seis meses después de que ha sido
implementado para asegurar su efectividad y validez . Después de esto debe realizarse una
auditoria por lo menos cada seis meses para asegurar que el plan esta operando
apropiadamente, de que el proceso esta bajo control y para determinar si son necesarios
algunos ajustes. Esta auditoria debe realizarse por un auditor interno, el cual debe ser rotado
entre varios gerentes para que mas gente se familiarice con el plan vy el beneficio sea de
diferentes puntos de vista. Anualmente, la auditoria debe realizarse otra vez por un consultor
HACCP de atuera para beneficiar con su amplia experiencia (3,4,13).

3.25.1.4 El plan HACCP debe incluir como se verificara cada CCP para que la mayoria del
proceso este listo(3,4,13).
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4. JUSTIFICACIONES

En Guatemala no existe un sistema de Control de Calidad para la industria hotelera, con
este trabajo se desea implementar guias de control de calidad para los procedimientos llevados
a cabos en la misma, para garantizar un producto 100 % confiable.

Los reglamentos gubernamentales son cada dia mas exigentes y por ley hay que cumplir

con ellos. Este trabajo fue disenado para establecer una guia para el cumplimiento de estos

reglamentos.

Un programa de Control de Calidad basado en HACCP, conlleva una reglamentaciéon mas
efectiva, y anade mas confianza en la seguridad y sanidad.

Este trabajo pretende la aplicacion del sistema HACCP en la industria hotelera, sobre el
cual no existe ningun estudio realizado con anterioridad en Guatemala, a su vez
proporcionara todos los aspectos importantes que deben ser vigilados en un sistema de
control de calidad en la industria hotelera.

La mmplementacion de evaluaciones fisicas, organolépticas y microbiologicas a los
procesos llevados dentro del hotel en cada area especifica, proporcionaran cambios favorables
en el desarrollo de los mismos y asi se obtendra un producto garantizado. Se disminuira la
incidencia de ETA'S y aumentara la confiabilidad de los turistas al servicio prestado por la
industria hotelera guatemalteca.

La aplicacion de sistema HACCP nos permite analizar y presuponer problemas

potenciales, para desarrollar medidas preventivas reduciendo los peligros a niveles aceptables,

evitando que los peligros excedan los limites criticos.
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S>. OBJETIVOS

5.1 Objetivo General:

5.1.1 Analizar la adecuacion del sistema HACCP como un sistema de control de calidad

total para la industrna hotelera guatemalteca.

5.2 Objetivos especificos:

S5.2.1 Implementar sistemas de calidad para cada area especifica de la cocina del hotel.

5.2.2 Realizar un manual para la evaluacion de las areas fisicas y registros de los

procedimientos de control de calidad.

5.2.3 Establecer un sistema de expedientes para archivo de la documentacién del plan

HACCP.
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6. HIPOTESIS

Por ser un estudio descriptivo, no se incluye hipotesis.
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7. MATERIALES Y METODOS.

7.1 UNIVERSO

7.1.1 Industria Hotelera en Guatemala.

7.2 MUESTRA

7.2.1 Hotel "X": El cual se selecciond por disposicion del mismo en obtener un programa de

control de calidad de su produccion.

7.3 METODO

7.3.1 Plan HACCP Implementaciéon de los siete pasos basicos;

7.3.1.1 Se identificaron riesgos potenciales en la confiabilidad de los alimentos (analisis de

riesgos), de esta forma se determino el potencial primario de riesgo en la sanidad del alimento

en cada etapa de su preparacion, utilizando la observacion de los procedimientos por area, y

se realizaron diagramas de flujo para cada uno de ellos.

7.3.1.2 Se determino donde y cuando prevenir problemas (Identificar en cuales etapas estan

los Puntos Criticos de Control), con los diagramas de flujo de cada procedimiento se

determinaron los PCC.

7.3.1.3 Se fijaron limites para controlar problemas potenciales en los PCC, basandose en

normas establecidas.

7.3.1.4 Se establecieron métodos para el monitoreo de los limites (Monitoreo de PCC),

como observaciones visuales, evaluaciones sensoriales, mediciones fisicas, quimicas ¥y

microbiologicas.

7.3.1.5 Se establecieron procedimientos para el manejo del control de problemas
(Identificar acciones correctivas), por medio de procedimientos que traten inmediatamente las

fallas existentes.
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7.3.1.6 Se creo un sistema de expedientes, se dejo establecido el realizar revisiones rutinarias
de esto para verificar que los controles estén trabajando, estos incluyen expedientes como
cuadros y listas de revision de los PCC, donde se realizan anotaciones para poder observar si
los alimentos han sido manejados apropiadamente o si se necesita tomar alguna medida para

corregir los cambios, estas revisiones se realizan segun las necesidades que cada

procedimiento requiera.

7.3.1.7 Se realizaron verificaciones periodicas para asegurarse que el sistema HACCP
estuviera trabajando apropiadamente, las cuales deben seguir realizandose por un comiteé
HACCP conformado por el personal que labora en el hotel desde personas de gerencia hasta
los trabajadores de cada area. Las decisiones para cambiar alguna irregularidad que se

presente la tomara el encargado de aseguramiento de calidad conjuntamente con el cocinero

en jefe.

7.4 DISENO DE INVESTIGACION

Tipo de Estudio: Descriptivo prospectivo.

Se trabajo en la industria hotelera con el hotel que mostré mayor interés en este estudio y
contar con un plan de calidad. Se implementaron los siete principios basicos del plan HACCP,
para llevarlo a cabo se separé la cocina por areas de trabajo, y posteriormente se analizaron
los procesos que se llevan a cabo en cada una de ellas. En cada una se procedio a reahzar
diagramas de flujo para determinar los riesgos posibles y establecer puntos criticos de

control. Se establecieron limites y realizaron formatos para llevar registros de los procesos, se

establecieron acciones correctivas para cuando no se cumpliera con los limites establecidos.
Se creo un sistema de expedientes y archivos para documentacion. Como resultado el hotel
ahora cuenta con formatos para llevar control por escrito de los procesos, un sistema de
archivo donde se guardan toda la informacion concerniente al plan de calidad y con un grupo

de personas encargadas de verificar que se realicen las actividades necesarias para cumplir

con ¢l plan.




29

3 RESULTADOS

Se encontraron 24 Puntos Criticos de Control (PCC}), para las 10 areas que componen la
seccion de alimentos y bebidas del hotel.

. Los puntos criticos de control encontrados son de tipo biologico y quimico los cuales se
repiten en las diferentes areas de la cocina pueden resumirse en:

Quimicos:

Contaminacion de origen en el agua por ejemplo contaminacion por metales pesados en
cantidades daninas para la salud.

Concentracion de los quimicos utilizados para limpieza y sanitizacion del agua y de los
alimentos. Control para que no se encuentren tan altos que puedan afectar la salud o tan
bajos que no cumplan con su cometido.

Biologicos:

Variaciones de temperaturas la cual es necesario controlarla para que no existan
aumentos en la carga bacteriana que puedan producir la perdida de propiedades en el

alimento o bien su descomposicion, pudiendo llegar a provocar una intoxicacion.

A continuacién se incluyen los diagramas de flujo que se realizaron para abarcar las
actividades en las diferentes areas de la cocina, los cuadros de analisis de riesgos de cada una
de las areas, las tablas con la forma del plan HACCP, en la seccion de anexos se incluyen
también algunos diagramas de flujo para ejemplificar la toma de decisiones al cumplirse o no
los limites establecidos en los puntos criticos y ademas las hojas de control que se utilizan en

las diferentes areas para llevar un registro del control de los puntos criticos encontrados.

Diagramas de Flujo:
4 En ellos se intenta graficar de forma resumida los diferentes pasos que acontecen en
cada una de las areas identificadas, de esta manera poder visualizar la importancia de cada

una de las acciones en los diferentes pasos y decidir asi donde se encuentran los riesgos

potenciales y si son o no puntos criticos de control.
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81.1 DISTRIBUCION DE AGUA.

Este diagrama delinea los pasos a seguir desde la entrada del agua al tanque de almacenamiento hasta,
la forma de distribucion al hotel, describiendo el sistema de tratamiento utilizado, y l10s pasos en ios que
es necesario un procedimiento de mantenimiento, limpieza y sanitizacion segun manuales y procedimien-
tos previamente descritos segun buenas practicas de manufactura.

ABASTECIMIENTO DE AGUA

N
" TANQUE DE ALMACENAMIENTO

MANTENIMIENTO, LIMPIEZA Y DESINFECCION.

NV .
I TRATAMIENTO DEL AGUA CON SISTEMA DE CLORACION

i CLORACION CON GAS CLORO
|

i N -
‘ SISTEMA DE INYECCION DE AGUA (BOMBA)
MANTENIMIENTO, LIMPIEZA Y DESINFECCION

|

MANTENIMIENTO, LIMPIEZA Y DESINFECCION
DE LAS TUBERIAS DE DISTRIBUCION.

|

DRENAJES, ELIMINACION CORRECTAS DE AGUAS SERVIDAS
MANTENIMIENTO, LIMPIEZA Y DESINFECCION




8.1.2 RECEPECION DE FRUTAS Y VERDURAS

Este diagrama describe el proceso de recepcion de frutas y verduras desde el transporte en el cual es
importante la limpieza, una temperatura correcta y orden, la forma de descargue en la cual debe de tomar
cuidado en no lastimar la materia prima, clasificacion para su correcto lavado sanitizado 0 Ssi no es posible
por las propiedades de la misma traspasar a canastas, etiquetado para evitar contaminacion cruzada y
mantener en el orden correcto y almacenaje a temperatura adecuada.

TRANSPORTE EN CAMION

N
DESCARGUE Y PESADO

NV
CLASIFICACION

SANITIZABLES PENDIENTES DE LAVADO Y SANITIZAR
| POR ESTRUCTURA Y CONSISTENCIA

! !

TRASPASO A CANASTAS TRASPASO A CANASTAS Y
\I/ ETIQUETADO

l

LAVADO CUARTO FRIO A 4°C O MENOS.

| |

ENJUAGUE SANITIZACION DIA DE USO
|

N/
SANI'I:IZACION

N/
SECADO

|

ETIQUETADO

|

WV
ALMACENAJE

CUARTO FRIO 4°C O MENOS

31
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8.1.3 RECEPCION DE CARNES, LACTEOS, MARISCOS Y BEBIDAS.

Este diagrama explica ios pasos en la recepcién de carnes, mariscos, lacteos y bebidas en general.
En el transporte es importante la limpieza, una temperatura correcta para refrigeracion o congelado segun
el producto, el orden y empaque es importante para evitar contaminacion cruzada y la forma de descargar
debe realizarse con cuidado para no dafiar la materia prima, la clasificacion por tipo para ver los pasos
necesarios para cada uno, tipos de procesos que se realizan antes del almacenaje como con la carne que
Ingresa a carniceria para ser cortada, molida y empacada dependiendo del uso que se le dara, toda la
materia prima debe ser etiquetada para mantener un orden en el almacenaje (debe indicar identificacion,

fecha de ingreso, vencimiento, cantidad, etc.) y el mantenimiento de la temperatura adecuada para el
‘almacenaje segun la materia prima.

TRANSPORTE EN CAMION, -18°C O MENOR PARA CONGELADO O
TEMPERATURA DE 4°C O MENOR PARA FRESCO.

a4
DESCARGUE, PESADO O CONTEO

N
CARNES, LACTEOS Y BEBIDAS
PESCADO EMBUTIDOS

Y MARISCOS. N

\'/ CLASIF\I[ACION

INGRESO A
CARNICERIA | b

BEBIDAS FRIAS BEBIDAS TEMPERATURA
AMBIENTE

CORTE

__\L

MOLER

|

FORMACION
TORTITAS

_

EMPACADO

ETIQUETADO

ENTREGA DIRECTA ALMACENAJE ALMACENAJE A4°C ALMACENAJE AREA
PARA USO A-18°CO O MENOR DE BAR
MENOR




33
8.1.4 CUARTOS DE ALMACENAJE

En este diagrama se describe uno de los procedimientos mas importantes que es la forma de
almacenamiento, donde la temperatura es muy importante, explica las temperaturas correctas de
congelado, refrigeracion y la de medio ambiente. Ademas resume en general las buenas practicas
de manufacturas necesarias para el almacenaje como temperatura, orden, espacio entre materia

y materia, entre materia y paredes, que no se coloque nada directo en el piso, limpieza, producto
bien tapado, etc.

CONTROL DE TEMPERATURAS. LIMPIEZA
CONGELADO -18°C O MENOR GENERAL
FRIO 4°C O MENOR
MEDIO AMBIENTE 15°C +/-5°C.

INGRESO DE LOS PRODUCTOS

|

CUBRIR LOS PRODUCTOS QUE SEAN NECESARIOS

!

COLOCACION SEGUN SEPARACION DE AREAS POR
TIPO DE PRODUCTO RESPETAR DISTANCIAS
NECESARIAS ENTRE PISO, PARED, TECHO Y

ANAQUELES (15 cm. MINIMO)

|

ORDENAR POR PEP (PRIMERO ENTRAR PRIMERO
QUE SALE)

|

EGRESO DE LOS PRODUCTOS
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8.1.5 MESA DE SNACK
En este diagrama observamos el procedimiento para la realizacion de snacks como hamburguesas, hot dogs,
sanguches, papas fritas, etc. Describe el proceso gue llevan las frutas y verduras utilizadas para adorno o
como acompanantes dividiéndose en [as lavadas en el momento de |1a recepcion y las que no. incluye una
maquina de corte y pelado utilizado para las papas y el corte y preparacion utilizado tambien para materias
primas como el pan, carnes, embutidos y lacteos. En este casi se y utiliza en lo general cocina a la plancha.

MATERIA PRIMA

\/
VERDURAS Y FRUTAS PAN CARNES EMBUTIDOS Y
| | LACTEOS
N/ \V/
LAVADO CORTE DESCONGELAR
NP Z | ... G \L COCIMIENTO
| ENJUAGUE MAQUINA CALENTAR CONDIMENTAR |
PARA  EN PLANCHA
CORTE | CORTE l
| SANITIZAR G COCINAR A LA
AGREGAR PLANCHA |
l REMOJO ALINO COCINADO A
| SECADO EN AGUA ' LA PLANCHA

| l l |
|

G ESCURRIR
CORTE A |
MANO \l/ '

—

MEZCLA CON
INGREDIENTES

|

FREIR

DISPOSICION SEPARADA PARA SU USO

|

ARMAR EL SNACK

DISPOSICION EN PLATO

|

SERVICIO
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8.1.6 MESA CALIENTE

Este diagrama explica las diferentes grupos de materia prima que se utilizan en la mesa caliente para
preparar los platos fuertes, Ios procedimientos que se realizan con cada una de ellas como lavar, sanitizar,

descongelar, cortar y otra divisidn en preparacion (para los que deben de sazonarse, marinarse, hervirse,
mezclado, etc.) y no preparacion para los que se utilizan directamente a la coccion o dependiendo dei plato

a servir directamente al consumidor o en buffet.

MATERIA PRIMA
|

U
FRUTAS Y VERDURAS CARNES EMBUTIDOS ARROZ LACTEOS INGREDIENTES
\I/ MARISCOS PASTAS EXTRAS
PESCADO | * E
l l d |
: PROCESO DESCONGELADO |
l LAVADO Y |
SANITIZAR | | |
I |
CORTE - l
WV
PREPARACION NO PREPARACION
SIN COCINAR COCINAR
HORNEAR FREIR

AL VAPOR A LA PLANCHA
|

—_—

DISPOSICION EN VAJILLA DE SERVICIO

|

ADORNAR

J

SERVICIO DIRECTO

EXHIBICION PARA BUFFET
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8.1.7 MESA FRIA

Este diagrama explica el proceso realizado en mesa fria para preparar ensaladas las cuales no
llevan ningun procedimiento de coccion y los tnicos procedimientos para disminuir o eliminar la carga,
bacteriana, patdogenos o cualquier otra contaminacion es el lavado, la sanitizacién. Y para el mantener
el producto la refrigeracion de ia materia prima por medio del hielo y la buena manipulacion durante

la preparacion.

LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA Y UTENSILIOS

N 7
COLOCAR HIELO QUE CUBRE 3/4 DEL AREA DONDE SE COLOCAN LOS ALIMENTOS

N
RECOLECCION DE MATERIA PRIMA

VERDURAS VERDURAS SIN INGREDIENTES EXTRAS
SANITIZADAS SANITIZAR

! !

CORTE LAVADO PREPARACION

ENJUAGUE

|

SANITIZACION MEZCLADO

|

ESCURRIR

COLOCACION SEPARADA

|

CORTE Y PREPARACION

MEZCLADO SEGUN RECETA

COLOCACION EN PLATOS

|

SERVICIO
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8.1.8 PANADERIA

Este diagrama explica de nuevo el proceso de la fruta segun este lavada previamente o no y
l0S procesos posibles para el resto de materia prima como corte, preparacion previa la cual podria
batir, cocer, separar, amasar,etc.

MATERIA PRIMA

. V
' FRUTAS FRUTAS SECAS LACATEOS, HARINAS GRANOS.
FRESCAS ALMIBAR. CRISTALIZADAS, ESENCIAS, AZUCARES.
‘ | NUECES. ETC. JUGOS.ETC. NUECES, ETC.
I
LAVADO N
| I
|
J |
ENJUAGUE | CORTE |
I ' ?
SANITIZADO \L |
\l/ PREPARACION PREVIA
SE(\D[DO
ADORNO
CUBIERTAS
CON SALSA
DULCE
MEZCLA

|

NPEEEEN

COCINADO HORNEADO

NG N

U/
REFRIGIERACION

{
4

COLOCACIT EN PLATOS

SERVICIO
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8.1.9 BEBIDAS
En este diagrama se explica los posibles procesos que conllevan las diferentes bebidas preparadas
en el bar, clasifica las materias primas por su caracteristicas y delinea los procesos para cada una, se
vuelve a mencionar el lavado y sanitizado del las frutas y verduras, en preparacion se puede mencionar
aiguna dilucion, enfriamiento, cambios de envase previos a mezclar, batir o licuar dependiendo del uso
que se le dara, enfriar con hielo 0 no dependiendo de la bebida y la colocacidn en el vaso o tasa para
servicio.
MATERIA PRIMA
\/
LICORES LACTEOS GASEOSAS FRUTAS O ESENCIAS AGUA
| JUGOS VERDURAS CAFE O TE
GO |
PROCESQO DE
LAVADO Y
| SANITIZADO
| 1
CORTE
| '-———\, i
EXPRIMIR |
\ N N\ | \/ |

PREPARACION
|

N U
MEZCLAR BATIR LICUAR

|

AGREGAR HIELO

N
DISPOSICION EN VASO O TAZA

%
SERVICIO
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8.1.10 COCHAMBRE

Es diagrama explica el procedimiento del cochambre, en el cual se destina el lavado de todos los
implementos de cocina utilizados, se divide en area para lavado de cacerolas, satenes, utensilios. etc.
y de el la del lavado de los platos y vajilla de servicio el cual se realiza a maquina.

- ]

CACEROLAS, VAJILLA
SARTENES, ETC |

| |

COLOCACION EN

REMOCION DE RESTOS PLATOS SUCIOS
DE COMIDA MESA DE DESCARGA
J/ |
\V/
REMOJO EN AGUA REMOCION DE
CALIENTE RESTOS DE COMIDA
LAVADO CON PREPARACION MAQUINA
DETERGENTE CON JABON ESPECIAL
DESENGRASANTE. Y AGUA CALIENTE.
RESTREGADO LAVADO EN MAQUINA
l ASPERSORES
ENJUAGUE \!/
SECADO CON MAQUINA
AIRE CALIENTE
SECADO \l'
1
\[/ BANDEJAS EN AREA
COLOCACION RESPECTIVA.
EN AREA DE TRABAJO
RESPECTIVA.

\‘/ | LIMPIEZA

LIMPIEZA
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8.2 CUADROS DE ANALISIS DE RIESGOS: En forma resumida determinar para cada una de l0s pasos
de los diagramas de flujo, los riesgos posibles, el porque se considera un riesgo, medida preventiva y
sl se considera un punto critico de control o no.

8.2.1 CUADRO DE ANALISIS DE RIESGOS AGUA
En este cuadro se resumen los tipos de riesgos y la razén por la que se consideran como tales de esta

area, se encontraron dos puntos criticos, uno en el abastecimiento de agua por el uso de cloro como de-
sinfectante y la contaminacion de origen de la fuente principal de abastecimiento.

i prevat
Proceso tivo. de lo anterior medida preventiva !
Abaste-
cimiento

de agua.

Examen de laboratorio para
control y registro inicial

para decidir tratamiento
Examen de laboratorio para
control y registro inicial

para decidir tratamiento
Examen de laboratorio para

Quimico - Contaminacién de origen.
Fisico Contaminacion de origen.
control y registro inicial
Sistema de filtracion. no

Mantener, |Biolégico |  si  [Contaminacion operativa  [Cumplir con BPM no

limpiar y Quimico Concentraciones de uso Cumplir con hojas de
desinfectar de los productos. especificaciones y procedi-
tanque de mientos de mantenimiento y
almacenaje. tratamiento establecidos no
Fisico Residuos materia extrana Cumplir BPM e instalaciones
-- correctas y en buen estado.

Limpieza periodica.
Tratamiento [Biolégico | no Jno  ~  m0o | no

del agua con {Quimico Concentraciones de uso Regulacion, control y registro
Gas Cloro del sistema de inyeccion del
gas clers.

Fisio | no no ~ no | no_
Biolégico |  si  |Contaminacion operativa  |Cumplir con BPM . no

Contaminacion de origen.

Biologico

no

..

S

Mantener,

limpiar y Quimico Concentraciones de uso Cumplir con BPM y hojas de
desinfectar de los productos. especificaciones, procedimien-
tuberias de de mantenimiento y uso de qgq.
distribucion para tratamiento establecido. no
Fisico Residuos materia extrana  |Cumplir BPM e instalaciones
correctas y en buen estado.
Limpieza periodica.

Contaminacidn cruzada. Cumplir con BPM

Mantener, Bioldgico

Iimpiary Quimico Concentraciones de uso Cumplir con hojas de

desinfectar de los productos. especificaciones y procedi-

Drenajes mientos de mantenimiento y

Sistema de tratamiento establecidos no
eliminacion |Fisico Residuos materia extrana Cumplir BPM e instalaciones

de aguas correctas y en buen estado.

servidas. Limpieza periddica.

*1 Punto Critico de Control
*2 Buenas Practicas de Manufactura.
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8.2.2 CUADRO DE ANALISIS DE RIESGOS PARA RECEPCION DE FRUTAS Y VERDURAS

Los puntos criticos encontrados en esta area son la cantidad de cloro a utilizar en la desinfeccion de
las frutas y verduras en el momento de ingreso y la temperatura a la cual seran almacenadas.

Paso del Riesgo | Es significa- Justificacion Existe alguna PCC
Proceso tivo. de lo anterior medida preventiva
Transporte |Biolégico |  si |Contaminacién cruzada. [Plan de BPM exigible no

Sequridad de manejo de

Contaminacion cruzada.

pesticidas y mianejo sequro de
quimico. BPA ' no
Un plan de BPM exigible no

.‘l o -
‘ B -

Residuos de particulas
extranas.

Golpes que afecten la
calidad.

Descarga
y pesado

del personal y equipo.
Quimico | no  Jjpo o 0 ] no
Fisico Si Residuos de materia
-- extrafia del personal,
iInsectos y roedores. Cumplir BPM
Clasificacion — Contaminacién operativa
del personai y equipo.

Quimico

Fisico Residuos de materia
extrana del personal,
insectos v roedores. Cumplir BPM

Bioldgico

Solo bacterias vy virus
Parasitos no |
Si el proveedor cumple BPA
Cumplir BPM y hojas de
especificaciones del producto
sanitizante.

Cumplir con BPM

Eliminacidon de parasitos,
virus y bacterias

Quimico Concentraciones de uso

- inadecuadas.

Fisico Residuos de materia
extrana por personal
equipo, insectos y
roedores.

Producto no {Biolégico Contaminacion de origen Cumplir con BPA y tener el
del cultivo certificado que lo garantiza.

Sanitizado
Pesticidas Exigir BPA y examen de

Proceso
de Lavado
y sanitizar

Quimico

laboratorio para corroborar
la calidad

No cumplir las BPM y BPA  |Certificado que lo garantiza.

Fisico
Biologico

Crecimiento de la carga Registro y Control de

Etiquetado y

Almacenaje bacteriana por variacion de [temperaturas Si
en Cuarto temperatura
Frio. Contaminacion cruzada. BPM no

.
I
-
l

Quimico

Fisico no

=
I
-
IH

*1 BPA . Buenas Practicas Agricolas.
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8.2.3 CUADRO DE ANALISIS DE RIESGOS PARA RECEPCION DE CARNES, MARISCOS,
RELADOS, LACTEOS Y BEBIDAS
En este caso el los 2 puntos criticos encontrados son debidos a un riesgo biologico por el aumento

de la carga bacteriana por cambio de temperatura, en este caso se deben monitorear en el momento del
transporte el cual es muy importante, y en el momento de almacenaje en la cocina.

Justificacién Existe alguna PCC
Proceso tivo. de lo anterior medida preventiva

Transporte {Biologico — Contaminacion de Un plan de BPM

origen y cruzada. EXxigible.

Crecimiento de la carga Registro y Control

bacteriana por variacion de |de temperaturay

temperatura. certificacion del
proveedor.

- Toxinas Plan de BPM y 1 no

certificacion de
calidad del proveedor

extranas. exigible. -

Descarga, - Cumplir con Plan de BPM no
Pesado, personal y equipo -
y Etiquetado.fQuimico | no o o | no_
Fisico Residuos de materia Cumplir con Plan BPM

extrana del personal, in- interno.

sectos y utensiiios.
Ingreso a - Contaminacién por Cumplir con Plan de BPM
carniceria personal y equipo "
Quimco [ no Jno ~~ jno 0 | no_
Fisico Residuos de materia Cumplir con Pian BPM
-- extrana del personal, in- interno.

sectos y utensitiios.
Moler, personal y equipo interno. n

oo

Formacion  |Quimico
Crecimiento de la carga

de tortitas, |Fisico Residuos de materia
Empacado,
bacteriana por variacidén de

extrana del personal, in-
Etiquetado |Bioldgico —
- temperatura.

Cumplir con Plan BPM
Interno.

Cumplir con Plan BPM
Interno.

Registro y Control de tempe-
ratura.

cruzada.

sectos y utensilios.
y almace-

Contaminacion

namieno.
Residuos de Particulas Cumplir con Plan BPM no
extranas. interno.

Quimico

Fisico
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8.5.2 CUADRO DE ANALISIS DE RIESGOS PARA CUARTOS DE ALMACENAJE.

En este cuadro se explica los pasos que se llevan a cabo en el almacenaje de la materia prima y pro-
ducto terminado, se encuantran dos puntos criticos ambos por temperatura, ademas se mencionan pasos
importantes como cubrir los productos, el orden y forma de manejo.

Es S|gn1f|ca- Justificacion Existe alguna PCC
Proceso tivo. de lo anterior medida preventiva

Ingreso Biolégico Contaminacion operativa Cumplir con Plan BPM
de los

productos.

Almacenaje,

Control de

temperatura.

por personal y equipo. interno.
Quimico | no o oo 0 [ no_

Aumento de la carga Registro y Control de tempe-
Fisico Residuos de Particulas Cumplir con Plan BPM

extranas.

Residuos materia extrafia

hielo, agua, suciedad.

de temperatura proveedor.
Aumento de la carga Registro y Control de
bacteriana por temperatura |temperatura.

bacteriana por variacion ratura y certificacion del
interno.

Limpieza y mantenimiento
periodico.

Cubrirlos  |[Biolégico | si  [Contaminacion cruzada. Cumplir con Plan BPM ' no
productos  [Quimico | no  fno ~ ~  Jno ] no

o -

Blologico

Residuos materia extrana
de personal, instalaciones,

equipo, Insectos y roedores
Contaminacion cruzada.

Cumplir con Plan BPM

Proceso correcto para cubrir
producto

Cumplir BPM, distancias,
Contaminacion operativa separacion de areas segun
por personal y equipo. oroducto.

Quimico | no fno o [ no |

Fisico Residuos materia extrana  {Cumplir BPM y organizacion
personal, instalaciones,
equipo, Insectos y
roedores

Colocar
segun
areas.

BPM ordenar primero en

entrar primero en salir.
BPM

Manejo correcto del producto

Cumplir con Plan BPM

Registro y Control de tempe-
ratura.

Fisico Residuos materia extraiia  JCumplir con BPM
Dafo de empaque o
cubierta.
bacteriana por variacion
Inferno.

Egreso del |Biolégico Contaminacion operativa
producto
de temperatura.
Limpieza y mantenimiento

de cuartos de almacenaje.
Ordenar Biologico Descomposicion de
por Primero productos por expiracion.
que entra Contaminacion operativa
Primero en personal y equipo.
por personal e instalacion.
—_m
periodico.

salirf (PEP) [Quimico | no fno fno 1 no |
Aumento de la carga
Fisico Residuos de Particulas Cumplir con Plan BPM
extranas.
humedad.
Residuos materia extrana
hielo, agua, suciedad.

no

L Y. T R EER




44
8.2.5 CUADRO DE ANALISIS DE RIESGOS PARA MESA SNACKS

En esta area es importante monitorear la temperatura de la materia prima, ya que en el caso de las
tortas de carne, lechuga, tomate, queso, etc; el aumento de la carga bacteriana representa un riesgo para
el consumidor y en la mayoria de los casos no existe un paso subsecuente que lo elimine. Ademas se
vuelve a mencionar {a concentracion del cloro utilizado en proceso de sanitizacion de frutas y verduras
que no pudieron ser lavadas y sanitizadas en el momento de recepcion.

' Paso del Riesgo | Es significa- Justificacion Existe alguna PCC
Proceso tivo. de lo anterior medida preventiva
no

. Materia Biologico Contaminacion Cumplir con Plan BPM
Prima cruzada. interno.
Descomposicion o perdida  [Acortar tiempo hasta el Si
de propiedades por cambios |proceso, mantener tempera-
' de temperatura tura registro y control.

Quimico | no fno o | no_

extranas. Interno.
Proceso Biologico Si Eliminacion de parasitos, Solo bacterias vy virus
de Lavado -- virus y bacterias Parasitos no
y sanitizar Si el proveedor cumple BPA
Quimico Concentraciones de uso Cumplir BPM y hojas de
iInadecuadas. especificaciones del producto
Fisico Residuos de materia
-- extrana por personal
equipo, insectos y
roedores.

sanitizante.
Cumplir con BPM no
Corte Bioldgico Contaminacion operativa Cumplir con BPM |
a mano. del personal y equipo.
Quimico no Jno o 0 l'no_
Maquina Biologico Fuente de Agua.
para Contaminacion operativa
corte del personal y equipo.
Quimico | no Jno = o 0 | no_
extrana, por personal,
equipo, utensilios o
Remojo en [Bioldgico Contaminacion operativa
aguay del personal, equipo y
Escurrir utensilios.
Quimico | no Jno = o T no |
Tiempo de uso, pérdida unicamente lo necesario.
de temperatura Verificar hielo.

Fisico Residuos de materia Cumplir con BPM
xtrafa, por personal,
equipo, utensilios o
Instalaciones.
. del personal y equipo.
Fisico Residuos de materia Cumplir con BPM
Instalaciones.
Materia extrafia BPM mantener expuesto

Desinfeccién Agua, control.
Cumplir con BPM

Cumplir con BPM
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continuacion CUADRO DE ANALISIS DE RIESGOS PARA MESA DE SNACKS

En este cuadro se encuentra un punto critico el cual es el tiempo de cocimiento, en el caso de las
tortas de carne o filetes, es necesario cumplir con un tiempo establecido (segun el grosor y tamano de la

carne) a una temperatura conocida para poder lograr un cocimiento completo y adecuado.
Se mencionan otros pasos importantes como el proceso de descongelado el cual debe obedecer las

Buenas Practicas de Manufactura para evitar el aumento de la carga bacteriana, pero en este caso exis-
te el proceso de preparacion y cocimiento que pueden dismimuir o anular este riesgo.

- Proceso two de lo anterior medida preventiva

B Descongelar |Biologico Contaminacion operativa Cumplir BPM no
personal, equipo y
utensilios.
Descomposicion o per- No descongelar a temperatura
dida de propiedades, tiempo |ambiente, usar microondas o
y temperatura. refrigerador.No dejar en zona
de peligro por la temperatura

por tiempo prolongado. BPM.

Si Nno

Quimico | no oo o | no
Fisico | si__|Residuos materia extraiia _-

Cumplir BPM

Contaminacion operativa
personal, equipo y
utensilios.

Cocimiento incompleto por
tiempo y temperatura ina-
decuados.

Registro de temperaturas Si
internas y tiempos

Freir, Bioldgico
Calentar a

la plancha

y

cocimiento.

Quimico | no Jpo o | no_
Fisico ' si  |Residuos materia extrana  |[Cumplir con BPM . no |

Mezcla con {Biologico Contaminacion Un plan de BPM
Ingredientes cruzada. Exigible.

Agregar Contaminacion por Cumplir con Plan de BPM
Alifio personal y equipo interno.

Cumplir con BPM no

Armar €l Fisico Residuos de materia Cumplir con BPM
Snack .- extrana, por personal,
equipo, utensilios o
iInstalaciones.
Colocacion |Biolégico Contaminacion operativa Cumplir con BPM no
en Plato
dida de propiedades por
mal manejo.
Fisico
.- extrafnas de personal,

CondimentarfQuimico | no  Jpo ~~ Jpo ]
del personal y equipo.
Descomposicion 0 pér-
no
Residuos de particulas Cumplir con BPM
Instalaciones, equipo,
utensilios y roedores.




46
8.2.6 CUADRO DE ANALISIS DE RIESGOS PARA MESA CALIENTE

Proceso
de Lavado
y sanitizar
de frutas y
verduras
para uso en
el momento

a utilizar en especial las que no llevan ningun proceso posterior que minimice el riesgo.
Paso del Riesgo | Es significa- Justificacion Existe alguna PCC
Proceso tivo. de lo anterior medida preventiva

no

de propiedades por mal temperatura.

manejo, aumento carga
Fisico Residuos de Particulas Cumplir con Plan BPM

extranas. interno.
Bioldgico Eliminacidn de parasitos, Solo bacterias y virus

Cumplir BPM y hojas de
especificaciones del producto

En este cuadro se encuentran dos puntos criticos encontrados en otras areas de la misma forma por
Materia Bioldgico Si Contaminacién cruzada Cumplir con Plan BPM
Prima Si
bacteriana por temperatura-
virus y bacterias Parasitos no
sanitizante.

ser los mismos procesos realizados, el uso de cloro como desinfectante y el cuidado de la materia prima
Descomposicidon o pérdida |Registro y Control de Si

__-

Ssi el proveedor cumple BPA .

N

Cumplir con BPM '

"

_no

o -
equipo, insectos y
Quimico | no o oo

Concentraciones de uso
Inadecuadas.
Fisico Residuos de materia
extrana por personal
roedores.
Corte Bioldgico Contaminacion operativa Cumplir con BPM
del personal y equipo.
-
B -

Residuos de materia Cumplir con BPM

extrana, por personal,
equipo, utensilios o
instalaciones.
Contaminacidn operativa
del personal y equipo.
Aumento carga bacteriana |Cumplir BPM,no dejar el
por variacion de temperatura |alimento en temperatura de
peligro.

Cumplir BPM

Cumplir con BPM

Contaminacion cruzada

Quimico | no fno o 00000

B -

NO Bioldgico
Preparacion

Residuos de materia Cumplir con BPM
extrana, por personal,
equipo, utensilios o
instalaciones.
Contaminacién operativa
del personal y equipo.
Aumento carga bacteriana |Cumplir BPM,no dejar en tem-
pOr variacion de temperatura |peratura de peligro.

Quimico “_E—

- Residuos de materia Cumplir con BPM

Cumplir con BPM

extrana, por personal,
equipo, utensilios o
iInstalaciones.
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continuacion CUADRO DE ANALISIS DE RIESGOS PARA MESA CALIENTE

En esta parte del cuadro se encuentra nuevamente el cocimiento como un punto critico el cual es muy
importante, porque al no cumplirlo podria no ser eliminado algun microorganismo patogeno presente en
la materia prima. El otro punto critico es la temperatura en la exhibicion para bufete, la comida caliente
debe mantenerse caliente y la fria de la misma manera para evitar posible intoxicacion o enfermedades
transmitida por alimentos. La temperatura fria puede mantenerse con hielo, el cual debe cubrir 3/4 del

recipiente que contiene el alimento.

" Paso del Riesgo | Es significa- Justificacion Existe alguna PCC
Proceso tivo. de lo anterior medida preventiva

. - Contaminacién operativa  |Cumplir BPM

personal, equipo y
utensilios.

Cocimiento Incompleto,
temperatura.

Control y registro de tempe-
raturas Internas.

Quimco { no jno o | no |
Fisico Residuos materia extraia  |Cumplir con BPM ' no

Contaminacion operativa Cumplir BPM

personal, equipo y
utensilios.
Contaminacion de origen

Exigir certificacion de
calidad, BPM y BPA a los
proveedores

Aumento carga bacteriana |Cumplir BPM no dejar alimen-

Sin Cocinar [Biologico
por variacion temperatura.  |to en temperatura de pelic

Quimico | no o o | no

Fisico Residuos de materia Cumplir con BPM
extrafia, por personal,
equipo, utenstlios ©
instalaciones.

Disposicion Bloléglco Contaminacion operativa Cumplir con BPM no
en vajilla de del personal y equipo.

Servicio, ' Aumento carga bacteriana [Cumplir BPM no dejar alimen- no
adornary Tiempo y temperatura. to en temperatura de peligro.

servicio  |Quimico | no fno 0 mo | no

Residuos de Particulas Cumplir con BPM
extrana de personal,

directo. Fisico -

instalaciones, equipo,
utensilios y roedores.

Exhibicion  1Biolagico

para

Contaminacion operativa
bufet.

Cumplir BPM

personal, equipo y
utensilios.

Aumento carga bacteriana
por variacion temperatura.

BPM registro, control y
verificacion de temperaturas.

Quimico

__no |no
Fisico Residuos de materia
extrafia, por personal,
.- equipo, utensilios o
instalaciones.

Cumplir con BPM
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8.2.7 CUADRO DE ANALISIS DE RIESGOS PARA MESA FRIA

En este caso el control de la materia prima es muy importante por gue no existe ningun proceso de
cocimiento que pueda eliminar la contaminacién del alimento por lo que el mantenimiento de la tempera-
tura en la materia prima que sera utilizada para preparar alimentos es critica para evitar el riego del
aumento de la carga bacteriana durante el proceso de preparacion. El otro punto critico encontrado es
el uso de cloro como desinfectante en las frutas y verduras que no pudieron ser lavadas en el momento
de recepcioén, ya que si es muy alto puede producir una intoxicacion y si €s muy bajo no cumpliria con
el objetivo de sanitizador.

Proceso tivo. de lo anterior medida preventiva
desinfeccion del personal y equipo. Internas.

Cumplir con BPM y especifi-

Concentraciones de uso
Inadecuadas.

delareay {Quimico
utensilios.

caciones de los productos
quimicos.
Cumplir con BPM

Residuos de materia
extrana, por personal,
equipo, utensilios.

=

Fisico S

L |
r 4
| ]

‘ l

Colocar Bioldgico Si Agua contaminada para Desinfecciéon Agua, control y no
hielo Si hielo y cantidad de hielo registro.

que Control y registro de la can-

abarque tidad del hielo no
3/4 de area. Contaminacion operativa Cumplir con BPM no

Residuos de materia Cumplir con BPM
extrafa, por personal,
egquipo, utensilios o

instalaciones.

Fisico

del personal y equipo. Internas.
Quimico | no fno o | no |
Fisco | no oo o | no_
Materia Biolégico Contaminacion Cumplir con Plan BPM '
Prima cruzada. Interno.
- Descomposicion o perdida
de propiedades por mal
manejo.
Aumento carga bacteriana |Regqistro y control de
por tiempo y temperatura. temperatura.
Quimico | no |no ~ jno | no |
— Residuos de Particulas Cumplir con Plan BPM
extranas. interno.
Corte Biolégico Contaminacion operativa  {Cumplir con BPM "
del personal y equipo.
Quimico | no oo ~ Jno | no_

-
-




49
continuacion de CUADRO DE ANALISIS DE RIESGOS PARA MESA FRIA

Proceso tivo. de lo anterior medida preventiva -
Lavado, Bioldgico Contaminacion operativa Cumplir con BPM
Enjuague, del personal y equipo.
Sanitizacion, Eliminacion de bacterias Parasitos solo si proveedor no
Escurrir Virus. cumple con BPA.
Quimico Concentraciones de uso Cumplir con BPM y hojas

Inadecuadas. de especificaciones de los
productos qgq.

- Materia extrafia por perso- |Cumplir con BPM

nal, equipo, insectos y
roedores.

Colocacion |Biolégico Contaminacion operativa Cumplir con BPM no
Separada del personal, equipoy
utensliios
Aumento carga bacteriana [Cumplir BPM no dejar alimen- no
por variacion temperatura. |to en temperatura de peligro.

Quimico | no o 0 Jno 000000 | no

Fisico Materia extrana BPM mantener expuesto
-- Tiempo de uso, perdida unicamente i0 necesario.
de temperatura Verificar hielo.
Preparacion - Contaminacion operativa "
del personal y equipo.

Quimico | no o o | no

Fisico Residuos de materia Cumplir con BPM

extrana, por personal,
equipo, utensilios o
instalaciones.

Mezclado Biologico Contaminacion Un plan de BPM

segun cruzada. ~ Exigible.

receta. .- Contaminacion por Cumplir con Plan de BPM

ersonal y equipo interno.

Quimico -__ no

Fisico Residuos de materia Cumplir con BPM
.- extrafia, por personal,
equipo, utensilios o
iInstalaciones.
Colocacion {Biolégico Contaminacion operativa Cumplir con BPM no
en Plato del personal y equipo.
y Servicio Aumento carga bacteriana {Cumplir con BPM, no servir no
por tiempo del producto en [despues de 15 minutos des-
temperatura de riesgo. pues de preparado el plato. |

Quimico —

Fisico Residuos de Particulas Cumplir con BPM
extrana de personal,
iInstalaciones, equipo,
utensilios y roedores.

no
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8.2.8 CUADRO DE ANALISIS DE RIESGOS PARA PANADERIA

En el caso de la panaderia o pasteleria la temperatura a la gue se deben mantener la materia prima
como frutas que seran utilizadas en mezclas es importante para que no exista un proceso de descom-
pocicion antes de la preparacidon y aun mas importante para aquella materia prima como las frutas como
las fresas 0 moras que seran utilizadas crudas. El otro punto critico es la concentracion de cloro a
utiizarse para santitizar las frutas necesarias en los procesos de esta area. El cocimiento de en esta

area es tan importante como en las otras por lo cual es un punto critico de control, el otro punto en este
cruzada. interno.
Quimico | no o oo | no_
Cubierta con |Biolégico Contaminacion operativa Cumplir con BPM
frescas temperatura de riesgo.
frescas [Quimico | no  Jno Jno T ng

proceso considerado como critico es la refrigeracton del producto terminado ya que ia mayoria poseen
Descomposicion o perdida |Registro y Control de Si
Fisico Si Residuos de Particulas Cumplir con Plan BPM no
extranas. Interno.
Parasitos solo si proveedor
salsa dulce del personal y equipo.
Quimico | no o im0 | no |
- Residuos de materia Cumplir con BPM

ingredientes delicados como fruta cruda, crema los cuales deben ser refrigerados.
Paso del Riesgo | Es significa- Justificacion Existe alguna
Proceso tlvo de lo anterior medida preventiva
de propiedades por mal temperatura.
manegjo, aumento carga
Lavado, Biolodgico Contaminacion operativa Cumplir con BPM
Enjuague, del personal y equipo.
Sanitizado,
Secado. . cumple con BPA.
para frutas [Quimico Concentraciones de uso Cumplir con BPM y hojas
frescas, inadecuadas. de especificaclones de los
lacteos, productos qa.
de las Aumento carga bacteriana
Fisico Residuos de materia Cumplir con BPM
extrana. _
extrana del personal, in-

Materia Biologico Contaminacion Cumplir con Plan BPM
Prima

bacteriana por temperatura-

Eliminacidon de bacterias
huevos y Fisico Residuos de materia Cumplir con BPM
jugos. extrafia del personal, in-

sectos y utensilios.
frutas por tiempo del producto en
Uso directo |Bioldgico Contaminacion operativa Cumplir con BPM
como adorno del personal y equipo.
o boquitas. Aumento carga bacteriana |Cumplir con BPM
Para las por tiempo del producto en
frutas temperatura de riesgo.

sectos y utensilios.

Cumplir con BPM
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continuacion de CUADRO DE ANALISIS DE RIESGOS PARA PANADERIA

Proceso tivo. de lo antertor medida preventiva
Frutas secas - Contaminacion operativa
en almibar, del personal y equipo.
cristalizadas.[Quimico | no oo o | no

Cumplir con BPM

Residuos de Particulas
extranas de personal,

Corte Fisico
Preparacion

iInstalaciones, equipo,
Granos, Biolégico Contaminacion operativa Cumplir con BPM
Harinas del personal y equipo.

roedores e insectos.
Azucares.  |Quimico __-

Fisico Residuos de Particulas Cumplir con BPM
extranas de personal,
instalaciones, equipo,
roedores e insectos.
de personal y equipo.

Quimico | no o o

Fisico Residuos de Particulas Cumplir con BPM
_ _ extranas.

Cumplir con BPM

O

Contaminacion operativa
del personal y equipo.

Carga bacteriana por tiempo |Alcanzar y mantener la
y temperafura de coccion.  |temperatura necesaria,

- Residuos de Particulas

extrafias de personal,

instalaciones y equipo.

Bioldgico Contaminacion Cumplir con Plan BPM
cruzada. interno.
Carga bacteriana por varia- |Control y registro de tempera-
cion de temperatura. tura del equipo.

Quimico | no  fno ~~~ foo 000000000

Fisico Residuos de Particulas Cumplir con Plan BPM
extranas. iInterno.

Coccidn Bioldgico

Refrigeracion

-
O

Colocacion Biologico Contaminacidn operativa Cumplir con BPM no
en Plato del personal y equipo.
Yy SEervicio. Aumento carga bacteriana (Cumplir BPM no

por tiempo y temperatura.

Quimico | no fno o 0000000

Residuos de Particulas Cumplir con BPM

- -

-
O

extraha de personal,
instalaciones, equi
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8.2.9 CUADRO DE ANALISIS DE RIESGOS PARA BEBIDAS

Los puntos criticos encontrados aqui son la temperatura adecuada que deben de mantenerse la
materia prima en especial aquellas como jugos naturales o frutas. Y la concentracion de uso del cloro
para utilizar como sanitizante.

Paso del Es significa- Justificacién Existe alguna
Proceso tivo. de lo anterior medida preventiva

Materia Biologico Contaminacién cruzada Cumplir con Plan BPM
Prima Descomposicion o pérdida
de propiedades por mal
manejo, aumento carga
bacteriana por temperatura-
Contaminacién por Cumplir con Plan de BPM
equipo, utensilios o

Registro y Control de
Quimico ___-
Ssi el proveedor cumple BPA
en el Fisico S Residuos de materia Cumplir con BPM
momento extrana por personal
equipo, insectos y
roedores.
extrana, por personal,
Biolégico
personal iInterno.
instalaciones.

Mezcla
Licuar o
Batir.

temperatura.
Fisico Residuos de Particulas Cumplir con Plan BPM
extranas. interno.
Proceso Bioldgico Eliminacion de parasitos, Solo bacterias y virus
|de Lavado virus y bacterias
y sanitizar
Cumplir BPM y hojas de
especificaciones del producto
Corte Bloldgico Contaminacion operativa Cumplir con BPM
y del personal y equipo.
exprimir “_m—m
equipo, utenstlios o
iInstalaciones.
Quimco [ no o oo "} no_
Fisico Residuos de materia Cumplir con BPM

Parasitos no
de frutasy |Quimico Concentraciones de uso
verduras inadecuadas.
para usar sanitizante.
Fisico Residuos de materia Cumplir con BPM
Contaminacion cruzada. Un plan de BPM
extrafia, pcr personali,

Agregar Biologico Si agua contaminada para Tratamiento de agua del no
hielo Si hielo. sistema general.
Contaminacion operativa Cumplir con BPM no

del personal y equipo. internas.

Qumo [ he o o o

- Residuos de materia Cumplir con BPM

extrafa, por personal,
equipo, utensilios o
instalaciones.
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8.2.10 CUADRO DE ANALILSIS DE RIESGO PARA COCHAMBRE DE
CACEROLAS, SARTENES Y UTENSILIOS DE TRABAJO

En el area de lavado de equipo de trabajo ( el cochambre) no se encontraron puntos criticos de control
pero se describe el proceso por el cual deben pasar para estar completamente limpios y que no sean una
posible fuente o nicho de contaminacion, el remojo con agua caliente es muy importante para eliminar
suciedad y grasa, es importante que se utilice un detergente adecuado y eficiente para la limpieza de

todo el equipo que se utiliza en la cocina.

Proceso tivo. de lo anterior medida preventiva
personal y equipo iInterno.

Quimico “_

Cumplir con Plan BPM

Residuos materia extrana
personal, insectos y

.
roedores.
personal y equipo interno.
eliminacion grasa.

Fisico Residuos materia extraia Cumplir con Plan BPM
personal, insectos y Interno.
roedores.
del personal y equipo.
Quimico Concentraciones de uso Cumplir con BPM y hojas
-- Inadecuadas. de especificaciones de los
- Residuos materia extrafia

productos qq.
Cumplir con BPM
equipo, insectos,personal
roedores e instalaciones.
Restregado, |Bioldgico Contaminacion por Cumplir con Plan de BPM
enjuague y personal y equipo interno.
secado. Remocion de restos de Cumplir BPM
grasa, alimentos, etc.
Quimco | no b0 oo 0000

Residuo de materia extra-  |Cumplir con Plan BPM
Na de personal, insectos, interno.
roedores, utensilios e
instalaciones.

Bioloégico Contaminacion operativa Cumplir con BPM
del personal y equipo.
Contaminacién Cumplir con Plan BPM
cruzada. iInterno.

Quimco | no jno  mo

Residuos materia extrana Cumplir con BPM no

- -

interno.

lLavado con
Detergente
desengra-

sante.

Colocacion
en area de
trabajo

respectiva.

del personal, equipo ©

instalaciones.
PROPIEDAD DE LA UW RSIDAD DE SAN GARLOS OF QUATENAL
Binl oteca Cﬂr‘ rat I




8.3 FORMA DE PLAN HACCP
Las cuales incuyen todos los puntos criticos dentro del plan, identifican el riesgo potencial, en la cual se establecen los limites establecidos en
cada uno de los puntos criticos segun la medida preventiva a adoptar, 1a forma en la cual se realizara el monitoreo de cada uno de los puntos criticos
la accidn correctiva para cada vez que no se cumpla con lo limites establecidos, la forma de registro y la persona encargada de la verificacion.

8.3.1 FORMA DE PLAN HACCP AGUA

En este cuadro observamos dos puntos criticos el primero en el abastecimiento de agua el cual se basa en risgos bidlogicos, quimicos los cuales debe
controlarse para garantizar que el agua que se recibe y que se distribuye es potable. Para lo cual se incluyen los limites microbiologicos y para los metal
pesados como Arsenico y Plomo no se permite presencia. El segundo es basdo en un riesgo quimico por la concentracion de cloro en el tratamiento del
agua par lo cual se establece la cantidad que debe tener 0.5 a 1.5 ppm de cloro libre para considerarse potable, estos valores estan basados en la Norma

Coguanor 29001.
Monitoreo Accion Registro Verificacion
Correctiva

Como? | Frecuencia

Limites criticos
para ¢/medida
oreventiva

PCC Riesgo
Significativo

Contaminacion
de origen
Biologica

Abastecimiento
de agua
municipal y
Tanque de
almacenaje.

Reporte del Chef General
laboratorio paralJefe de
Archivo de Gerente de

Agua. Alimentos y
Bebidas.

Hoja de control
de impieza

y manteni-
miento.

Recuento total de [Examen Muestreo Cada mes. (Laboratorio]|Tratamiento
microorganismos |Microbiolb- Externo. con GGas
NnO mayor a gico. Cloro.
500 UFC/ml’™". Una vez esta
Coliformes blecido
Generales chequeo
menor de del sistema.
10 UFC/ml. Manteni- |[Limpiezay
Coliformes miento. manteni-
Fecales no se miento del
permiten. sistema por
|0 menos
4 veces al
ano.

Muestreo para {Cada mes. [Laboratorio
Externo.

Reporte del Chef General

laboratorio parajGerente de
Archivo de Alimentos y
Bebidas.

Eliminacion

de la fuente
de agua.

Metales pesados |Analisis
Ary Pb=0ppm* |Quimico

Contaminacion

de origen
Quimica

Pruebas de
laboratorio

n
B




continuacion de FORMA DE PLAN HACCP PARA AGUA

PCC Riesgo Limites criticos Monitoreo Verificacion

Accion Registro

Significativo para c/medida Correctiva
Dreventiva .
Tratamiento Concentracion |Cloro 0.5a 1.5 Chequeo de |Prueba Manteni- |Modificacidn |Hoja de control {Chef General
del agua con ppm © mg/Lm5 la cantidad |colorimétrica miento. del sistema |para ppm de Gerente de
gas cloro. de cloro en |ortotoluidina o |{c/ 4 horas. |Ayudantes |de cloracion [cloro en Agua. |Alimentos

DPD

de cocina.

agua. con gas.
Adicion
manual de
Cloro.

y Bebidas

*1 UFC/ml: Unidades formadoras de colonias por mililitro.
*2 mi:. Mililitro.

*3 NMP: Numero mas probable.

*4 ppm: Partes por miiion

*5 mg/L: Miligramos por Litro.

N
O




8.3.2 FORMA DE PLAN HACCP PARA RECEPCION DE FRUTAS Y VERDURAS

En la recepcion de frutas y verduras se encontraron dos puntos criticos, uno en el proceso de lavado y sanitizado con riesgo tipo quimico por la
concentracion de sanitizante utilizado que no sea tan alta como para dafiar la salud o tan baja que no cumpla su cometido ( lo que nos lleva a un ries
biologico por eliminacion o disminucién de la carga bacteriana, eliminacion de patégenos), y el otro en el almecenamiento el cual es un riesgo
biolégico por posible aumento en la carga bacteriana y perdida de las propiedades de la fruta y verdura e! cual podria producirse en el momento de
un aumento en la temperatura de almacenaje y es por esto que debe monitorearse, el resto del cuadro explica como se realizara el monitoreo

PCC Riesgo Limites criticos Monitoreo Accion Registro [Verificacion
Significativo | para c/medida Correctiva
oreventiva

Proceso de [Quimico Sanitizante de [Medicibnde |Prueba Al inicio del |Ayudantes |Modificar Hoja de Chefy
lavado y concentra- eleccion cloro |cloro colorimetrica {proceso de (de cocina. concentra- |control de Gerente de

sanitizado [ciones de uso. {50 ppm de DPD "o [sanitizar Yy cion del concentra- (alimentos y

Biolégico por ortotoluidina |c/ vez que cloro. cion de bebidas.

eliminacion de se cambie cloro.

orgainsmaos. el agua.

Una vez Laboratorio |Revision de

al mes. externo. BPM y BPA
Modificacion
contracion
de cloro o
cambio del
sistema de
sanitizacion.

Analisis Muestreo de
Microbiolégico |Laboratorio.

Reporte de
laboratorio
para archivo
de control
microbiolo-
gico.

Chefy
Gerente de
alimentos y

bebidas.

*1 DPD:
*2 BPM: Buenas Practicas de Manufactura.
*3 BPA: Buenas Practicas Agricolas.

9G




Continuacién de FORMA DE PLAN HACCP PARA RECEPCION DE FRUTAS Y VERDURAS.

PCC Riesgo Monitoreo Accidn Registro {Verificacion
Significativo Correctiva

Etiquetado y |Bioldgico

Monitoreo de |Verificacion {c/ 2 horas. |Ayudantes
Almacenaje |Variacion de

Temperatura |marca del de cocina.
temperaturas termdmetro
del cuarto.
Verificacion
manual del
funciona-
miento del
termdmetro.
Limpieza y
Manteni-
miento del
cuarto.

Limites criticos
para c/medida
preventiva
4°C 0 menos
2 +/-20C™"

para cuarto

frio.

Chef

Ajustar

temperatura. {control de
AVISO a
manteni-
miento.
cambio del
plan de
limpieza y
manteni-
miento de
cuartos
frios.
Realizar
reparaciones
necesarias.

general
temperaturas|Jefe de
Manteni-
miento.
Gerente de

alimentos y
bebidas.

1 vez al dia. |Ayudantes

de cocina.

Hoja de
control de
limptleza y
manteni-
miento.

Limpileza
diaria.
profunda 1
vez al mes.
Manten!-
miento 1
vez cada
6 meses
Minimo.

Ayudantes
de cocina.

Manteni-
miento.

*1 °C: Grados Centigrados.
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8.3.3 FORMA DE PLAN HACCP PARA RECEPCION DE CARNES, MARISCOS, HELADOS, LACTEOS Y BEBIDAS.

En este cuadro se explican los puntos criticos encontrados en el proceso de recepcién de carnes, mariscos, helados,lacteos y bebidad, en esta are
se encontraron dos puntos criticos, uno en el transporte y otro en el aimacenamiento, ambos son riesgos biolégicos por posible aumento en la carga
bacteriana por variacion en la temperatura, se establecen los limites permisibles, que debe monitorearse la temperatura, con una medicion fisica del

ambien, producto, etc. Se stablece la fecuencia necesaria, que debe hacerse encaso de sobrepasar los limites, el tipo de registro (hoja de control) y la
persona encargada de realizar la verificacién.

PCC Riesgo Limites criticos Monitoreo Accién Registro |Verificacion
Significativo | para c/medida Correctiva
Dreventiva

c/ vez que se |Ayudantes |Rechazo sinolo
cumple.

Mediciéon de
temperatura
del transporte
Medicion de
temperatura
del producto.
Registro de
certificacion.

Chef

Verificacion
de tempera-
tura.

Trasnporte (Biolégico
Aumento de

Refrigerado
4° C +/- 2 °C.

Hoja de

de |a
cocina.

control de general y
temperaturas|Gerente de
para Alimentos y
transporte. |Bebidas

la carga
bacteriana

Congelado
-18 °C +/-
2° C.

por variacion
de
temperaturas

Chef
generali.

Archivo de Gerente de
proveedores. |Alimentos
bebidas
Hoja de Chef
control de general
temperaturas|Jefe de
Manteni-
Hoja de miento.

Certificacion
del

Droveedor.
Monitoreo de
Temperatura

Verificacion
marca del
termometro
del cuarto.
Verificacion

Etiquetado y
Almacena-
miento.

Biologico Refrigerado
Aumento de |2° C +/-2 °C.
la carga
bacteriana
por variacion

c/ 2 horas. Ayudantes
de cocina.

Ajustar
temperatura.
AViISO a
manteni-
miento.

Congelado
-17 °C +/-

1 vez al dia. |Ayudantes

de 2° C. manual del de cocina. {Cambio del control de Gerente de
temperaturas funciona- plan de limpieza y alimentos y
miento del Limpieza Ayudantes [limpiezay manteni- bebidas.
termédmetro. |diaria. de cocina. |manteni- miento.
Limpieza y profunda 1 miento de
| Manteni- vez al mes. cuartos
miento del Manteni- Manteni- frios.

miento 1 miento.
vez cada

6 meses

minimo.

Realizar
reparaciones
necesarias.

cuarto.
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8.3.4 FORMA DE PLAN HACCP PARA CUARTOS DE ALMACENAJE: FRIOS, CONGELADOS O MEDIO AMBIENTE.

En este cuadro se observa que los puntos criticos encontrados en esta area son solamente de origen biol6gico por aumento en la carga bacteria
pOr variaciones en las temperaturas de transporte, almacenamiento y en la entrega de producto para ser utilizado.

PCC Limites criticos Monitoreo Accion Registro Verificacion
Significativo | para c/medida Correctiva
reventiva -
Ingreso de  |Bioldgico Refrigerado Verificacion |Medicion de |c/ vez que se|Ayudantes |Rechazo si no [Hoja de Chef
los Variacién de [2°C +/- 2°C  |[de tempera- |temperatura |[recibe. de la lo cumple. controlde [general y
productos. |temperaturas|para transporte jtura. del transporte cocina. temperaturas|Gerente de
en el 4° C +/- 2°C Medicion de para Alimentos y
transporte y |para producto. temperatura transporte. |Bebidas
recepcion. [congelado del producto.
-18 °C +/- Certificacion {Registro de Chef Archivo de [Gerente de
2° C. del certificacion. general. proveedores. |Alimentos
oroveedor. bebidas
Almacena- |Bioldgico Refrigerado Control de [|Verificacion |c/ 2 horas. |Ayudantes |Ajustar Hoja de Chef
miento. Aumento en |2°C +/- 2°C. |Temperatura [termémetro de cocina. [temperatura. |control de general
Control de |la carga del cuarto. AVISO a temperaturas|{Jefe de
temperatura..|bacteriana |Congelado Verificacion |1 vez al dia. manteni- Manteni-
por variacion | -17 °C +/- manual del Ayudantes |miento. Hoja de miento.
temperatura |2° C. termometro de cocina. |Cambio del control de Gerente de
plan de limpiezay Jalimentosy
Medio Limpieza y diaria Ayudantes |limpiezay manteni- bebidas.
ambiente mantenimientojprofunda 1 |de cocina. manteni- miento. |
Seco del cuarto. vez al mes. miento de
15° C +/- 5° C. cuartos
frios.
Reparaciones.
Egreso del [Fisico Refrigerado Control de {Medicionde {C/ hora. sub chef de |Correccion de {Hoja de Chef general

Producto. Variacion de [2°C +/- 2 °C. [temperatura |temperatura cada area. [latemperatura, |control de
temperatura. interna. con hielo o temperaturas
Congelado Cumplir BPM calentamiento. |para c/area
-18 °C +/- para tiempos con produc-
2° C. y forma de tos frescos
proceso o fuera de los
descongelar. cuartos de

almacenaje
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8.3.5 FORMA DE PLAN HACCP PARA MESA DE SNACKS.

Los puntos criticos descritos para esta area se basan en riesgos bioldgicos por aumento en la carga bacteriana por variacion de temperatura o
mal cocimiento por temperatura y tiempo de coccion a la plancha para lo cual debe de aicanzarse una temperatura de 60 °C y el tiempo se establece
segtn el grosor de o que se va a cocinar. El riesgo quimico es el mismo mencionado en el lavado y sanitizado de frutas y verduras, el cual se aplica
a todas las areas donde se utilizaran las frutas y verduras que no han podido lavarse y sanitizarse en la recepcion.

PCC Limites criticos Verificacion
Significativo | para ¢/medida Correctiva
reventiva
Materia Biologico Refrigeracion [Control de Medicion de Sub chef Cambio de Hoja de Chef general.
Prima Variacion de {4 ° C +/- 2° C. |temperatura. |[temperatura. mesa de materia prima. |control de Gerente

Adicidon de
hielo.

snacks. de alimentos

y bebidas.

Control de
la cantidad

El hielo debe
cubrir 3/4 del
area del
recipiente.
Tiempo de
exposicion no
mayor a 4 hrs.
Cloro 15 ppm.

Visual para
cantidad de
hielo.

temperatura
y cantidad
de hielo
para mesa

fria.

temperatura

de hielo.
Tiempos de
proceso y
exposicion.

Prueba colo- |c/ vez que
rimétrica de |se sanitize.
ortotoluidina
o DPD.

Modificacion de
|la cantidad de
cloro.

Medicidn de
la concen-
tracion del
cloro.

Ayudante de
mesa de
snacks

Hoja de
control de
concentra-
ciones de
cloro para
mesa snack

Chef general.
Gerente

de alimentos |
y bebidas.

Quimico
Concentra-
cioén de

USO.

lLavado,
Enjuague,
sanitizacion.

coccion. Biol6gico Temperatura |Temperatura {Medicion de Sub chef Cumplir con Hoja de Chef general.
Tiempo y interna: de coccion  |temperatura mesa de tiempo estable- |control de Gerente
temperatura |60° C. interna. snack. cido de coccibén [coccion. de alimentos

de coccidn. a temperatura

estable.
Prolongar tiempo
de coccion.

y bebidas.

)
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8.3.6 FORMA DE PLAN HACCP PARA MESA CALIENTE

En este cuadro se explican los puntos criticos encontrados en esta area, los cuales se basan en riesgos biolégicos y quimicos, por aumento
de la carga bacteriana por variaciones de temperatura y concentracion de cloro a utilizar ara el lavado y sanitizado de ias frutas y verduras que no
pudieron ser lavadas en el momento de la recepcion, para los cuales se establecen la cantidad de cloro a utilizar y la forma en la que se realiza
el monitoreo. Para la coccion se describe la temperatura interna que debe de alcanzarse para los diferentes tipos de carne. Se describe la
importancia de mantener la temperatura de refrigeracion y caliente en el bufet.

PCC Limites criticos Accién Registro | Verificacion
Significativo | para c/medida Correctiva
reventiva
Materia Bioldgico Refrigeracion |Control de Cambio de Hoja de Chef general.
Prima Aumento 4°C +/-2°C. [temperatura. materia prima. |control de Gerente

Adicion de
hielo.

de alimentos
y bebidas.

Control de
la cantidad

El hielo debe
cubrir 3/4 del
area del
recipiente.
Tiempo de
exposicion no
mayor a 4 hrs.
Lavado, Quimico Cloro 15 ppm.
Enjuague, |Concentra-

sanitizacion |cién de

de |la carga
bacteriana
por variacion
temperatura.

temperatura
y cantidad

de hielo

para mesa
fria.

de hielo.
Tiempos de
pProceso y
exposicion.
BPM.
Medicién de
la concen-
tracion del
cloro.

Medicion de |c/ hora. Sub chef
temperatura. mesa de
Visual para snacks.
cantidad de

hielo.

Prueba colo- |[c/ vez que |Ayudante de |Modificacion de
rimétrica de |se sanitize. |cocina. la cantidad de

ortotoluidina cloro.
o DPD.

Hoja de
control de
concentra-

Chef general.
Gerente

de alimentos
y bebidas.

ciones de
cloro para
el area.

para frutas |uso.
pendientes.

8)
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continuacion FORMA DE PLAN HACCP PARA MESA CALIENTE

Verificacion

PCC Riesgo Limites criticos Monitoreo Accion Registro
Significativo | para c/medida Correctiva

Temperatura

oreventiva
Temperatura

Coccion.

Biolégico Medicion de |para cocciéon |Sub chef Cumplir con Hoja de Chef general.

Tiempo y interna: de coccion temperatura |a la plancha !mesa de tiempo estable- |control de Gerente
temperatura |aves y carnes |Tiempo interna. c/ 3 hrs. caliente. cido de coccidén  |coccidn de alimentos
de coccion. |rellenas Registro de |para coccion a temperatura y bebidas.
74° C. Tiempo de |por horneado estable.

Cerdo 66° C. coccién rostizado, Prolongar tiempo

|Carne Rosti- etc. ¢/ vez de coccion.

zada 55°C. que se

Resto de realice el

alimentos proceso.

60° C.
Frios:
4° C +/-2° C.
Calientes:
mas de 60° C.

Exhibicion
para
bufet.

Biologico
Aumento
de la carga
bacteriana
por variacion
temperatura.

Medicion de |c/ hora.
temperatura
Observacién |c/ 30 min.
visual.

Temperatura
Cantidad de
hielo.
Fuentes de
caior.

Meseros. Agregar hielo,
encender fuente
de calor.
Refrigerar o
Calentar para
recuperar
temperatura.
Cambio de
producto.

Hoja de

Chef general.
control de Gerente
temperatura jde eventos.
y tiempo en
bufet.
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8.3.7 FORMA DE PLAN HACCP PARA MESA FRIA,

Este cuadro explica la forma en la cual se realizara el monitoreo de l0s puntos criticos encontrados en esta area los cuales son por riesgos biolo6-
gicos por aumento en la carga bacteriana por variaciones de temperatura la cual se podra manejar con hielo o bien con el control del la temperatura
de refrigeracion en esta area y por riesgos quimico por [a cantidad de cloro utilizada para la sanitizacion de la materia prima.

PCC Limites criticos Accion Registro | Verificacién
Significativo | para c/medida Correctiva
reventiva
Materia Biologico Refrigeracion {Control de [Medicion de |c/ hora. Sub chef Cambio de Hoja de Chef general.
Prima Variaciéon de [4 ° C +/- 2° C. [temperatura. {temperatura. mesa fria. materia prima. [control de Gerente

temperatura |El hielo debe |Control de }Visual para Adicion de temperatura [de alimentos
cubrir 3/4 del |la cantidad [cantidad de hielo. y cantidad |y bebidas.
area del de hielo. hielo. de hielo
recipiente. Tiempos de para mesa
Tiempo de proceso y fria.

exposicion no |exposicion.
mayor a 4 hrs.

Cloro 15 ppm.

Hoja de
control de
concentra-
ciones de
cloro para
mesa fria.

Chef general.
Gerente

de alimentos
y bebidas.

Ayudante de [Modificacion de
cocina. la cantidad de
cloro.

c/ vez que
se sanitize.

Prueba colo-
rimeétrica de
ortotoluidina
o DPD.

Medicion de
la concen-
tracion del
cloro.

Quimico
Concentra-
cion de
uso.

|_avado,
Enjuague,
sanitizacion.

£9
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8.3.8 FORMA DE PLAN HACCP PARA PANADERIA

En este se observa la forma en la cual se manejan los puntos criticos encontrados los cuales se basan en riesgos biologicos por variacion de
temperatura y tiempos de coccion, y por riesgos quimicos por concentracion de cloro utilizada en el proceso de sanitizado de frutas que no se
han podido lavar y sanitizar en la recepcion como las moras, fresas, etc.

Monitoreo Accion Regqistro
Correctiva

Tiempos de [Medicion de |c/vez que Sub chef
proceso y tiempos dispongan |panaderia
exposicion. de materia
(BPM.) prima
Temperatura c/ 2 horas.

PCC Limites criticos Verificacion
Significativo | para c/medida
preventiva
Tiempo en
zona de peligro
NO mayor a

15 minutos.
Refrigeracion
2° +/[- 2° C.
Refrigeradores
area de
panaderia.

Cloro 15 ppm.

Control de
tiempo de
proceso.
Hoja de
Control de
temperatura.

Cambio de
materia prima.
AvisO a mane-
nimiento por
mal funciona-
miento de
refrigeradores.

Biologico
Aumento
de la carga
bacteriana
por variacion
temperatura.

Chef general.
Gerente

de alimentos
y bebidas.

Materia
Prima
Frutas
frescas,

|_acteos,
huevos y
jugos.

Modificacion de
la cantidad de
cloro.

Medicién de
|la concen-
tracion del
cloro.

Ayudante de
cocina.

Prueba colo- |C/ vez que
rimétrica de |se sanitize.
ortotoluidina
o DPD.

Hoja de
control de
concentra-
ciones de
cloro para
mesa fria.
Hoja de

control de
tiempos y
temperaturas

Chef general.
Gerente

de alimentos
y bebidas.

Quimico
Concentra-
cién de

uso.

Lavado,
Enjuague,
sanitizacion

para frutas
pendientes.

Sub chef
panaderia

Aumentar
tiempo de
coccion o
temperatura.
AviSO a mante-
nimiento.
AviSO @ mane-
nimiento por
mal funciona-
miento de
refrigeradores.

Medicion de [c/ vez que
temperatura |procesen
interna y

tiempos de
coccion.

Chef general
Gerente

de alimentos
y bebidas.

Alcanzar los
60° C internos.

Coccion Temperatura

y Tiempos

Biologico
Temperatura
de proceso

Sub chef
panaderia

Refrigeracion|Bioldgico Temperatura ¢/ 2 horas.
Carga
bacteriana
por variacion

temperatura.

Refrigeracion
2° +/- 2° C.

Hoja de
Control de
temperatura.

Chef general.
Gerente

de alimentos
y bebidas.

®)
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8.3.9 FORMA DE PLAN HACCP PARA BEBIDAS

LLos puntos criticos encontrados en esta area son de origen bioldgico y quimicos por aumento de la carga bacteriana por variaciones de tempera-
tura y concentracion del cloro a utilizar en el proceso de lavado y sanitizado de frutas y verduras que no se lavaron en el momento de la recepcion.

PCC Limites criticos Momtoreo ACCION Registro | Verificacion
Significativo | para c/medida Correctiva
preventiva
Materia Biologico Tiempo en Tlempos de |Medicién de c/vez que Bar tender Cambio de Control de (Chef general.

Prima Aumento zona de peligro [procesoy  [tiempos dispongan materia prima. [tiempo de |Gerente
Frutas de la carga [no mayor a exposicion. de materia AVISO @ mane- |proceso. de alimentos
frescas, bacteriana |15 minutos. ( BPM.) prima nimiento por |Hoja de y bebidas.
LLacteos, por variacion |Refrigeracion |[Temperatura c/ 2 horas. mal funciona- |[Control de
jugos. temperatura. |2° +/- 2° C. miento de temperatura.
Refrigeradores refrigeradores.
area de

nanaderia.
Cloro 15 ppm.

Medicién de
la concen-
tracion del
cloro.

Quimico
Concentra-
cion de

Lavado,
Enjuague,
sanitizacion
para frutas
y verduras
pendientes.

Ayudante de
cocina.

Modificacion dgHoja de
la cantidad de |control de
cloro. concentra-
ciones de
cloro para
mesa fria.

Prueba colo- |C/ vez que
rimetrica de |se sanitize.
ortotoluidina
o DPD.

Chef general.
Gerente

de alimentos
y bebidas.

uso.

o)
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9. DISCUSION DE RESULTADOS

Para la realizacion del plan HACCP en el area de cocina se siguieron los siete pasos

necesarios:

1.

Para el analisis de riesgos potenciales se realizaron primero diagramas de flujo para las diferentes

areas y hojas de trabajo para analisis de riesgos.
Para identificar en cuales etapas estaban los Controles de los Puntos Criticos se utilizo el arbol de
decisiones, la tabla de decisiones tres y un diagrama de flujo derivado de estos.

Se fijaron limites criticos para el Control de los Puntos Criticos los cuales estan descritos en las

formas para plan HACCP.
Se establecieron métodos para el monitoreo de limites y controles en los puntos criticos, los

cuales estan descritos en las formas para plan HACCP.
Se establecieron procedimientos para el manejo del control de problemas los cuales se describen

en las formas para plan HACCP.
Para el mantenimiento de expedientes y realizacion de revisiones rutinanas para verificar que 10s
controles estan trabajando, se realizaron hojas de control para uso periodico y un sistema de

archivo para las mismas.
Para conducir auditorias periddicas para asegurarse que el sistema HACCP esta trabajando

apropiadamente se formo
un grupo HACCP con las personas que trabajan en el hotel relacionado con alimentos y bebidas

que no tomaran parte directa en el proceso como Gerente de Alimentos y Bebidas, Gerente de

Eventos y Personal de [.aboratorio Externo.

Se encontraron 24 Puntos Criticos de Control (PCC) la mayoria relacionados con nesgos
bioldgicos ( aumento de la carga bacteriana por variaciones de temperatura) y quimicos
(concentraciones de uso de los quimicos utilizados) pudiendo llevar un monitoreo por medio de

control de temperaturas y control de cantidades y forma de uso de los sanitizantes.

En los diagramas de flujo derivados de la toma de decisiones se representa de forma sencilla

de los procedimientos a seguir si se sobrepasan los limites establecidos.

El sistema de trabajo del Hotel en el area de alimentos y bebidas estaba enfocado en cumplir
con el servicio para satisfaccion del cliente, pero dentro del proceso de elaboracion de los
alimentos y bebidas se carecia de orden y cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura,

Normas de Higiene y de Limpieza, las cuales se conocian, pero no era indispensable cumplirias

en todo momento. Por lo que para establecer un sistema HACCP se inicio reforzando la




O/

aplicacion y la utilizacion de todas estas normas para un trabajo ordenado, disciplinado y con
prioridad en mantener la inocuidad de los alimentos y bebidas. Para lograr esto se Inicio
exponiendo la importancia y la razon por la deben cumplirse estas normas y practicas para que el
personal que labora en las instalaciones comprendiera que era necesario un cambio de actitud en

la forma de elaborar los alimentos y bebidas.

Luego de establecer e incentivar el uso de las Buenas Practicas de Manufactura, normas de
Higiene y de Limpieza, se procedié a la implementacion del sistema HACCP, como se menciono

con anterioridad.

En el proceso se involucré al personal que labora directamente en las areas de alimentos y
bebidas como parte primordial y directamente responsabie de lograr un buen proceso, como ali
personal administrativo de otras areas para inspeccionar y verificar que los controles funcionen.
El trabajo es en equipo y todos estan involucrados en lograr la inocuidad de los alimentos y

bebidas con el objeto de satisfacer al cliente y tener el mejor servicio.

Los archivos de todos los controles se mantienen resguardados con ia importancia de
revisarios e interpretarlos en el momento que sea necesario algun cambio dentro de los procesos

que se realicen siendo esto mas rapido si se basa en los resultados obtenidos anteriormente.

L uego de implementar el sistema HACCP se logro que la materia prima y producto terminado
perduraran y se utilizaran en forma correcta, esto mejoré tan solo con el orden en ios cuartos de
almacenaje, etiquetado, etc. Tambien se logro el cambio en el personal del hotel enfocando su

prioridad en prevenir y controlar la ocurrencia de rnesgos durante el proceso de los alimentos.
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10. CONCLUSIONES

10.1 Los riesgos encontrados de origen bioldgico, se resumen en aumento
de la carga bacteriana por variacion de la temperatura o no alcanzar ia temperatura
y tiempo adecuados para llevar la carga bacteriana hasta limites aceptables, esta
carga bacteriana puede afectar el alimento como: Fuente de enfermedades
transmitidas por alimentos (ETA) o intoxicacion para el consumidor, pérdida de las

cualidades organolepticas y aceleradoras de la descomposicion.

10.2 LLos peligros relacionados a los riesgos quimicos encontrados, ocurren
sl no se cumple con el uso adecuado, de manera que se apliquen en cantidades

fuera de especificacion sobrepasando los limites o siendo minimizados de forma

que no cumplan con su objetivo.

10.3 Antes de establecer un sistema HACCP y para que este sea efectivo,
previamente debe tenerse establecido como prerrequisitos, programas como
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Buenas Practicas Agricolas (BPA),

Programas de sanitizacion, limpieza e higiene personal.

10.4 El HACCP es una herramienta administrativa para proteger el proceso
de los alimentos contra los riesgos biolégicos, quimicos y fisicos. Con lo que se

garantiza un mejor servicio al cliente.

10.5 La ocurrencia de peligros se disminuye utilizando hojas de control para
cada uno de los puntos criticos encontrados basadas en la especificaciones vy
limites establecidos para cada uno de ellos y la aplicacion de acciones correctivas

cuando sean necesarias.

-
PROPIEDAD DE LA UNIVERSIDAD DE SA CARLCS TE 6o

VAT
VI VIRS LY ALA

BTHI' T e N s
OIS antral |
-ty ———-—-.—-1;




69

11. RECOMENDACIONES

10.1 Es muy importante que el personal administrativo del hotel este
conciente de la participacion y el apoyo que debe ofrecer para que el sistema
HACCP funcione, ya que debe de proporcionar los recursos necesarios e

iInvolucrarse en el desarrollo del mismos y en el cumplimiento de las verificaciones

necesarias.

11.2 Deben de cumplirse los planes de limpieza y mantenimiento preventivos

de las instalaciones y del equipo. Aplicar las Buenas Practicas de Manufactura, y

programas de sanitizacion.

11.3 Debera de realizarse algunos cambios en el diseno de la cocina para
mejorar el sistema de limpieza, asi como implementar equipo nuevo que beneficie

y disminuya el tiempo requerido en limpieza y mantenimiento de los mismos.

11.4 Es necesaria que se mantenga un sistema de capacitacion que incluya
la educacion y el entrenamiento del personal involucrado en el proceso para el
desarrollo e implementacion de un sistema HACCP. Ya que los trabajadores que
son responsables del aseguramiento de calidad de los alimentos deben estar

adecuadamente entrenados.

11.5 El enfoque HACCP debe ser adoptado por todas las agencias reguladoras y

debe ser obligatorio para todos los procesadores de alimentos.
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13. ANEXOS




13.1 ANEXOS 1

ARBOL DE DECISIONES DE PCC

1. ¢Existe alguna medida preventiva para eliminar el riesgo identificado?
en este paso o el subsecyente?

Modificar el paso,
_ | | proceso o producto.

' v

Sl NO Si
I T
Y i
2. ; Este paso elimina o reduce a un ¢, ES necesario para la seguridad tener un
nivel aceptable la posibilidad de control en este paso?
ocurrencia de este riesio? . ¢
NO | NO

\

3. ¢ Podria ocurrir una contaminacion en el riesgo identificado
que sobrepasara el nivel aceptable o podria ser posible que
esta aumentara a niveles inaceptables?

V v

S NO

s' ¢

4. ; Exite algun paso subsecuente

que elimine o redusca a un nivel
aceptable la posibilidad de
ocurrencia en el riesgo identificado?

TR
! b !

NO ES UN PUNTO
CRITICO DE CONTROL

e e

. PUNTO CRITICO DE CONTROL
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13.2 ANEXOS 2

13.2.1 EJEMPLO DE TABLA DE DECISION TRES PARA PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
TRATAMIENTO DEL AGUA

RIESGO IDENTIFICADO 1 2 3 4 SI/NO
Abastecimiento de agua municipal.
contaminacion de origen biologica
contaminacion de origen quimica
contaminacion de origen fisica

Tangue de Almacebnamiento

Contaminacion operativa Sl Si Si
Concentracion de uso de productos S S S|
Residuos de materia extrafa S Si Sl

Tratamiento de agua con (Gas cloro

Concentracién de uso del cloro
Tuberias de Distribucion St | No | sl | NO | NO |
Sistema de eliminacion de aguas St | NO | st | NO | NO

13.2.2 RECEPCION DE FRUTAS Y VERDURAS

PASO DEL PROCESO / PREGUNTA | PREGUNTA| PREGUNA | PREGUNTA
RIESGO IDENTIFICADO t 2 3 4 SI/NO

Transporte

Biologico, Quimico y Fisico St | N0 | st | S | NO |

Descarga, pesado y clasificacion.

Contaminacién operativayMat Extrata | 81 | NO | NO | / | [ |

Proceso de Lavado y sanitizacion.
S| S / / Sl
S NO S| Si NO
S Sl / / Di

Eliminacion microorganismos y [cloro]
LAS PREGUNTAS 1, 2, 3Y 4, SON DEL ARBOL DE DECISIONES.

Productos pend. de lavado y sanitizado
Almacenaje, Variacion de temperatura
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13.3 ANEXOS 3

HOJA DE CONTROL DE ALIMENTOS EN EXIHIBICION

HORA TEMPERATURA DEL PRODUCTO ° C. ENCARGADO

FIRMA




[Ty .

i

/

@)

13.4 ANEXOS 4

HOJA DE CONTROL TEMPERATURAS INTERNAS

FECHA

AREA

ENCARGADO

HORA PRODUCTO TIEMPO RESPONSABLE OBS.

INTERNA { COCCION

REVISADO

POR

FIRMA
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13.5 ANEXOS 5

HOJA DE CONTROL DE TEMPERATURA DE CUARTOS DE ALMACENAJE

CONGELACION I:j TURNO

HORA | TEMP. °C TEMP® C. VERIFI- NOMBRE Y

INDICADOR| CACION MANUAL OBSERVACIONES.

REVISADO POR

FIRMA
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13.6 ANEXOS ©

HOJA CONTROL DE CONCENTRACION DE CLORO EN AGUA

FECHA R

AREA L

FIRMA

HORA | CONCENTRACION DE CLORO OBSERVACIONES

pm

REVISADO POR | L :

FIRMA
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13.7 ANEXOS 7

HOJA CONTROL DE RECHAZO EN RECEPCION DE MATERIA PRIMA

FECHA

PROVEEDOR

MATERIA PRIMA

HORA RAZON DE RECHAZO OBSERVACIONES

T Y Y

|
|
|

AUTORIZADO POR

FIRMA

RESPONSABLE ' B

FIRMA

O

.C.
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13.8 ANEXOS 8
HOJA DE CONTROL TEMPERATURA DE TRANSPORTE

FECHA

TEMPERATURA
HORA MATERIA PRIMA Trans-{ Mat. Verifi. PROVEEDOR AYUDANTE
norte. | Prima |manual

REVISADO POR: FECHA:
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