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SAC
UFC

LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Actividad del agua
Conformidad

Grados Celcius

Libra

Metros cuadrados
Mililitro

Porcentaje

Programa prerrequisito
Punto critico de control
Quetzal

Solicitud de accion correctiva

Unidades formadas de colonias

y
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Accidén correctiva

Accién preventiva

Analisis de peligros

APPCC o HACCP

Arbol de decisiones
para un punto critico
de control (PCC)

Buenas practicas de

manufactura

GLOSARIO

Procedimientos a implementarse cuando se produce

una desviacioén del limite critico.

Acciones para eliminar las causas de no

conformidades potenciales y prevenir su ocurrencia.

Todo lo concerniente a la recoleccion y evaluacion
de la informacion técnico cientifica acerca de los
peligros asociados al alimento que permita
determinar cuales son significativos y por lo tanto

deberan ser incluidos en el plan HACCP.

Proceso sistemético preventivo para garantizar la
seguridad alimentaria de forma ldgica y objetiva. Las
siglas APPCC significan en espafiol analisis de
peligros y puntos criticos de control y HACCP en
inglés, cuyo significado es hazard analysis and
critical control point.

Secuencia de preguntas que ayuda a definir si un
determinado punto de control es un punto critico de

control.

Practicas necesarias en la industria manufacturera

para producir alimentos seguros y de calidad.
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Calidad

Certificaciéon ISO

Control de calidad

Desinfeccién

Equipo HACCP

ETA’s

Es la percepcion que un consumidor tiene del

producto en el grado que satisfaga sus necesidades.

Procedimiento mediante el cual una tercera parte
diferente e independiente del productor y el
comprador, asegura por escrito que un producto, un
proceso 0 un servicio, cumple los requisitos

especificados en una Norma ISO.

Es el proceso planeado y sistematico para tomar
toda accion necesaria para prevenir que cualquier

producto alimenticio sea adulterado.

Reduccion del numero de microorganismos
presentes en el medio ambiente, por medio de
agentes quimicos y /o métodos fisicos, a un nivel

gue no comprometa la inocuidad del alimento.

Grupo de personas responsables en el desarrollo,
implementacion, cumplimiento y seguimiento del
sistema HACCP.

Enfermedades transmitidas por alimentos que son
adquiridas por el consumo de comidas y/o bebidas
gue han sido contaminadas en cualquiera de las

fases de produccion o elaboracion de los mismos.
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Inocuidad de los

alimentos

Instalacion

ISO 9001:2008

Limite critico

Limpieza

Monitoreo

Condicion de los alimentos que garantizan que no
causaran dafios al consumidor cuando se preparen
y/o consuman de acuerdo con el uso al cual estan

destinados.

Cualquier edificio o zona en que se manipulen
alimentos, y sus inmediaciones, que se encuentren

bajo el control de una misma direccion.

Es la base de un sistema de gestién de calidad, ya
gue es una norma internacional que se centra en los
elementos de administracion de calidad, con los que
debe contar una organizacion para tener un sistema
efectivo que le permita administrar y mejorar la

calidad de sus productos o servicios.

Valor maximo y/o minimo de un parametro fisico,
guimico o biolégico, que permite distinguir entre un

alimento aceptable de uno inaceptable.

Eliminacion de tierra, residuos de alimentos,

suciedad, grasa u otros materiales.

Observaciones o] mediciones secuenciales
planificadas para determinar si un PCC esta bajo
control; los procedimientos de monitoreo que se
elijan deben permitir que se tome accion para poder
rectificar una situaciébn del proceso y preparar

registros detallados.
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Norma ISO
22000:2005

Peligro

Plaga

Plan HACCP

POES

Proceso

Sistema de gestion de seguridad alimentaria,
requisitos para cualquier organizacién en la cadena

alimentaria de acuerdo con la certificadora 1SO.

Es un agente biolégico, quimico o fisico, con el
potencial de causar un efecto adverso para la salud
cuando se encuentre en niveles no aceptables y que
por lo tanto, es razonable pensar que causara dafo

0 enfermedad si no se controla.

Se refiere a cualquier animal o insecto de
importancia para la salud publica, incluidos entre
otros los pajaros, roedores, cucarachas, moscas y
larvas, que pueden transmitir microorganismos

patdgenos y contaminar los alimentos.

Documento escrito, basado en los principios
HACCP, describe todos los procedimientos que se

deben realizar (cémo, dénde, quién, con qué, etc.)

Procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento que son requisito fundamental para la
implementacion de sistemas que aseguren la calidad

de los alimentos.

Conjunto de actividades relativas a la obtencién,
elaboracién, fabricacién, produccién, conservacion,
almacenamiento, manipulacion, transporte,

distribucion, y suministro al publico de los alimentos.
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Programa

Sistema HACCP

Superficie en
contacto con los

alimentos

Documento escrito que planifica actividades

puntuales o especificas.

Resultado de la implementacién del plan HACCP por
el equipo HACCP.

Son todas aquellas superficies que entran en
contacto con los alimentos y de las cuales pueden
salpicar contaminante sobre los mismos; incluye los
utensilios y las superficies de contacto de los

equipos.
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RESUMEN

Mediante la certificacion de la Norma ISO 22000 se pretende presentar
una propuesta de implementacién de un sistema de gestion alimentaria para
garantizar la salud del cliente, en el consumo de alimentos que son preparados
en el Restaurante Escuela del Instituto Técnico de Capacitacién y Productividad
(INTECAP) sede central. Por medio de esta norma se evaluaran los
requerimientos necesarios para desarrollar la propuesta de un sistema de
gestion alimentaria en este restaurante, con el fin de garantizar la calidad de los

alimentos procesados y aumentar la confianza de los clientes.

Un primer requisito son las buenas practicas de manufactura, esta es una
herramienta basica para obtener productos que sean seguros para el consumo
humano, se enfoca en la higiene y forma de manipulacion de los alimentos y es
una herramienta indispensable para la aplicacion de un proceso de analisis y

puntos criticos de control (APPCC).

Es de suma importancia llevar a cabo las buenas practicas de
manufactura en un negocio, sobre todo porque permiten disminuir los riesgos
de contaminacion que ponen en peligro la salud humana, y permanecer en el

negocio de alimentos con un buen prestigio para la entidad.

El segundo requisito para poder llevar a cabo la propuesta, es desarrollar
el sistema de andlisis y puntos criticos de control (APPCC) o system hazard
analysis critical points control (HACCP), que son sus siglas en inglés y por las

cuales es conocido este sistema mundialmente.
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Este tipo de sistema pretende garantizar la seguridad alimentaria de
forma logica y objetiva, evalla los riesgos de contaminaciéon que existen en el
lugar de estudio a nivel fisico, quimico y bioldgico; también busca establecer
acciones preventivas y correctivas para el control de estos riesgos, asegurando
la inocuidad de los alimentos procesados y servidos en el Restaurante Escuela
del INTECAP.

Por medio del sistema HACCP se busca estandarizar actividades, a través
de procedimientos para incrementar la satisfaccion del cliente, verificar el
desempefo de los procesos, incrementar la eficiencia, entre otras. Se debe
tomar en cuenta el estado de las materias primas utilizadas y la manipulacion
que estas requieren, evaluar los factores que podrian causar la contaminacion
de los alimentos en el lugar que se preparan y producir dafios a la salud del
consumidor. Al final se debe presentar la propuesta de implementacion para
garantizar la inocuidad de los alimentos mediante un sistema de gestion
alimentaria y en un futuro la entidad pueda buscar la certificacion para el

Restaurante Escuela mediante la Norma 1SO 22000.
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OBJETIVOS

General

Presentar una propuesta de implementacion terminada de un sistema de
gestion de seguridad alimentaria mediante Norma ISO 22000, que se llevara a
cabo en el Restaurante Escuela del Instituto Técnico de Capacitacion y
Productividad (INTECAP) Sede Central.

Especificos

1. Evaluar los factores que podrian provocar contaminacion del alimento.

2. Fortalecer la seguridad alimentaria mediante el sistema HACCP.

3. Prevenir que un alimento en mal estado llegue a ser consumido por el

cliente.

4.  Optimizar los procesos de preparacion de los alimentos en el Restaurante

Escuela.

5. Mejorar las buenas practicas de manipulacion de alimentos para lograr un
producto no contaminado.

6. Realizar procedimientos operativos de saneamiento.

7. Garantizar la salud del consumidor al producir alimentos inocuos en el

Restaurante Escuela.
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8. Aumentar la confianza del consumidor al comer en el Restaurante

Escuela.
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INTRODUCCION

Actualmente el tema de la calidad es uno de los principales aspectos que
se le exige a las empresas involucradas en cualquier proceso de produccion
gue tenga como fin obtener utilidades de la venta de estos productos; estas
expectativas aumentan mas en las entidades involucradas en la industria
alimenticia, ya que aqui la calidad garantiza que el producto realizado no le
causara ningun dafio a la salud del consumidor, que en algunos casos pueden
llegar a ser graves y hasta provocar la muerte si no se tienen los debidos
cuidados al momento de llevar a cabo los procesos de produccion.

Lo que se pretende con este trabajo es tomar como guia la Norma 1SO
22000:2005 para realizar una propuesta de implementaciéon de un sistema de
gestion alimentaria, en el Restaurante Escuela del Instituto de Capacitacion y
Productividad de la sede central; conforme el tiempo se deberd cumplir con
cada uno de los requisitos que exige esta norma para lograr una certificacion y
de esta manera aumentar la confianza del cliente al momento de garantizar su

salud por medio de la produccion de alimentos inocuos.

Este trabajo esta integrado de seis capitulos en los cuales se podra
observar los antecedentes de la empresa y su situacién actual en los capitulos
uno y dos; mientras que de los capitulos del tres al seis se podra ver como se
llevara a cabo la propuesta de implementacién de este sistema. Se menciona la
historia de esta institucion y del restaurante; también se pueden encontrar
conceptos sobre las buenas practicas de manufactura, sistema HACCP vy
Norma ISO 22000 que seran de mucha ayuda para realizar y comprender como
se llevara a cabo la propuesta.
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En el capitulo dos se describe la situacion actual de la empresa, en la cual
se ve que el restaurante aplica buenas practicas de manufactura y siguen varios
planes y procedimientos de saneamiento, pero no las tienen por escrito ni
siguen un programa sobre como se realizaran. Se puede decir que cuentan con
una situacion en la cual permiten que se comience con la aplicacion de las
BPM, siguiendo reglas y no solo por légica. La situacion propuesta lleva a
definir la base del sistema de gestion alimentaria que son las BPM.

La implementacion del sistema muestra el siguiente paso que se debe
seguir, en este caso es la realizacion de un plan HACCP que servira para
conocer cudles son los puntos criticos de control, que sera necesario
monitorear, y realizar acciones correctivas cuando estos se desvien fuera de
sus limites criticos. En el capitulo cinco se le dar4 un seguimiento al sistema
para comprobar que se esté cumpliendo con todas las reglas, programas y
procedimientos establecidos y asi continuar al siguiente paso que seria la
certificacion mediante la Norma 1SO 2200:2005.

Finalmente, el capitulo seis trata sobre la aportacion que realizara la
entidad al medio ambiente, colaborando con disminuir la contaminacion
provocada por sus residuos; ademds, se favorecerd al sistema de gestion
alimentaria disminuyendo el riesgo de posibles plagas que podrian ser

causadas por un incorrecto manejo de los desechos.
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1. ANTECEDENTES

En el desarrollo de este capitulo se describe de forma breve la historia del
Instituto Técnico de Capacitaciéon y Productividad (INTECAP), ademéas se

menciona la vision, mision, valores y politica calidad de la empresa.

La institucion se vio en la necesidad de crear el Centro de Capacitacion en
Turismo para cubrir la demanda creciente de este sector.

Una de las areas que cubre este centro es la de gastronomia, con la cual
se decidio fundar un Restaurante Escuela en el 2003, para que los estudiantes
de la carrera de cocina profesional realizaran parte de sus practicas en este

lugar.

Debido a la formacion que se lleva a cabo en el Restaurante Escuela, se
genero la idea de proponer un sistema de gestién de seguridad alimentaria para
dicho restaurante del INTECAP; para ello es indispensable conocer los temas
relacionados con la inocuidad y la calidad alimentaria, los tipos y causas de

contaminacion de los alimentos.

Para llevar a cabo la implementacion de un sistema de este tipo se
requiere primero del uso y puesta en marcha de sistemas como buenas
practicas de manufactura (BPM), analisis de puntos criticos de control (HACCP)
y por ultimo las normas de aseguramiento de la calidad como la Norma ISO
22000.



1.1 Historia del Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad
(INTECAP)

En Guatemala se empezéd a trabajar en los afilos 1950 a 1952, en el
desarrollo de ideas y en algunas experiencias pioneras que incrementaron el
conocimiento del factor humano y sus implicaciones en el campo de las
actitudes, intereses y comportamiento ante el trabajo. Estas experiencias e
ideas deben ser consideradas precursoras y las que paulatinamente condujeron
al surgimiento en 1955 del Centro Guatemalteco para el Desarrollo
Industrial. En ese entonces estaba ubicado en la 8a. avenida 10-43, zona 1,
ciudad de Guatemala. Posteriormente, en mayo y junio de 1956 se traslado a la

6a. avenida 5-34, zona 1, a un costado del Palacio Nacional.

Figural. Centro Guatemalteco para el Desarrollo Indutrial

Fuente: INTECAP

En junio de 1960, por medio de un convenio de Cooperacion entre el
Estado de Guatemala y el de los Estados Unidos de Norteamérica, se creo el
Centro de Fomento de Productividad Industrial (CFPI) mediante el

financiamiento de la Agencia Internacional de Desarrollo (AID), de los Estados


http://intecap.info/index.php/acerca-de-nosotros/50-historia-�

Unidos de Norte América y el Ministerio de Economia del Estado de
Guatemala. El propésito fundamental de esta entidad fue estimular el desarrollo
industrial del pais, a través de la elevacion de la productividad y el fomento de

la inversion.

Figura2. Centro de Fomento de Productividad Industrial

Fuente: INTECAP

En mayo de 1964, se creé el Centro de Desarrollo y Productividad
Industrial (CDPI) que sustituye al CFPI, como una entidad estatal
descentralizada con autonomia funcional, patrimonio propio, fondos privativos y
capacidad para operar por el logro de sus fines. El financiamiento del CDPI se
dio a través de: una asignacion del Estado, un impuesto privativo, pagos y
cuotas de la iniciativa privada, por servicios prestados y donaciones o aportes
de la iniciativa privada y de instituciones nacionales o internacionales. Sus
funciones principales se orientaron a cooperar con el Estado y la iniciativa
privada para el estimulo de la economia, actuando como nexo entre ambos

sectores para fomentar la productividad.
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Figura 3. Centro de Desarrollo y Productividad Industrial

Fuente: INTECAP

En octubre de 1969 se cre6 el Centro Nacional de Desarrollo,
Adiestramiento y Productividad (CENDAP) que sustituye al CDPI; el CENDAP
se integra como una unidad descentralizada con una Junta Directiva formada
por: el Ministro de Trabajo y Prevision Social, Ministro de Economia,
representantes de la Coordinadora de Asociaciones Comerciales, Industriales y
Financieras (CACIF), La Secretaria General de Planificacion Econdmica
(SEGEPLAN) y representantes del sector laboral.

El CENDAP se cre6 para prestar atencion, no solo al campo de la
productividad empresarial, sino también a la formacién acelerada y masiva en el

nivel primario laboral, a través de la formacion profesional o vocacional.


http://intecap.info/index.php/acerca-de-nosotros/50-historia-�

Figura 4. Centro Nacional de Desarrollo, Adiestramiento y Productividad

Fuente: INTECAP

El documento del proyecto del INTECAP, fue aprobado por el Honorable
Congreso de la Republica, como la Ley Organica del INTECAP, segun Decreto
Numero 17-72, del Congreso de la Republica de Guatemala, de fecha 26 de
abril de 1972 y publicado en el Diario Oficial el dia 19 de mayo de 1972. En su
articulo 1o. de dicho decreto, establece: “Se declara de beneficio social, interés
nacional, necesidad y utilidad publica, la capacitacion de los recursos humanos
y el incremento de la productividad en todos los campos de las actividades

econdmicas”.

El INTECAP, siguié los pasos del CENDAP, pero ya como adulto,
adicionado de programas de adiestramiento para menores de 18 afios y
mayores de 14, dentro y fuera de las empresas, de nuevas carreras técnicas
cortas a nivel medio que eran necesarias para el 6ptimo funcionamiento de una

sociedad prospera.


http://intecap.info/index.php/acerca-de-nosotros/50-historia-�

Figura5. Instituto de Técnico de Capacitacion y Productividad sede

central actual

Fuente: http://intecap.info/index.php/centros-y-delegaciones/62-region-central. Consulta: 03 de
febrero de 2012.

1.1.1. Vision

“Ser reconocido como la institucién lider y modelo en la efectividad de sus

servicios, que buscan constantemente la excelencia”.

1.1.2. Misién

“Formar y certificar trabajadores y personas por incorporarse al mercado
laboral, asi como brindar asistencia técnica y tecnolégica en todas las
actividades econdmicas, para contribuir a la competitividad y al desarrollo del

pais”.


http://intecap.info/index.php/centros-y-delegaciones/62-region-central�

1.1.3. Valores institucionales

Son los fundamentos que guian la forma de actuar de los integrantes del

INTECAP. Para alcanzar la vision y la mision, estos valores se interpretaran asi:

o Identidad nacional: con orgullo por el pais, en INTECAP trabajan con fe y
por conviccion de engrandecer y desarrollar a Guatemala y a sus
habitantes. En forma personal y social se defiende y exalta la identidad

nacional.

o Innovacion: se valoriza el talento humano que genera soluciones
originales, creativas y exitosas. Se supera lo cotidiano, al ser modelo que

marca la diferencia positiva de calidad.

o Compromiso: es una misién que debe cumplirse con resultados superiores
a los esperados. Aplicando los valores institucionales y los satisfactores de
calidad, puntualidad, responsabilidad, ética, comunicacion, trabajo en
equipo y productividad, se brinda bienestar a las personas, empresas y al
pais en general.

o Integridad: se actla justa y correctamente haciendo el bien. Todo servicio,
atencion y trabajo es de respeto a las personas, leyes y normas. Con ética

y autenticidad, se realizan las labores en forma honesta y ejemplar.
1.1.4. Politica de calidad
Mejorar dia a dia los servicios de capacitacion y asistencia técnica, para

incrementar la productividad, aplicando los valores institucionales, para cumplir

los requerimientos de los clientes.



1.2. Ubicacion de la empresa

La institucién se ubica en la zona 5, a pocas cuadras de 4 Grados Norte y
de la Torre de Tecnologia 4 Grados.GT, separado Unicamente por la Ciudad
Olimpica. En el vecindario se encuentra la Federacion de Natacién, el Estadio
Mateo Flores, el Instituto Guatemalteco de Turismo (INGUAT), tres centros
comerciales y el Centro Civico, donde esta el Instituto Guatemalteco de
Seguridad Social (IGSS), el Banco de Guatemala (BANGUAT), Crédito
Hipotecario Nacional (CHN), Municipalidad de Guatemala, Corte Suprema de
Justicia y Ministerio de Finanzas Publicas. Ademas de que recientemente se
construy6 a un costado el INTECAP KOICA: Centro TICs de Guatemala.

Figura 6. Mapade la ubicaciéon del INTECAP sede central

Fuente: http://www.intecap.info/centroturismo/ubicacion.htm. Consulta: 03 de febrero de 2012.
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1.3. Creacion del Centro de Capacitacion en Turismo

Desde hace mas de una década el turismo se ha convertido para algunos
paises (aproximadamente el 38%), en la principal fuente de ingresos de divisas
(turismo receptivo), y generador de empleo, asi como reactivador econémico

gracias a los flujos de visitantes locales (turismo interno).

Consciente de lo anterior, el INTECAP inici6 hace 15 afios una actividad
de apoyo a las empresas turisticas en el area de capacitacion del recurso
humano y en la actualidad nuevamente desea llevar a cabo una intervencién
dinamica y agresiva respecto de la capacitacion del recurso humano que esta
incorporado y el que esté por incorporarse al sector turismo, a través de la

creacion del Centro de Capacitaciéon en Turismo (CCT).

La concepcion del Centro de Capacitacion de Turismo es el resultado de
un trabajo en equipo y de la reunién de distintas ideas tomadas de varios
centros de capacitacion en el norte y sur de América, con base en el estudio de
necesidades de capacitacion del pais y la colaboracion de expertos en las
distintas ramas del turismo y la hoteleria, asi como de la informatica, el

procesamiento e industria de alimentos, estructuras e instalaciones especiales.

1.3.1. Especialidades que se cubren por medio del centro de
capacitacion

° Hoteleria:

0 Recepcionista

o Cajero

o Ama de llaves



o Camarera
o Tallado en hielo

0 Montaje de eventos y banquetes

Gastronomia:

Cocinero profesional

Panaderia

Reposteria

o O O O

Steward (limpiador)

Alimentos & bebidas:

o] Bartender

o] Mesero de bar y restaurante

0  Administrador de alimentos & bebidas
Conduccioén de grupos:

o  Guia general de turismo

0  Guia regional de turismo (zona central)
o0  Guia de turismo ecolégico

Agencia de viajes y lineas aéreas:

0  Agente de viajes

0  Sistema general de reservaciones

0 Boletaje
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1.3.2. Carreras certificables en el Centro de Capacitacion en

Turismo

o Administrador de bares y restaurantes
o Administrador de empresas hoteleras
o Bartender

o Cocinero internacional

o Guia general de turistas

o Organizador de eventos

o Panadero

. Repostero

o Técnico en gastronomia

o Técnico en hoteleria y turismo

1.4. Historia del Restaurante Escuela

El Restaurante Escuela junto al taller de gastronomia del Centro de
Turismo del INTECAP, fue inaugurado a principios del mes de agosto del afo
2003. EI Centro de Capacitacion en Turismo del INTECAP fue creado de
acuerdo con el crecimiento que ha experimentado el sector turistico y hotelero

en Guatemala.

En el 2002 se inicia el area de hoteleria y turismo, dedicada a brindar
capacitacion al sector turistico del pais, formando personal competente en
diferentes areas productivas del mismo. En el 2003, se comienza a atender el
area de gastronomia, respondiendo asi a la necesidad del sector en materia de
capacitacion. El centro se ha caracterizado por formar fuerza laboral eficiente,

tanto en el centro como en las empresas que demandan sus productos.
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Aproximadamente cinco mil personas visitan mensualmente las
instalaciones, en el cual los estudiantes de las diferentes areas de gastronomia
del Instituto, ponen en préctica los conocimientos adquiridos. EI menu que

ofrece el restaurante escuela incluye platillos nacionales e internacionales.

1.5. Generalidades sobre inocuidad y calidad en la cadena alimentaria

Segun el Codex Alimentarius: “Un alimento inocuo es aquel que no
causara dafo al consumidor cuando este es preparado y/o consumido, de

acuerdo con su intenciéon de uso”.

La inocuidad es la garantia de que los alimentos no causaran ningun dafo
a la salud del consumidor cuando estos sean ingeridos, se deben tomar las
medidas necesarias durante todos las etapas de la cadena alimenticia tales

como produccién, almacenamiento, distribucion y preparacion de los alimentos.

La calidad en la cadena alimentaria se entiende como condiciones
inherentes del producto que son capaces de satisfacer necesidades implicitas
y/o explicitas en un alimento; las caracteristicas explicitas pueden ser el sabor,
color y olor agradable, entre otras; en este caso una caracteristica implicita es

la inocuidad del alimento.
1.5.1. Contaminacion de los alimentos
La contaminacion de los alimentos es la presencia de cualquier materia

anormal en un alimento que ponga en riesgo la salud humana y comprometa su

calidad para el consumo.
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1.5.1.1. Tipos de contaminacion

Existen tres tipos de contaminacién de los alimentos que dependen de
determinados factores y que afectan de diferente manera la salud del

consumidor. A continuacion se enuncian los tipos de contaminacion:

o Contaminacion fisica: presencia de particulas ajenas a la naturaleza del
producto, cualquier agregado de elementos extrafios al alimento en
cualquiera de sus etapas de produccién y que se mezclen con este,
causando dafio a la hora de ser consumido. Por ejemplo: pedazos de
vidrio, fragmentos de metales, heces de animales, insectos, plasticos,

maderas, pajas, aretes, anillos, monedas, etc.

o Contaminacién quimica: alimento contaminado con sustancias quimicas
en cualquier etapa de la cadena alimentaria; se produce por el contacto
de plaguicidas con los alimentos, fertilizantes o alguna otra sustancia
parecida. Por ejemplo: los detergentes, desinfectantes, aditivos, &cidos,

micotoxinas y biotoxinas.

o Contaminacién biologica: contaminacion por microorganismos. Es la mas
frecuente; se debe a la negligencia del manipulador y puede originar
epidemias, estos microorganismos son capaces de provocar alteraciones
0 contaminacion del alimento y es dificil de detectar a simple vista.

1.5.1.2. Causas de contaminacion

La contaminacion de alimentos se produce muchas veces por descuidos

en la preparacion de estos y pueden ocasionar intoxicaciones.
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Las causas mas comunes se mencionan a continuacion:

o Dejar los alimentos fuera del refrigerador y a temperatura ambiente.

o Comer alimentos que no fueron recalentados 0 que se recalentaron por
poco tiempo.

o Manipular alimentos con heridas descubiertas, sin ningan tipo de
proteccion.

o Toser o estornudar cerca de los alimentos.

o Usar tablas de picar sin lavar, para cortar verduras después de haber
cortado carnes.

o Secar platos o alimentos con pafios hUumedos o muy sucios.

o Cocer las carnes por poco tiempo y dejarlas con mucha sangre.

Las fuentes de contaminacién de donde provienen las anteriores causas

son las siguientes:

o Contaminantes que proceden de la misma fuente de origen, como los

hongos venenosos, mariscos o verduras contaminadas por insecticidas.

o Contaminantes que provienen de las personas que manipulan los

alimentos, como enfermedades intestinales o de transmisiéon aérea.

o Contaminantes que se derivan del medio ambiente animado o inanimado,

desde la fabricacion del alimento hasta el momento en que es servido:

0 Animado: moscas, roedores y cualquier otro animal que esté en

contacto con los alimentos.
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o Inanimado: polvo, superficies sucias que entren en contacto con los

alimentos.

1.6. Generalidades de un sistema de seguridad alimentaria

La gestion de calidad de una empresa estd basada en primer lugar, en
las buenas practicas de manufactura (BPM), que asimismo son el punto de
partida para la implementacion de otros sistemas de aseguramiento de
calidad, como el sistema de analisis de riesgos y control de puntos criticos
(ARCPC o sus siglas en inglés HACCP) llegando finalmente a la Norma ISO
22000, como modelo para el aseguramiento de la calidad en la cadena de

alimentos.

Estos tres procesos relacionados entre si, son los que aseguran tener
bajo control la totalidad del proceso productivo: ingreso de las materias
primas, documentacion, proceso de elaboracion, almacenamiento, transporte y

distribucion.

El sistema HACCP esta basado en el analisis de los riesgos potenciales
de la cadena de un proceso industrial, como localizar estos riesgos en el
espacio y en el tiempo a lo largo del proceso de produccion, determinar los
puntos de mayor riesgo 0 "puntos criticos" como decisivos para garantizar la
seguridad del producto y la aplicacion de procedimientos eficaces de control y

seguimiento de los mismos.
En cuanto a los alimentos, constituye un control eficaz sobre su

produccion, elaboracion, fraccionamiento y distribucion, asi como una

seguridad sobre su calidad higiénico-sanitaria y su salubridad.
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Las Normas ISO, constituyen modelos para el aseguramiento y gestion
de la calidad, son normas que incluyen una serie de requisitos para
implementar un sistema de calidad, no aplicables a un producto especifico
sino a todo tipo de empresa, en la que cada una tendra que ver cual norma se
ajusta a sus necesidades y cuales seran las adaptaciones que, en su caso,

deban efectuarse.
1.6.1. Seguridad alimentaria
Segun la definicion de la Food and Agriculture Organization (FAO): "Existe
seguridad alimentaria cuando todas las personas tienen en todo momento
acceso fisico y econdémico a suficientes alimentos inocuos y nutritivos para

satisfacer sus necesidades alimentarias".

Poner en marcha un plan seguridad alimentaria implica que se debe

cumplir las siguientes condiciones:

o Una oferta y disponibilidad de alimentos adecuados en el momento

adecuado.

o La estabilidad de la oferta sin variaciones significativas, ni escasez en

funcién de la estaciéon del ano.

o El acceso a los alimentos o la capacidad para obtenerlos.

. La buena calidad e inocuidad de los alimentos.
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1.6.2. Requisitos generales para la aplicacion de un sistema

de gestién alimentaria

La organizacion que desee aplicar la Norma ISO 22000, debe establecer,
documentar e implantar un sistema de gestion que comprenda los distintos

requisitos, para lo que debe:

o Garantizar la identificacion, evaluacion y control de los riesgos

relacionados con la seguridad de los productos alimentarios.

o Comunicar la informacion precisa y concisa a las distintas areas que estan

relacionadas con el proceso de produccion.

o Evaluar constantemente y mantener al dia el sistema para que siga

funcionando de manera correcta.

1.6.3. Requisitos relativos a la documentacion

En general debe comprender la politica y objetivos en materia de
seguridad, los procedimientos y registros que emanen de la norma, asi como
aguellos documentos que sean pertinentes para asegurar la eficacia del
sistema. Exige que exista un control de los documentos, que deben de
garantizar que las modificaciones se llevan a cabo y se encuentran disponibles

en los lugares precisos.
Las medidas de control de la documentacion deberan definirse en un

procedimiento. Igualmente, debera existir un control de los registros como

prueba de la conformidad del sistema.
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1.6.4. Produccién

Se deben seguir los sistemas de control de calidad y seguridad de los
alimentos que se producen. Los sistemas que se relacionaran en este caso son

los siguientes:

o Normas de correcta fabricacion (good manufacturing practices, GMP), o

buenas practicas de manufactura (BPM).

o El sistema de andlisis y puntos de control critico (hazard assesment of
critical control points, HACCP) es el método para controlar los riesgos de
seguridad alimentaria que se pueden producir en cualquier punto de su

manipulacion.

o Normas de aseguramiento de la calidad. El seguimiento de las normas
establecidas por la Organizacion Internacional de Normalizacion (1SO
9000).

1.7. Buenas Préacticas de Manufactura (BPM)

Son los principios basicos y practicas generales de higiene en la
manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los mismos
se fabriqguen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos

inherentes a la produccion.

La estructura de las buenas practicas de manufactura es parecida a la de
una Norma ISO: consisten en un manual de la organizacion, un plan maestro de

validaciones, procedimientos normalizados y los registros.
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Las buenas practicas también cubren todos los aspectos de la produccion:
materias primas, instalaciones, equipo, entrenamiento e higiene del personal,
detallado por escrito el procedimiento para cada proceso que podria afectar la

calidad del producto final.

1.7.1. Puesta en marcha de un plan de BPM

Para poner en marcha un plan de buenas practicas de manufactura es

necesario:

. Evaluar la situacion actual mediante una auditoria inicial de su sistema de

gestion de la calidad.

o Disefiar un plan de BPM ajustado a sus necesidades, consensuado con

los funcionarios de empresa.

o Capacitar al personal y trabajar junto con ellos en su implementacion.

1.7.2. Alcance de un plan de BPM

Un plan de buenas préacticas de manufactura incluye diferentes elementos,

tanto recursos como actividades, las cuales se presentan a continuacion:

o Instalaciones (edificios): pisos, paredes y techos que sean lavables, las
superficies que estén en contacto con los alimentos no deben ser toxicos,
tener drenajes adecuados y espacio suficiente para la ubicacion de

equipos y las luminarias deben estar protegidas.
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Equipos y utensilios: deben ser resistentes a la corrosién y facilitar el
proceso de desinfeccion; no deben favorecer la proliferacion de

microorganismos y ofrecer facilidades de limpieza.

Personal: adiestramiento y capacitacion. Deben utilizar ropa adecuada o
mandil, utilizar malla para cubrir el cabello, no usar joyas, utilizar zapato

cerrado antideslizante, usar mascarilla y tener las ufias cortas y limpias.

Practicas sanitarias e higiene: bafiarse todos los dias, lavarse las manos
con agua y jabon antes de empezar a trabajar y siempre que el
manipulador salga y regrese al area asignada, no masticar chicle, fumar o

consumir alimentos y bebidas en el area de preparacion.

Disefio y material del equipo: este debe estar construido con materiales
inertes como el acero inoxidable, plastico no madera, que resistan a la

limpieza y desinfeccion.

Manejo y calidad del aire: si se utiliza aire 0 gases en el proceso de
produccion, este no debe ser una fuente de contaminacion para el

alimento.

Suministro de agua: el agua debe ser adecuada en calidad y cantidad, y
estar potabilizada.

Materias primas: no utilizar ingredientes que contengan parasitos,

microorganismos patdgenos o0 sustancias toxicas, almacenarse en sitios

especificos y separados del area de produccion.
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1.8.

Procesos de produccién: deben realizarse en sitios limpios, aplicar
procesos de reduccion de microorganismos y cumplir con los requisitos

necesarios en cada proceso de produccion.

Envasado y etiquetado: los recipientes deben estar limpios y ser
etiquetados para permitir la identificacion del producto, si se reutilizan los

empaques deben ser lavados y esterilizados.

Almacenamiento y transporte: los alimentos deben ser almacenados y
transportados, manteniendo cuando se requiera las condiciones higiénico-
sanitarias y de temperatura, para garantizar la conservacion de la calidad

del producto.

Limpieza y desinfeccion: los métodos de limpieza y desinfeccion de planta
y equipos dependen de la naturaleza del alimento; se deben escribir los
procedimientos de limpieza y desinfeccion, agentes y sustancias
utilizadas, concentraciones o forma de uso y los equipos e implementos

requeridos para efectuar dichas operaciones.

Control de plagas: se debe contar con un sistema de control de plagas;

este proceso no debe poner en riesgo la inocuidad de los alimentos.

Sistema de anédlisis de peligros y puntos criticos de control
(HACCP)

El sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC o

mas conocido por sus siglas en inglés HACCP) es un proceso preventivo para

garantizar la seguridad alimentaria.
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Este sistema pretende identificar, evaluar y prevenir los riesgos de
contaminacion de tipo fisico, bioldégico y quimico a lo largo de todos los
procesos de produccion del alimento, establece medidas preventivas y
correctivas para el control de puntos criticos y asi asegurar la inocuidad de los

alimentos dispuestos para el consumo humano.

1.8.1. Punto critico de control

Se define punto critico de control como una etapa en la que puede
aplicarse un control y que resulta esencial para prevenir o eliminar un peligro
relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo hasta un nivel
aceptable. Si se identifica un peligro en una etapa donde se justifique, se debe
efectuar un control necesario para garantizar la inocuidad, y si no existe
ninguna medida de control en esa etapa o0 en cualquier otra, entonces el
producto o el proceso deberd modificarse en esa etapa o0 en cualquier etapa

anterior o posterior, a fin de incluir una medida de control.

1.8.2. Historia del sistema HACCP

El concepto HACCP fue desarrollado en los afios 1960 por la
Administracion Nacional de Aeronautica y Espacio (NASA) de los Estados
Unidos para asegurar la inocuidad de los alimentos utilizados por los

astronautas en el espacio.
La compafia Pillsbury trabajando junto con la Administracion Nacional de

Aeronautica y Espacio (NASA) de los Estados Unidos y los laboratorios del

ejército de los EE.UU., desarrollaron el sistema original.
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A continuacion se muestra la secuencia de la historia moderna y

cronoldgica del desarrollo y relaciones:

o 1958: se funda la Administracion Aerospacial Estadounidense (llamese por
sus iniciales NASA).

o 1959: se establecen los conceptos y principios "HACCP" para asegurar al
100% la seguridad de los productos comestibles en los viajes espaciales.

o 1971: el esquema "HACCP" se documentd y publicé para el mercado
estadounidense.

o 1985: la Academia Nacional de la Ciencias apoya y endosa la
implantacion de "HACCP". Globalmente, el sistema se adapta bajo
organismos mundiales como la Organizacion de Agricultura y alimentos y

la Organizacién Mundial de la Salud bajo el nombre Codex Alimentarius.

o 1993: entra en efecto la Regulacion Europea 93/43 EG, adaptando los

principios y esquema "HACCP" para la elaboracion de alimentos.

o 1998: entra de forma requerida en Alemania a la industria de alimentos el
8 de agosto de 1998 como reglamento aleméan (Hygiene Verordnung).

o 2004: actualizacion de regulacion europea 852, 853, 854.

o 2005: publicacion oficial ISO 22000 por el Comité Técnico 34

o 2007: publicacion de ISO/TS 22003

23



1.8.3. Descripcion del sistema HACCP

Este es el sistema de analisis de peligros y puntos de control criticos en

espafol cuyas iniciales en inglés corresponden con:

o H es hazard o peligro

o A es analysis o analisis

o C es critical es critico

o C es control en ambos idiomas

o P es point o punto

El sistema de analisis de peligros y de puntos de control criticos (HACCP)
es un sistema de control de la calidad de los alimentos que garantiza un
planteamiento cientifico, racional y sistematico para la identificacion, la
valoracion y el control de los peligros de tipo microbiolégico, quimico o fisico.
La Organizacién Mundial de la Salud (OMS) ha reconocido la importancia del

sistema en la prevencion de enfermedades transmitidas por los alimentos.

El sistema HACCP es una forma sencilla y légica de autocontrol que
garantiza la seguridad sanitaria de los alimentos. En todo caso, y con la misma
metodologia, se pueden abordar también aspectos de calidad de los productos,

aungue el sistema no fuera disefiado originalmente para ello.

Una vez adquirida cierta practica, su aplicacibn no es excesivamente
complicada. Consiste en aproximar de una manera sistematica y razonada los
conocimientos que se emplean habitualmente en el sector alimentario:
microbiologia, quimica de los alimentos, tecnologia de los alimentos y productos
accesorios, higiene y medidas de control.
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El control de alimentos tiene que incluir todas las actividades que se lleven
a cabo en cualquiera de las etapas de la cadena alimentaria, desde la
produccion primaria hasta la comercializacién y el consumo, pasando por la

elaboracion y el almacenamiento.

El objetivo final es asegurar, en la medida de lo posible, una inocuidad
cero de los alimentos, potenciando de esta forma, la salud del consumidor y la

vida util de los alimentos.

1.8.4. Principios del sistema HACCP

De manera mas estructurada, el sistema se ha ordenado en principios, los

cuales se numeran a continuacion:

o Principio 1: realizar un andlisis de peligros

o] Identificar peligros importantes
o  Establecer medidas preventivas

o  Probabilidad que ocurra el peligro

o Principio 2: determinar los puntos de control criticos (PCC). Etapa en la
cual se puede aplicar un control y evitar, eliminar o reducir a niveles

aceptables, un peligro o riesgo en la seguridad del alimento.

o Principio 3: establecer un limite o limites criticos. Los limites criticos deben
basarse en parametros cuantificables, puede existir un solo valor o
establecerse un limite inferior y otro superior, y asi asegurar su eficacia en

la decision de seguridad o peligrosidad en un PCC.
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Principio 4: establecer un sistema de vigilancia o monitoreo de los PCC

0  Detectar la pérdida de control

o Lavigilancia frecuente garantiza que el PCC esté controlado

Principio 5: establecer las medidas correctivas que se adoptaran cuando la

vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.

o0  Sirve para hacer frente a las deviaciones que ocurran

0 Ayudaa que el PCC vuelva a estar controlado

Principio 6: establecer procedimientos de verificacion o comprobacién para

confirmar que el sistema HACCP funciona eficazmente.

0 Métodos y procedimientos y ensayos de comprobacion y verificacion.

o  Comprobar que el sistema HACCP funcione eficientemente.

Principio 7: establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su

aplicacion.

Plan HACCP
Registro de proveedores
Registro de almacén

Registro de vigilancia

o O O O O

Registro de reclamos y devoluciones
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1.8.5. Proceso de implementacion del sistema HACCP

Se toma como fundamento los principios establecidos y es necesario

dividir el sistema en diferentes etapas, las cuales son:

o 12 etapa: seleccion del equipo de trabajo APPCC. Este debe ser
multidisciplinario, intentando que formen parte de él, trabajadores de todas

las areas involucradas en los procesos de produccion.

o 22 etapa: definir los términos de referencia. Decidir qué aspectos va a
tratar el estudio; si se limitara a peligros microbioldgicos o si también se
incluiran los quimicos y fisicos; definir si solo se controlara la produccion
dentro del area de trabajo o se tomara en cuenta la etapa de distribucion y

consumo.

o 32 etapa: descripcion del producto. Se deben identificar las

especificaciones para cada producto.

o 42 etapa: identificar el uso esperado para cada producto. Indicar al
consumidor a quien va destinado, si tiene alérgenos (sustancia que

provoca una reaccion hipersensible).

o 52 etapa: elaborar un diagrama de flujo del proceso de fabricacion. Es
requerido para realizar la descripcion del proceso y detectar los peligros

por etapas.

o 62 etapa: verificar "in situ” el diagrama de flujo. Hay peligro de realizar
diagramas de flujo irreales 0 no ajustados al 100% a la realidad; para

evitarlo, se comprobara en los propios locales de trabajo las operaciones
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de procesado, con el fin de identificar cualquier desviacion respecto de lo
gue se ha descrito y corregir los errores que existan o se presenten en el
transcurso del proceso.

72 etapa: enumerar los peligros asociados a cada etapa y las medidas
preventivas para esos peligros. Se utilizara el diagrama de flujo como guia
para enumerar todos los peligros de forma sistematica de cada etapa del

proceso.

82 etapa: aplicar el arbol de decisiones para identificar los PCC en cada
peligro que pueda presentarse en las diferentes etapas, y sus medidas

preventivas.

92 etapa: establecer los limites criticos para cada PCC. Es un criterio que
debe alcanzarse para cada medida preventiva; puede existir una 0 mas
medidas preventivas para cada PCC y deben ser controlados de forma

adecuada.

102 etapa: establecer el sistema de vigilancia para cada PCC. Es una

observacion programada para verificar si un PCC esté bajo control.
112 etapa: establecer las acciones correctoras. Si algun pardmetro ha
sobrepasado los limites criticos se deben tomar las acciones correctoras

pertinentes para mantener bajo control la situacion.

122 etapa: establecer el sistema de documentacion: registro y archivo.

Mantener un sistema de forma eficaz que refleje con exactitud lo sucedido.
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o 132 etapa: verificar el sistema. Se deben establecer métodos para

comprobar que el sistema esté funcionando eficazmente.

o 142 etapa: revision del sistema. Se debe revisar el sistema para garantizar

su validez en todo momento.

1.9. Generalidades de la Norma ISO 22000

La Norma ISO 22000:2005 fue necesaria debido al incremento significativo
de las enfermedades causadas por comida infectada, tanto en paises

desarrollados como en aquellos en vias de desarrollo.

Esta norma especifica los requisitos para un sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos cuando una organizacion en la cadena alimentaria
necesita demostrar su capacidad para controlar los peligros relacionados con
la inocuidad de los alimentos, a fin de asegurarse que los mismos sean inocuos
en el momento del consumo humano. La norma fue aprobada por consenso
internacional y es el primer estandar de gestion de la seguridad alimentaria de
consenso internacional elaborado en el seno de la International Standardization
Organization (organizacion que engloba una red de entidades de
estandarizacion, que representan a 148 paises), desarrollada con la

participacion de expertos del sector de alimentos.
1.9.1. Significado de ISO
La ISO es una organizacion no gubernamental, es decir independiente

respecto del poder politico. ISO proviene de "International Organization for

Standardization".
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Sin cambiar el orden de las letras se tendria "IOS" para el inglés y "OIN"
en francés ("Organisation internationale de normalisation”) y también en

espafiol (Organizacion internacional de normalizacion).

Para evitar encontrarse con abreviaturas que varian segun el idioma, sus
fundadores han optado por un nombre corto, universal: "ISO". Este nombre
proviene del griego isos, que significa "igual". De este modo, esta abreviatura
no cambia con el idioma. Las normas y las certificaciones que prueban el
cumplimiento de las diferentes exigencias de estas normas, permiten garantizar
cierta igualdad entre los profesionales y mayor seguridad para los clientes de
las empresas certificadas.

Para las autoridades, la certificacion ISO 22000 involucra un conjunto de
datos que les garantiza el buen funcionamiento y el nivel de confianza en sus
"sistemas de gestion de la seguridad de los productos alimentarios". Asi, los
controles de las empresas certificadas por parte de las administraciones son

mas ligeros.

A escala internacional, se trataba de armonizar la implementacion del

sistema HACCP que hasta ahora solo entraba en el Codex Alimentarius.

La norma ha sido establecida dentro de la ISO por peritos de la industria
agroalimentaria, con representantes de organizaciones internacionales
especializadas y en colaboracion con la comision del Codex Alimentarius
(organismo creado conjuntamente por la Organizacion de las Naciones Unidas
para la alimentacion y la agricultura (FAO) y la Organizacion Mundial de la
Salud (OMS).
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Los diversos expertos que han participado en su elaboracion, han sabido
imprimirle una trama similar a las demas normas. El interés reside en que su
desarrollo reproduce el esquema de las normas relativas a los sistemas de
aseguramiento de la calidad, lo que facilita su implementacion en las empresas

gue ya funcionan con este tipo de sistemas.

1.9.2. Ambito de aplicacién

Las empresas que pueden implementar la ISO 22000 se sitian en toda la
cadena alimentaria incluyendo, en particular: los productores de alimentos para
animales, los productores primarios, fabricantes de productos alimentarios, los
operadores y subcontratistas encargados del transporte y del almacenamiento,
los puntos de venta y de servicio alimentario, asi como ciertos participantes
asociados, es decir por ejemplo los fabricantes de equipamientos, de materiales
de embalaje, de productos de limpieza, de aditivos y de ingredientes.

El principal interés de esta norma es que se toman en cuenta todas las
actividades que tienen mas o menos que ver con los alimentos y que pueden

dar lugar a la introduccién de un peligro potencial.
El riesgo en la cadena alimentaria puede presentarse, en efecto, en
cualquier momento, con graves consecuencias sobre la salud de las personas

pero también sobre la economia general del sistema.

El cumplimiento de la norma tiene por objeto eliminar todos estos peligros

gue son, potencial y razonablemente, previsibles.
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1.9.3. Norma ISO 22000

La Norma ISO 22000 es un estandar internacional que integra todas las
actividades de la empresa alimentaria con los prerrequisitos y los principios del
analisis de peligros y puntos criticos de control. La exigencia del HACCP
converge asi hacia la implementacion de un sistema de gestion de la calidad en

la totalidad de una organizacion. Un completo informe sobre sus caracteristicas.

Esta mundialmente aceptado que la calidad de los alimentos se halla
constituida por una serie de atributos que varian de acuerdo con los productos y
los mercados, y se asientan sobre la condicion bésica de la inocuidad,

entendiendo por tal a la seguridad higiénico sanitaria de un producto.

De esta manera, la gestion de la calidad en las empresas alimentarias
comienza en las buenas préacticas de manufactura (BPM), sigue con el analisis
de peligros y puntos criticos de control (HACCP) y finaliza en un sistema

general, como es el caso de las Normas ISO 9000.

Hacia finales de la década de 1990, se comenzd a notar que la mayoria de
los productores de alimentos de todo el mundo encaraban con éxito la

implementacion del HACCP, pero no continuaban el camino hacia las ISO.

Las investigaciones sobre este fendmeno concluyeron en que la
divergencia entre la documentacion que requeria cada uno de los sistemas por
separado, les insumia a las empresas un esfuerzo excesivo. La resolucion de

este dilema se desarroll6 en dos etapas:

o La reforma de la familia de Normas ISO 9000 en el 2000, que permitié

acotar la documentacion a las necesidades reales de cada organizacion.
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o La inclusion de la inocuidad como variable indispensable en la calidad de
los alimentos, que se dio a través de la guia 1SO 15.161 y luego por la
reciente ISO 22000.

La Norma ISO 22000 es un estandar internacional, que posee una
estructura similar a las series 9000 y 14000, pero orientada a la seguridad
alimentaria. En ella se combinan la Norma ISO 9001 y el sistema de inocuidad
para alimentos, basado en el analisis de peligros y puntos criticos de control
(HACCP). Mediante este estandar, se integran todas las actividades de la

empresa con los prerrequisitos y principios del HACCP.
De esta manera, la exigencia de aplicacion del HACCP, cada vez mas

extendida en los mercados, converge con la implementacion de un sistema de

Gestion de la Calidad en la totalidad de una organizacion.
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2. SITUACION ACTUAL

En este capitulo se hace mencion de las &reas que cubre el Centro de
Capacitacion en Turismo las cuales son: turismo, hoteleria y gastronomia.
También se enlistan los cargos administrativos y los instructores necesarios
para la capacitacion de las diferentes areas. Ademas de realizar una
descripcion detallada de las instalaciones que utiliza el centro dentro del edificio
para llevar a cabo su funcién, para comprender mejor esta distribucion se
muestran cinco planos de planta donde se observa el mobiliario y equipo, y las

areas en que esta dividido dicho centro.

Luego se describen las buenas practicas de manufactura que se llevan a
cabo en el Restaurante Escuela para la preparacion de los alimentos, las cuales
estan relacionadas con: materias primas, manipuladores de alimentos, limpieza,
desinfectantes, el agua utilizada para el restaurante, el uso del aceite, bodegas,
lavado de platos, entre otros.

2.1. Descripcion del Centro de Capacitacion en Turismo

Actualmente el centro de capacitacion en turismo cubre las siguientes

areas:

o Turismo: capacitacion de guias comunitarios, locales y generales, forma
parte de diversas alianzas que fomentan el crecimiento y fortalecimiento
del turismo en el pais, brinda capacitacion de actualizaciéon anual a los

guias que se encuentran introducidos en el mercado laboral.
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o Hoteleria: capacita a personal eficiente que contribuye al aumento de la
productividad de los hoteles y servicios relacionados, brinda asistencia
técnica al sector e imparten cursos de actualizacion para mejorar la

eficiencia.

o Gastronomia: capacita personal eficiente en el area de gastronomia, tanto
nacional como internacional, participa en la feria de gastronémica

internacional y apoya a empresas en la formacion de su personal.

El concepto basico de disefio utilizado es el de simulacién de un hotel, es
decir las areas existentes han sido remodeladas y las areas a construir seran
iguales en distribucion, funcionamiento, disefio de instalaciones y sistemas de
seguridad a los de un hotel. Todo ello con el objeto que los estudiantes o
"participantes”, como los llaman en el INTECAP, se lleven tanto el concepto
tedrico como la experiencia practica del trabajo y las actividades que se realizan
en un hotel, contando con lo béasico que existe en cualquier hotel, hasta lo

ultimo en tecnologia computarizada.

El Centro de Capacitacion en Turismo se proyecté en el actual centro sede
del INTECAP, edificio ubicado en la zona 5, cuyo disefio data de hace
aproximadamente 25 afios (1976). Es un edificio de un total de 8 niveles (6 de
aulas y oficinas y 2 soétanos), cuyas plantas tienen un area aproximada de
982 m?. El edificio corre de este a oeste con fachadas planas, decoradas y
protegidas de los lados norte y sur por pérgolas que le protegen del sol y
producen sombras interesantes que cambian su angulo a través del dia. Su
construccion es formal y la estructura bastante segura ya que esta amarrada a
dos torres de concreto en los extremos este y oeste, que conforman los

modulos de bafios y gradas.
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El Centro de Capacitacion en Turismo comprende varios proyectos dentro
del edificio del INTECAP: El centro de turismo y hoteleria, y el edificio
gastrondémico, la habilitacion de parqueos, remodelacién de planta baja y
construccion de salon de eventos especiales; todo ello abarca un area
aproximada de 5 900 m? y un costo de Q. 20 000 000,00 con mobiliario, equipo
de cdmputo y sus programas incluidos.

El segundo nivel fue remodelado en su totalidad, para funcionar como la
base de todo el centro de turismo y hoteleria. Para su remodelacion se
utilizaron materiales livianos tales como tablayeso y tela. Los ambientes que se
crearon son: el area de lobby y practicas de hotel, dos aulas de usos multiples
las cuales se pueden convertir en una sola para distintos usos, bodegas y
bafios de instructores, asi como la administracion del mismo y como parte
principal del centro se encuentran las cinco aulas précticas; habitacion de hotel,

montaje de mesas, agencia de viajes y restaurante.

Estas se disefiaron de tal forma que de un extremo del aula un grupo
menor de aproximadamente cinco participantes realicen las practicas
relacionadas con cada tema y el grupo de 20 participantes desde el extremo
opuesto de la misma y sentados en butacas ubicadas sobre una tarima,
observen las actividades que deben realizarse. Alli se colocé un espejo a 40
grados entre pared y el mismo, con el objeto de observar hasta los mas
minimos detalles y actitudes, tanto de trabajo como de atencién para con el

cliente.
La arquitectura del area de turismo y hoteleria es bastante sobria. Se

utilizé piso ceramico con disefio en el corredor, aplicando tenuemente los

colores del INTECAP; verde, gris y azul.
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El cielo falso es mayormente liso y en corredores se utilizé luz indirecta
instalada sobre la cenefa que corre por el area abierta, para producir el
ambiente hotel. Las aulas son sencillas y se tratd cada aula con la decoracion

respectiva al tema que se imparte en las mismas.

El edificio gastron6mico consta de tres niveles de construccion formal,
cuya estructura metalica, disefiada y calculada por el Dr. en estructuras Héctor
Monzon Despang, corre del sotano 2 hasta el tercer nivel. El area contigua al
nivel de turismo; el segundo nivel, comprende tres &areas practicas de
instruccion en cocina, panaderia y tallado en hielo. En el nivel tres se
encuentran lo que respecta a lavanderia y bodega de blancos, asi como un

area de preparacion de clases y reuniones para instructores.

En el 4rea de planta baja se ubica la cocina formal y restaurante con
acceso al cliente y empleado del INTECAP, para que los alumnos por finalizar
la capacitacion de cocineros, chef, meseros y bar tender, puedan realizar sus
practicas, en el area que les corresponde. En el s6tano dos, se proyectd el
ingreso 'y almacenamiento de insumos, con bodegas frias y secas
correspondientes, ubicadas estratégicamente en el lado opuesto de la
extraccion de basura. Por esta misma &rea ingresaran los participantes

marcando electronicamente su ingreso.

Todo el Centro de Capacitacion en Turismo esta computarizado y cuenta
con los programas mas nuevos del mercado. Desde la planta baja y
especificamente en la biblioteca, la cual contara con un area de internet,
pasando por la tesoreria, la cocina formal (en donde se imprimirdn las 6rdenes
de alimentos), panaderia, el area de agencia de viajes y de blancos, hasta la
bodega de insumos, contaran con un sistema computarizado y controlado

electronicamente.
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Figura 7. Centro de Capacitacion en Turismo
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981.62 M2
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EVENTOS ESPECIALES TOTAL PREPARADO PARA EL

1,955.57 M2 CCT: 5,889.24 M2

Fuente: INTECAP.

2.1.1. Areas del Centro de Capacitacién en Turismo

A continuacion se presentan los niveles que forman parte del Centro de

Capacitacion en Turismo:

o Sotano 2: bodega, lavanderia y acceso al centro.

o Sétano 1: parqueos y salén de eventos especiales.
o Planta baja: servicio al publico.

o Nivel 2: Centro de Capacitacion en Turismo

. Nivel 3: instructores
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2.1.2. Listado de los puestos administrativos para la

operacion del Centro de Capacitacion en Turismo

A continuacion se listan los puestos de las personas que ocupen los

cargos administrativos:

o Jefe del Centro de Capacitacion en Turismo (jefe de centro)

o Jefe de area de Gastronomia (jefe de taller)

e Jefe del &rea de Hoteleria (jefe de taller)

o Jefe del area Servicios Turisticos (jefe de taller)

o Jefe administrativo del Centro (jefe de servicios administrativos)

e Asistente del Centro

e Administrador del Sistema de Computacién (encargado de aplicaciones)
o Secretaria de centro (secretaria de division)

o Bodeguero

2.1.3. Descripcion del Restaurante Escuela

El Restaurante Escuela se encuentra en la planta baja del edificio, mide
46,36 metros de largo por 19,52 metros de ancho; ademas de este espacio, el
restaurante cuenta con una terraza al aire libre que esta construida para 76
personas. Como su nombre lo indica, el Restaurante Escuela sirve para que los

estudiantes realicen sus practicas en las diferentes areas del mismo como:
o Cocina

. Servicio de alimentos

. Servicio a mesas
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El costo del almuerzo es el siguiente:

o Trabajador de la institucion Q. 17,00
o Participante Q. 19,00
° Visitante Q. 24,00

Lo que incluye el almuerzo es:

o Sopa

o Ensalada

o Plato fuerte
. Postre

. Refresco, café o té

Se maneja la rotacion de los estudiantes por todas las areas, ya que es un
requisito indispensable.

2.1.4. Areas del Restaurante Escuela

A continuacion se describe cada una de las areas que forman el

Restaurante Escuela:

. La cocina se divide en:

o0 Cocina fria: se preparan las ensaladas y los sandwiches que son

servidos para las refacciones (cualquier alimento que no necesite

coccion)
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o Cocina caliente: se preparan los alimentos que necesitan de coccion,

sopas, guisados, salsas, etc.

0 Lavatrastos: se llevan a la mesa de entrada todos los platos, vasos y
cubiertos que han sido utilizados en el Restaurante Escuela. Los
otros utensilios como ollas y tablas para picar, son lavados en el area
donde son utilizados.

Estacion de limpieza: cuarto que se encuentra en medio del buffet de
almuerzos y la barra de ensaladas. Lugar donde son pulidos los platos

para su posterior almacenamiento.

Panaderia: cuarto donde se preparan los postres; se encuentra atras de la

cocinay a la par del pasillo que conduce al elevador de carga.

Servicios sanitarios: se encuentran a un costado del Restaurante y
constan de 3 sanitarios y tres lavamanos tanto para hombres como para

mujeres, cada uno con su respectivo jabon y toallas para secar.

Bodega de paso: se encuentra a la par de la panaderia, a la entrada al
area de la cocina, viniendo desde el elevador de carga.

Bodega de platos: se encuentra enfrente de la bodega de paso, en medio
de ellas esta el pasillo que conduce a la salida hacia el elevador de carga.

Cuarto de vegetales: se encuentra a la par de la bodega de platos enfrente

de panaderia.
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2.2. Distribucion del Centro de Capacitacién en Turismo

Los planos del Centro de Capacitacién en Turismo se pueden apreciar en
las paginas 46, 47, 48, 49 y 50. En ellos se puede observar las diferentes areas
gue conforman el mismo y cémo esta distribuido el equipo industrial de cocina,
mobiliario e instalaciones necesarios para que opere eficazmente el

Restaurante Escuela.

2.3. Listado del equipo industrial del area de cocina

A continuacion se describe el equipo del area de cocina y panaderia del

centro gastronémico del Centro de Capacitacion de Turismo:

o Cafetera de 2 estaciones

o Estacion de cubiertos

o Frigo bar

o 8 mesas de trabajo a la pared

o 5 mesas de trabajo tipo isla

o Gabinete con 6 puertas

o Horno de conveccion de 6 parrillas

o Céamara de fermentacion

o Clavijeros de tubo cuadrado de aluminio
o Lavatrastos acero inoxidable, 1 poceta
o Planchas con control termostético

o Estufa de 2 hornillas

o Lavamanos de pedestal

o Lavatrastos acero inoxidable, 2 pocetas
o Estufa de 4 hornillas

o Refrigerador de 3 secciones

43



o Congelador de 3 secciones

o Basurero plastico redondo

o Estanterias resistentes a la corrosion
o Mesa de entrada de platos sucios

o Maquina lavalosa de puerta

o Mesa de salida de platos limpios

o 13 estanterias estandar, para area seca
o Cuarto congelado para talla de hielo

o Closet para guardar utensilios

. Carro para ropa sucia

o Carro para ropa limpia

o Carro plastico exprimidor de trapeador

o Carro para platos sucios

2.3.1. Descripcion del equipo industrial del sistema de

extraccion, aire acondicionado y cuartos frios

A continuacién se describe el equipo utilizado para la extraccion, aire

acondicionado y cuarto frio:

o 8 campanas extractoras tipo isla de acero inoxidable con filtros y recipiente
para grasa 1/2'x3'x2’ de alto con:

o 1 luminaria a prueba de vapor
0 1 abertura de 15"x15” al centro
o Alto de instalacion. 1.90 m. sobre nivel de piso, con switch para

luminaria, similar a Green Heck.
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1 campana extractora adosada a pared de acero inoxidable, con filtros y
recipientes para grasa 8'x4'x2’ de alto con:

0 2 luminarias a prueba de vapor
0 1 abertura de 20"x20” al centro
0 Alto de instalacion. 1.90 m. sobre nivel de piso, con switch para

luminarias, similar a Green Heck.

2 extractores de aire tipo en linea 785 CMF 0.25” S.P., 1140 RMP., 1/6
HP., 115/60/1 fase. Similar a Green Heck SQ 100-B.

1 extractor de aire tipo en linea, 244 CFM. 0.25” S.P., 1300 RMP., 1/30
HP., 115/60/1 fase. Similar a Green Heck SQ 80-G.

Cuarto congelado de 12'x12'x8’ de alto con unidad de refrigeracion de
17800 BTU/H.

Tuberias con instalacion eléctrica para unidades evaporizadoras.
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Figura 9. Plano planta baja. Servicio al publico Restaurante Escuela

cocina
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Figura 11. Plano s6tano 2. Parqueos y bodegas
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Figura 12. Plano s6tano 1. Parqueos y salones de eventos especiales
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2.4. Buenas practicas de manufactura

En esta seccién se enumeran las buenas practicas de manufactura que se
realizan en las distintas areas del Restaurante Escuela del Centro de

Capacitacion en Turismo que esté dividido en:

o Bodega de platos

o Panaderia

) Lavaplatos

o Cocina fria

o Cocina caliente

. Pantry

o Buffet

e  Areadel restaurante
e  Areade pulido

. Oficina del chef

Las BPM se llevan a cabo para la elaboracion de alimentos que se sirven

en refacciones, almuerzos y eventos reservados del restaurante.

2.4.1. Materias primas

A continuacién se enumeran las buenas practicas de manufactura que se
llevan a cabo en la manipulacién de las materias primas para cocinar los

alimentos:

o Son inspeccionadas para verificar que no estén vencidas.
o Deben ser lavadas y desinfectadas, las que lo requieren.

o Que conserven la temperatura de almacenamiento.
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o Se limpian las bolsas y recipientes antes de usarse.

o Se inspecciona gque no haya materias extrafias en los ingredientes que se
van a utilizar.

o Se utilizan solamente utensilios y recipientes limpios para la elaboracion
de los platillos.

o Las superficies de trabajo y equipo se mantienen en un buen estado de

limpieza.
Figura 13. Almaceén de materias primas
Fuente: bodega seca del Restaurante Escuela.
2.4.2. Manipuladores de alimentos

Los estudiantes se encuentran sanos, sin heridas, infecciones
respiratorias o gastrointestinales; mantienen la higiene personal, ademas de

llevar una vestimenta con las siguientes caracteristicas:

. Uniforme de cocinero
o Filipina limpia
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Pantalon negro

Limpiadores blancos

Cuchillo de cocina

Termometro

Mondador

Cucharilla para probar
Pantalon de tela

Sin anillos, aretes, reloj ni cadena
Cabello cubierto y recogido
Ufas cortas y sin esmalte
Zapato cerrado y antideslizante

Mandil y gabacha encima de este

2.4.3. Agua

El Restaurante Escuela posee una bomba cloradora y su fuente de agua

propia, que tiene una presion diferente a la que utiliza el resto del edificio, existe

una revision cada afio.

Al querer realizar un cambio en la bomba debe haber una revision por dos

empresas diferentes.

El agua se deja clorada, se utilizan goteros médicos para realizar el

proceso, se le echa tres gotas por cada galon; por garrafon se utilizan quince

gotas.

Existe un buen proceso de desinfeccion de agua, aunque por el momento

no realizan ningan analisis avanzado para comprobar la purificacion del agua.
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2.4.4. Lavado de manos

Cada area del Restaurante Escuela maneja jabdn, alcohol, papel y

dispensador; los participantes se lavan las manos:

o Al ingresar al sector de trabajo

o Después de utilizar los servicios sanitarios

o Después de tocar los elementos ajenos al trabajo que estan realizando
o Después de limpiar algo derramado

o Después de lavar cualquier utensilio

o Después de limpiar cualquier area de trabajo
2.4.5. Limpieza
Se realiza limpieza tres veces al dia; en estos periodos no hay

produccion. Ademas de que esta es realizada por una empresa Cleanomatic y

no por los estudiantes. La limpieza se realiza en los siguientes horarios:

o 10:00 AM
o 14:30 PM
o 16:00 PM

Se hace uso de una campana extractora que es un aparato
electrodoméstico de linea blanca; se tiene un ventilador (extractor) que cuelga
dentro de la campana, donde la antes mencionada esta encima de la estufa, y
se utiliza para eliminar la grasa en suspension en el aire, los productos de
combustiéon, el humo, los olores, el calor, y el vapor del aire, mediante una
combinacion de filtrado y la evacuacion del aire. A este se le hace limpieza

extrema una vez por semana.

54


http://es.wikipedia.org/wiki/Electrodom%C3%A9stico�
http://es.wikipedia.org/wiki/L%C3%ADnea_blanca�
http://es.wikipedia.org/wiki/Estufa�

2.4.6. Estacion de limpieza

Aqui se realiza la operacion de pulir la superficie de los platos, vasos y
cubiertos que son utilizados en el Restaurante Escuela, con el fin de mejorar el
aspecto visual de estos, y se van colocando en la estanteria de forma

ordenada, para su posterior almacenamiento en la bodega de platos.

Figura 14. Estacién de limpieza

Fuente: estacion de limpieza del Restaurante Escuela.

La bodega de platos consta de 2 estanterias grandes y 2 medianas, que
es donde se colocan los utensilios ordenados, segun se trate de:

° Picheles
o Platos grandes
. Platos medianos

° Porcelanas
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o Soperos
o Saleros

° Azucareros

Figura 15. Estanterias de la estacion de limpieza

Fuente: estacion de limpieza del Restaurante Escuela.

2.4.7. Los 10 mandamientos del freido profundo

El freido es una forma de cocinar alimentos a alta temperatura, donde el

aceite cumple con diversas funciones como:

o Le da un sabor apetitoso al alimento y un olor incitante
o Mejorar su apariencia, dandole un color dorado muy atractivo

o Mejora la textura, obteniendo alimentos crujientes
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o Contribuye al valor nutritivo del alimento

o Es un medio de transferencia de calor, cociendo rapidamente un alimento

Los alimentos fritos obtienen un sabor muy pobre, cuando se utiliza aceite
de baja calidad o cuando se ha abusado en su uso; es por ello que es muy
importante que se utilice un aceite de la mas alta calidad y mantenerlo en
condiciones Optimas durante el freido, para evitar que se deteriore en el

alimento.

En los alimentos cocinados utilizando la técnica de freido en el
Restaurante Escuela, son utilizados los 10 mandamientos del freido profundo,

los cuales son:

o Mantener limpios los distintos elementos de la freidora

o Ajustar la temperatura (maxima 180 °C) al tipo de alimento

o Escurrir el agua de los alimentos antes de freir

o Escurrir bien el aceite de los alimentos después de freir

o No agregar sal a los alimentos dentro de la freidora

o Mantener limpia la freidora de restos de fritura

o Mantener un nivel de aceite constante

o Evitar mezclar distintos tipos de alimentos en el mismo aceite
o Filtrar el aceite diariamente

o Comprobar periddicamente la calidad y buen estado del aceite
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Figura 16. Los 10 mandamientos del freido

Fuente: cocina caliente del Restaurante Escuela.

2.4.8. Panaderia

En el area se hacen los diferentes tipos de pan que se serviran para la
refaccion y almuerzo; para ello se programan dos turnos; existe un lavamanos
ademas de un dispensador, en el que los alumnos se pueden desinfectar las
manos periddicamente al realizar el proceso de elaboracién del pan; la

produccion es de aproximadamente 700 panes y 500 postres variados por dia.
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En el area de panaderia se encuentran los siguientes equipos:

Horno

Cémara de fermentacion
1 batidora industrial

1 mesa fria

Mesas de trabajo

Latas para panaderia
Tablas de picar

Cuchillos

Figura 17. Area de panaderia

Fuente: area de panaderia del Restaurante Escuela.
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2.4.9. Lavatrastos

Todos los equipos en esta area son industriales; el lavatrastos es de acero
inoxidable de dos pocetas resistentes a la corrosion y oxidacion; existen dos
bandas con tres pilas cada una, en las cuales se lleva a cabo el lavado de los
platos, vasos y demas utensilios utilizados en la cocina; ademas, el area cuenta
con un estante donde se colocan los distintos utensilios que necesitan ser

lavados. El quipo disponible en el area es:

o Maquina lavalosa

o Mesas de lavado

o 1 mesa de entrada de platos sucios
o Pileta de 3 cuerpos

o Estante para colocar utensilios

Figura 18. Area de lavatrastos

Fuente: area de lavatrastos del Restaurante Escuela.
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Figura 19. Mesa entrada de platos sucios

J g RS
1) BENE i

Fuente: area de lavatrastos del Restaurante Escuela.

2.4.10. Estacién de servicio

Se preparan y sirven los tés, cafés y demas bebidas; los vasos son
colocados en la camara enfriadora para que permanezcan frios, como se puede
ver en la imagen; las tazas y vasos son colocados boca abajo para evitar que
se ensucien; los utensilios que ya han sido servidos son colocados en otra
mesa de trabajo, listos para que el mesero los recoja en una bandeja y los lleve
al area del restaurante. Se sirven aproximadamente 250 cafés y 250 refrescos

por dia; el equipo que aqui se encuentra es:

o Cafeteras con capacidad de 100 tazas
o Cafeteras pequefas
o 1 camara enfriadora

. 1 microondas
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o 1 mesa de trabajo

o Bandejas para servir

o Filtro

o Recipientes para elaborar las bebidas

e  Tazas, vasos y porcelanas

Figura 20. Estacién de servicio

Fuente: area de pantry del Restaurante Escuela.

2.4.11. Areade buffet

La comida esta servida y dispuesta sobre una mesa caliente; el buffet
consiste en que los alumnos les sirvan a los consumidores el tipo de alimento y

la cantidad que prefieran.

En el area se sirven refacciones y almuerzos de lunes a viernes, siempre

utilizando guantes y la vestimenta adecuada como se describié anteriormente.
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Tres veces a la semana existe dos estaciones de buffet; una donde se sirven
exclusivamente ensaladas para los clientes que deseen comer sanamente y la

otra de almuerzo normal que consta de:

o Sopa

. Plato fuerte
. Postre

. Bebida

Figura21. Area de buffet

Fuente: Restaurante Escuela.

63



2.4.12. Desinfectantes

El Restaurante Escuela se encuentra en proceso de cambio de compafiia
proveedora de desinfectantes, y los mantienen en estas estanterias mientras el
nuevo proveedor les proporciona una estanteria especial para colocarlos. Los

desinfectantes que se utilizan para las diferentes areas son:

o Detergente clorado para maquina lavalosa en cubeta de 5 galones

o Secante para maquina lavalosa y cristaleria en cubeta de 5 galones

o Desinfectante a base de yodo en caja de 4 galones, para desinfeccién de
frutas y verduras.

o Desengrasante alcalino para grasas pesadas, en presentacion de 4
galones para planchas y parrillas

o Limpiador alcalino multiusos

o Jabon liquido para manos, sin aroma

) Alcohol en gel

Figura 22. Estanteria de desinfectantes

Fuente: bodega de quimicos del Restaurante Escuela.
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2.5. Bodegas

Al principio solo existia la bodega central pero con el tiempo se vio en la
necesidad de crear una bodega de paso en la que se almacenaran las materias

primas necesarias para la elaboracion de los alimentos.

2.5.1. Bodega de paso

Se controla la cantidad de producto que se va a utilizar procurando que

solo esté el necesario; todo se encuentra debidamente identificado.

Se hace un inventario con lo que cada area va a necesitar para conocer
cual es el maximo y minimo de producto que se puede tener para satisfacer los

requerimientos de las distintas areas de la cocina; aqui se almacenan:

o Especias

o Grasas y aceites

o Harina

o Azlcar

o Platos y vasos desechables

o Productos enfrascados y enlatados
o Pastas

o Granos

o Gelatinas

o Vinagres
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Figura 23. Estanterias de bodega de paso

Fuente: bodega de paso del Restaurante Escuela.

2.5.2. Bodega central

La bodega central esta ubicada en el sotano 2 del edificio, la cual se divide
en secciones; en cada una de estas se almacenan diferentes productos, los
cuales estan debidamente identificados y etiquetados para su posterior uso. En
cada una de las secciones de almacenaje se encuentran drenajes por cualquier
accidente que pueda suceder; la bodega también cuenta con un lavado, pesa,
cortina de aire y esté dividida de la siguiente manera:

e Areade descarga

o Equipo de limpieza

o Congelador para carne de res

o Congelador para carne de cerdo

o Congelador para mariscos
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o Congelador para frutas y verduras
o Bodega seca ( harina, azucar, miel, aceite, cajas de té, otros)

o Bodega de bebidas

Figura 24. Estanterias de bodega seca

Fuente: bodega seca del Restaurante Escuela.

2.6. Lavanderia

El area se encarga del lavado, secado y planchado de los manteles, cubre
manteles y faldones utilizados en el Restaurante Escuela; este proceso se

realiza todos los dias. Consta del siguiente equipo:

o 1 lavadora industrial de 50 Ib.
o 1 lavadora industrial de 30 Ib.
J 1 secadora industrial de 30 Ib.
. 1 secadora industrial de 30 Ib.

o 1 planchador industrial de rodillo
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o 1 plancha manual
. 1 pesa

e  Carros para ropa

Para el lavado se utiliza detergente, desengrasante y cloro para luego ser
almacenados en la bodega de manteles y blancos; el area esta dividida en las

siguientes secciones:

o Clasificacion
o Pesado

o Lavado

o Colocado

o Lavanderia
o Secado

° Planchado

Figura 25. Lavadoraindustrial

Fuente: area de lavanderia del Restaurante Escuela.
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3. SITUACION PROPUESTA

En este capitulo se detallan las acciones a tomar para poder a llevar a
cabo la implementacion del sistema de inocuidad de los alimentos segun la
Norma ISO 22000:2005; se pueden ver los términos y definiciones necesarias
para conocer y manejar el sistema con eficiencia y los recursos para realizar las
actividades que permitan mantener el sistema y actualizarlo, segun sea

necesario.

Se detallan las buenas practicas de manufactura que se deben realizar
dentro del Restaurante Escuela, ya que ese es el primer paso para un sistema
de inocuidad de los alimentos y es la base que se debe tener sélida para
continuar con los demas escalones del sistema de gestion de la seguridad

alimentaria.

3.1. Ambito

Como se menciond anteriormente, la Norma ISO 22000 va dirigida a la
industria alimentaria ya sea fabricante de productos que van destinados al
consumidor final o proveedores de materia prima utilizada en la elaboracion de
dichos productos; es una norma que contiene de forma general los lineamientos
para que una empresa alimentaria demuestre que cumple con los requisitos
legales y que puede controlar los peligros potenciales que a futuro causen
dafios al consumidor, ya que la misma se relaciona estrechamente con la

inocuidad de los alimentos.
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3.2. Referencias

La ISO 22000 al igual que otras normas de este misma indole, tienen
como guia a la serie de Normas I1SO 9001:2008 que se refiere a los sistemas de
gestion de la calidad; por lo tanto, estas sirven como referencia para la correcta
aplicaciéon de la Norma ISO 22000, ademas de apoyarse en documentos con
informacion de las buenas practicas de manufactura y el sistema HACCP.

3.3. Términos y definiciones

Los términos basicos que deben conocerse para llevar a cabo la correcta

aplicacion de la Norma 1SO 22000, son los siguientes:

o Inocuidad de los alimentos: este concepto se refiere a las acciones
realizadas para garantizar la seguridad de los productos alimenticios no

causando dafio alguno al consumidor.

o Peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos: agente quimico,
fisico o biolégico que se encuentra presente en cualquier producto
alimenticio, o condicion inadecuada en que este se halla, que pueda

representar un riesgo para la salud del consumidor.

o Politica de inocuidad de los alimentos: se define como las intenciones y
orientacion que tiene una organizacion hacia temas relacionados con la
inocuidad de los alimentos y que se deben expresar de manera formal por

medio de la alta direccion de la empresa.

o Correccion: accién que se toma para eliminar una no conformidad que se

ha detectado.
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Diagrama de flujo: es la representacion esquemética y sistematica de
todas las etapas que se llevan a cabo para realizan un proceso y como

todas estas etapas interactdan entre si.

Medida de control: accion preventiva 0 correctiva que se puede realizar
para prevenir o eliminar un peligro potencial relacionado con los procesos
de los alimentos, o reducir dicho peligro a un nivel aceptable que no cause

dafos a la salud.

Programa de Prerrequisito (PPR): sirve para controlar la probabilidad de
introducir errébneamente peligros relacionados con la inocuidad de los
alimentos y que causen riesgo de contaminacién, o proliferaciéon de
peligros tanto en la inocuidad de alimentos como en el ambiente de

produccion.

Programa de Prerrequisitos de operacion (PPR operativo): se refiere a
programas operativos especificos que se llevaran a cabo, para prevenir la
introduccion de cualquier riesgo, como por ejemplo: plan de limpieza o

plan de fumigacion entre otros.

Seguimiento: se refiere a las observaciones y mediciones que se realizan
para evaluar si las medidas de control implementadas estan funcionando
correctamente, si la situacion estd mejorando o se deben hacer mas

cambios.

Accién correctiva: accién que se toma para eliminar la causa de la no

conformidad detectada u otra situacion no deseable.

Verificacion: confirmar por medio de la aportacion de evidencia que se ha

cumplido con los requisitos establecidos previamente.
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3.4.

Validacion: es la obtencion de la evidencia de que las medidas de control
implementadas por el programa HACCP y por los PPR operativos, son

capaces de ser eficientes y dar los resultados esperados.

Actualizacion: sirve para introducir los cambios necesarios a los
procedimientos y programas de inocuidad de los alimentos para que estos
sigan cumpliendo con los requisitos.

Sistema de gestion de seguridad alimentaria

A continuacién se enumeran las buenas practicas de manufactura que se

deben llevar a cabo para el mejoramiento de la situacién actual de la empresa:

Buenas préacticas de manufactura: las buenas practicas de manufactura
abarcan desde lo mas general como las instalaciones, a lo especifico
como las politicas y procesos utilizados; es una normativa que se aplica al
personal e instalaciones que intervienen en la elaboracion del producto.
Segun la situacion actual descrita anteriormente, se deben hacer cambios
en las instalaciones y procedimientos para lograr la inocuidad de los

alimentos.

Personal: aqui se trataran las distintas acciones que el personal

involucrado debe llevar a cabo en el area de produccion.

Alumnos: estos en todo momento deben tratar de cumplir los lineamientos

aprendidos en los cursos que se les imparten, los cuales son:

0 Buenas préacticas de manufactura

0 Analisis de riesgos y control de puntos criticos (HACCP)

12



0  Manipulacion sanitaria de alimentos

o] Inocuidad en alimentos y bebidas

Los principios fundamentales que deben seguir los alumnos sobre habitos

e higiene personales son:

o Lavado de cabello: debe ser diario, principalmente en las mujeres, ya que

las células y las grasas forman un ambiente ideal para albergar bacterias.

o Recorte y limpieza de ufias: se deben recortar con frecuencia para evitar
la acumulacién de suciedad; dentro de estas, no se debe utilizar pintura de

ufias y al lavarselas se deben limpiar con un cepillo.

o Lavado de dientes y boca: se debe realizar después de ingerir alimentos;
la boca contiene microbios que al estornudar, toser o escupir; salen al

ambiente y pueden contaminar los alimentos que se preparan.

o Cambio de ropa diario: este se refiere principalmente a la ropa interior, ya
que particulas de heces pueden quedar en esta y se ensucia por

exudacién y contacto con el ambiente.

o Lavado de manos: es uno de las buenas practicas de manufactura mas
importantes, ya que estas tocan equipos, superficies sucias, ropa, partes
del cuerpo y alimentos contaminados. El equipo y material necesarios para

llevar a cabo esta actividad son los siguientes:

0 Lavamanos de pedal o automaticos
0  Basureros de pedal

o Jabén desinfectante antibacterial
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Toallas desechables o secador de aire
Suficiente agua

Lavamanos

o O O O

Cepillo limpia uias

El procedimiento correcto para el lavado de manos se enumera a

continuacion:

Mojarse las manos, mufiecas y antebrazos;

Cubrir las manos, mufiecas y antebrazos con abundante jabdn
desinfectante;

Frotar las manos entre si, realizando un movimiento circular y algo de
friccion durante 30 segundos;

Utilizar el cepillo de ufias para limpiar debajo de ellas.

Secarse las manos con toallas de papel o secador de manos.

Enjuagar las manos a fondo con agua, colocando las manos de forma que
el agua escurra de dedos a antebrazo. El lavado de manos debe hacerse

con la siguiente frecuencia:

Antes de empezar a trabajar

Antes y después de comer

Cuando se toca partes del cuerpo o ropa.

Cuando se tose o estornuda

Cuando se tocan cajas, limpiadores trapeadores entre otro
Después de ir al bafio

Después de levantar del piso algun objeto

Después de fumar

0O 0O 0O 0O 0O o o o o

Después de dar la mano a otras personas
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Rasurado y corte de cabello: es recomendable rasurarse diariamente y
recortar el cabello con la frecuencia necesaria ya que este es un ambiente
ideal para las bacterias.

Uniformes: debe utilizarse vestuario adecuado para proteger los alimentos
gue se manipulan, de la contaminacibn que proviene de nuestro
organismo, muchas veces la ropa protectora incluye batas, gabachas,
cofia, redecilla, gorras, cascos, botas de hule, guantes, mascarilla y tapa
oidos. A continuacion se enumeran las caracteristicas y condiciones de

usos de un uniforme:

0 Las batas no deben tener bolsas con el fin de evitar que se guarden

lapiceros, joyas o alimentos.

0  Deben ser preferiblemente de colores claros y mantenerlas limpias.

o Las batas deben ser sin botones o estos estar cubiertos.

0  Guardar las batas en lugares limpios cuando no estén en uso.

0 No usar las batas fuera del lugar de produccién.

0 La bata vy cofia es obligatoria para todo el personal que manipula

alimentos o ingresa al area de produccion.

o Laredecilla debe cubrir todo el cabello y las orejas.

0 Lamascarilla debe cubrir boca y nariz.
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0o El uso de guantes no quiere decir que no se laven las manos

cuidadosamente.

Dentro del area de produccion es conveniente colocar rotulos que
recuerden a los estudiantes las reglas que deben cumplir dentro de esta, para

garantizar la inocuidad de los alimentos, entre los recordatorios deben estar:

o Los de conducta personal durante el proceso:

No comer ni masticar chicle
No ingerir bebidas
No fumar

No escupir

o O O O O

No peinarse

o Los de uso de objetos personales:

o No usar joyas, relojes o anillos
o0 No usar radios o aparatos electronicos

o] No usar maquillaje, pestafias o ufias postizas

o Chefs: estos deben seguir las mismas reglas y al mismo tiempo estar al
pendiente de los alumnos en cada momento para verificar que se cumplan

las buenas practicas de manufactura.

o Control de enfermedades: las cortadas y/o heridas deben cubrirse con
material impermeable, el alumno que las tenga no puede entrar al area de
produccion, si se encuentran en una parte del cuerpo que esté en contacto

directo con los alimentos.
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Casos de quemadura: esta se debe cubrir mediante vendas
impermeables, si es en la mano, se deberan colocar guantes y reubicar al
alumno en puestos en los cuales no esté en contacto directo con los
alimentos, para evitar cualquier tipo de contaminacion. Las enfermedades
respiratorias, gastrointestinales, afecciones de la piel deben ser reportadas
al chef para que este ordene una revision médica por parte del doctor de
la institucion y este determine el tiempo de suspension del alumno en

cuestion.

Plan de mantenimiento: se debe implementar un plan de mantenimiento
de instalaciones donde se establezcan fechas especificas de fumigacion,

lavado de paredes y pisos, pintado de paredes y pisos.

Plan de limpieza de desagues: debe existir un mantenimiento preventivo
para los desaglies de todas las instalaciones y asi evitar cualquier mal olor
o el tapado de los mismos. La limpieza se debe hacer con agua potable y
suave, el agua dura reduce la eficiencia de los detergentes y
desinfectantes. Se debe tener cuidado con los desperdicios que se
generen en el Restaurante Escuela, ya que se acumulan y producen
atascos que pueden provocar el tapado de la tuberia; es recomendable

proteger los desagues con rejillas que impidan el paso de desperdicios.

Andlisis de agua: lo primero es contar con un suministro seguro de agua
gue entra en contacto con los alimentos y superficies de trabajo, también
tener un abastecimiento de agua potable para la produccién del hielo, no
tener ninguna conexién entre agua potable y no potable. Se recomienda
gue se realice un analisis microbiologico del agua para detectar cualquier

bacteria que ponga en peligro la salud del consumidor y verificar si se esta
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dentro de las regulaciones nacionales para el agua; un estandar con el
gue se puede comparar, es el de la Norma COGUANOR NGO 2900:

Recuentos totales: hasta 5000 UFC / 100 mL
Recuento coliformes totales: 1 UFC / mL
Recuento coliformes fecales: 0 UFC / mL

E. coli: negativo

o O O O O

UFC / mL: Unidades formadas de colonias por mililitro

Eliminacion de equipo: se debe eliminar una gran cantidad de equipo que
se encuentra en la bodega central, especificamente en el area de bodega
de utensilios, ya que la mayoria de ellos no funciona y solo ocupan un
espacio que es necesario para acomodar la materia prima de manera

correcta y que sea mas facil su acceso a ella.

Inspeccion: las materias primas deben ser inspeccionadas periédicamente
para verificar que se encuentren en buen estado y que no estén vencidas

y asi aseguran la inocuidad de los alimentos.
Materias primas: a continuacion se presentan las sugerencias para
mejorar cada una de las areas que estan involucradas en el almacenaje

de materias primas para la elaboracién de los alimentos.

Bodega de paso: como recomendacion para los estudiantes que se

encuentran en bodega de paso, es conveniente:

0 Revisar las fechas de caducidad de los materiales que suben de

bodega general.
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o  Utilizar el método PEPS (primero en entrar primero en salir) en el

almacenamiento de los materiales.

o Identificar todos los productos que alli se almacenan.

o] Dar salida a los objetos quebrados y que son ajenos a esta bodega.

Bodega seca: se debe mejorar las etiguetas con que las estanterias estan
identificadas y hacerlas de un material mas resistente como el carton y el
plastico para que no se deterioren. Ademas se debe seguir un orden al
almacenar y no colocar materia prima en el lugar que no le corresponde.
Almacenar segun el método PEPS (primero en entrar primero en salir)
para darle salida a las insumos mas antiguos y evitar que caduquen al no
ser utilizados por un inadecuado almacenamiento. Los productos que son
comprados en mercado y que vienen empacados a granel, tienen que ser
identificados por el bodeguero con nombre, fecha de caducidad, fecha de

entrada y peso.

Eliminar los productos vencidos para que no ocupen espacio necesario
para otras mercaderias, ademas de no colocar utensilios en bodega seca

ya que hay una bodega exclusiva para ello.

Cuarto de vegetales: implementar una hoja de control para conocer el
consumo semanal de vegetales del Restaurante Escuela. En la tabla 1 se
puede observar el formato propuesto para el control de inventario del
cuarto de vegetales, el cual contiene el nombre de la mayoria de verduras

gue se utilizan en el Restaurante Escuela.
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Formato para el control de inventario del cuarto de vegetales

Tabla I.
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Continuacion de la tabla I.
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Continuacion de la tabla I.
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Continuacion de la tabla I.
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Continuacion de la tabla I.

:ouwne [ap alquwopn

‘euewoeS

Z3ANIAOD VINTNC YNV 43HD

:opebreouq

Goap geloH

SATVLIOIA A OLHVND A OIdV.LNIANI

rvAoS ap ouojal ap selepueg| 9

99|np a10|o ap selepueg| €9

uipdiyo ap solouepy| 29

sobeuedsa ap soloue| T9

eoeyeqle ap soloue | 09

pepnued :uo1odiiosaq| oN
‘eyoo

mmuuu:g
—

Fuente: elaboracion propia.
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Bodega de utensilios: como esta bodega es utilizada para almacenar
utensilios y parte de la materia prima, se sugiere llevar un orden
adecuado, acomodando los utensilios en un &rea determinada de la
bodega y en otra, los insumos. Los productos que se almacenen aqui
también deben seguir la estructura del método PEPS (primero en entrar,
primero en salir). Dar salida a los utensilios que estén en mal estado, a los
productos vencidos que alli se encuentran y a las cajas de cartdon que

estén vacias para recuperar espacio.

Bodega fria: siempre se debe seguir el método PEPS para el
almacenamiento de las carnes y lacteos, ademas de realizar limpieza
constantemente en las bodegas para que el producto no se contamine,
identificar las estanterias para conocer qué tipo de carne se guarda en
cada una de ellas, al igual con los lacteos y no mantener sobrecargados

los cuartos frios para que los alimentos se mantengan en buen estado.

Bodega de desechos solidos: esta bodega, como su nombre lo indica,
debera ser utilizada para los desechos de los platos, tazas y vasos que se
quiebran en el Restaurante Escuela o cambiar su nombre a bodega de
utensilios de limpieza, ya que por el momento esta siendo utilizada para

esta funcion.
Bodega quimica: esta es una de las bodegas que debe estar mas

ordenada, como sugerencia se recomienda no sobrecargarla para tener un

mejor acceso a ella cuando se requiera un producto.
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3.5. Responsabilidad de la direccion

En todo nuevo sistema no es posible tener éxito si no se cuenta con el
apoyo de gerencia o altos mandos del area, que en este caso es el Centro de

Turismo. Para lograr tener el apoyo de estas autoridades es necesario:

o Plantear de una manera clara y concisa que los objetivos de la institucion

son compatibles con las nuevas politicas de inocuidad de los alimentos.

o Comunicar a todo el personal involucrado en el funcionamiento del
Restaurante Escuela (alumnos, chefs, bodeguero, encargada de compras,
jefe de centro), lo importante que es cumplir con la norma, en lo referente

a inocuidad de los alimentos.

o Es necesario establecer un método que le permita al personal hacerle
frente a cualquier situacion de emergencia que se presente y afecte a la

organizacion.

o Definir y establecer la politica de inocuidad de los alimentos del

Restaurante Escuela. Dicha politica debe:

0 Ser adecuada a la actividad que realiza la organizacion en la cadena

alimentaria.

o  Estar de acuerdo con los requisitos de la norma, los legales (segun el

pais donde se quiera aplicar) y los del cliente.

o Implementarse, mantenerse y sobre todo comunicarse a todo el

personal involucrado.
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o  Ser verificada y actualizada siempre gue se crea necesario.

o0 Tener los dispositivos de comunicacion adecuados para que todo el

personal esté enterado de ella.

0 Apoyar en objetivos medibles para poder conocer el funcionamiento

de la misma.

Planificar y mantener actualizado el sistema de inocuidad de los alimentos.
Para que el sistema esté actualizado y funcione eficientemente, se debe

comunicar al equipo los siguientes aspectos:

o Informacién sobre los productos que se elaboren actualmente o la

introduccidon de nuevos productos.

o] La materia prima, en este caso los ingredientes que llevan los

almuerzos, o cualquier otro material auxiliar que se utilice.

0 Los procesos y equipos utilizados en la elaboracion del producto

final.

o0 Las instalaciones, maquinaria y entorno fisico y/o emocional de la

organizacion.

o Plan o programas de limpieza y/o desinfeccién de instalaciones o

materia prima.

o Sistemas de empacado, almacenamiento y distribucion.
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0  Aspectos que afecten las responsabilidades del personal involucrado

en el equipo de inocuidad de los alimentos.

0 Reaquisitos legales y requeridos por la norma.

o0 Conocimientos referentes a los posibles riesgos y las medidas de

control que se llevaran a cabo.

o0 Quejas sobre los posibles peligros que representa el producto final a

la salud el consumidor.

Designar al lider del equipo que llevara a cabo el programa de inocuidad
de los alimentos. EI mismo debe ser nombrado por las autoridades
correspondientes y tendra las siguientes responsabilidades:

o Dirigir y organizar el equipo de inocuidad de los alimentos.
o  Estar consciente que cada miembro del equipo posea o reciba la
capacitacion necesaria para desempefiar correctamente la funcion

designada dentro del equipo.

0 Revisar que el sistema se desarrolla, implementa, mantiene y

actualiza segun sea necesario, para un buen funcionamiento.
o] Informar a las autoridades correspondientes todo lo relacionado con

el funcionamiento y eficiencia del sistema de inocuidad de los

alimentos.
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Establecer dispositivos eficientes de comunicacion tanto externa (clientes,

proveedores) como interna (personal), para obtener la informacion

necesaria sobre temas relacionados con la inocuidad de los alimentos. Es

conveniente mencionar que la comunicacion en cualquier organizacion es

muy importante para que las tareas se realicen correctamente, en un

sistema de inocuidad de los alimentos cobra mas importancia aun; en este

caso, la comunicacion es necesario tenerla en dos areas fundamentales:

0]

Externa: esta es exterior a la organizacion, con el fin de que la
informacion referente a la inocuidad de los alimentos esté disponible
para todas las partes involucradas en la cadena alimentaria; debido a
esto la empresa debe implementar dispositivos eficientes de

comunicacioén con:

v Las autoridades correspondientes, para informarles todo lo
relacionado con el funcionamiento y eficiencia del sistema de
inocuidad de los alimentos.

Proveedores

Empresas que presenten servicios a la organizacion

Clientes

Autoridades competentes

NN

Otras organizaciones que resulten afectadas por las actividades

realizadas por la organizacion.

Interna: dentro de la organizacion se debe establecer una
comunicaciéon con el personal involucrado en la inocuidad de los
alimentos para informar sobre los aspectos que puedan afectar al

sistema. Es de suma importancia asegurarse que el equipo
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encargado de la inocuidad de los alimentos reciba la informacion

necesaria para mantener el sistema eficientemente.

Revisar frecuentemente el sistema para conocer si es eficiente y cumple
con los requisitos establecidos y asi proceder a la mejora continua.
Planificar la frecuencia con la que se realizard la revision del sistema de
inocuidad de los alimentos para comprobar el mantenimiento y la
eficiencia con la que el sistema se esta llevando a cabo. Para hacer la

revision es necesario:

0 Registrar en los documentos las incidencias de revisiones anteriores.

o] Un andlisis de los resultados obtenidos de las acciones de
verificacion.

o  Verificar los cambios realizados que puedan afectar a la inocuidad de
los alimentos.

o ldentificar las incidencias que se hayan presentado durante los
procesos.

0 Revisar los resultados obtenidos de actualizaciones del sistema de
inocuidad.

o Verificar las comunicaciones tanto interna como externa.

o] Llevar a cabo inspecciones y auditorias internas y externas. Como
resultado de la revision se debe tomar decisiones y efectuar acciones
para que el sistema:

v' Asegure la inocuidad de los alimentos que se prepara

v Mejore su eficiencia

v' Asigne nuevos recursos que sean necesarios para el soporte
del mismo

v" Revise constantemente la politica y los objetivos
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3.6.

Gestion de recursos

Es necesaria la asignacion de recursos para desarrollar, implementar,

mantener y mejorar el sistema, estos recursos deben abarcar:

o Recursos humanos: se debe asignar a las personas necesarias, con la

formacion y experiencia adecuada, para formar el equipo de inocuidad de

los alimentos; por tal razén la organizacion debe establecer los siguientes

estandares:

0}

Definir las competencias necesarias que deben tener las personas

gue formaran parte del sistema de inocuidad de alimentos.

Si fuera requerido, se debe proporcionar capacitacién para que las
personas que formen parte del sistema adquieran los conocimientos

adecuados.

Asegurarse que el personal encargado del mantenimiento,
seguimiento y mejora del sistema, tenga las competencias y

formacién adecuada.

Establecer métodos de evaluacion para calificar la formacion y

habilidades del personal implicado en el sistema de inocuidad.
Comunicar constantemente al personal cual es la importancia de un

trabajo eficiente para el buen funcionamiento del sistema de

inocuidad.
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3.7.

0 Registrar por medio de documentacidén todas las actividades que
garanticen la competencia del personal involucrado en el sistema de

inocuidad.

Infraestructura: la alta gerencia debe proporcionar todos los recursos
necesarios como modificacion a las instalaciones, para que permita el

cumplimiento de los requisitos de la Norma ISO 22000.

Ambiente de trabajo: las autoridades correspondientes deben facilitar los
recursos necesarios para que el ambiente laboral entre el personal pueda

cumplir con los requisitos de la norma.

Personal externo: se tendra que documentar las responsabilidades de
cualquier personal externo a la organizacion que sea requerido, contratar
para el buen funcionamiento del sistema y cumplimientos de los requisitos
de dicha norma.

Realizacién de productos seguros

Para la realizacion de productos seguros para el consumo humano y que

no causen dafio a la salud, se deben tomar varios aspectos en cuenta para la

preparacion de los alimentos tales como:

Temperatura: es uno de los factores ambientales mas importantes que
afecta el crecimiento de los microorganismos, las temperaturas Optimas
para el desarrollo del organismo es de 6 ‘C a 47 °C, a las cuales se les
llama temperaturas criticas. En la tabla Il se puede observar el efecto de la

temperatura sobre el crecimiento de los microorganismos.
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Tablall. Temperaturas criticas

Temperatura Consecuencia
Hirviendo a 95 °C Las bacterias se mueren
Mucho calor a 35 °C Las bacterias crecen rapido
Ambiente a 20 °C Las bacterias crecen bien
Refrigeradora a 8 °C Las bacterias crecen lento
Refrigeradora a 4 °C Las bacterias paran de crecer
Congelador menor de 4 °C | Las bacterias paran de crecer, algunas mueren.

Fuente: INTECAP. Manual buenas préacticas de manufactura. p.16.

Métodos para controlar el crecimiento de los microorganismos: existen los
métodos directos e indirectos para controlar el crecimiento de los

microorganismos, estos se mencionan a continuacion:

o Métodos directos: cuando se habla de métodos directos se refiere al
cambio o alteracién de las propiedades intrinsecas de los alimentos,
al aplicar quimicos o medios fisicos que crean las condiciones
contrarias para la multiplicacibn de microorganismos; entre estos

métodos estan:

Esterilizacion
Pasterizacion

Aditivos agregados o producidos

NS NEENEEN

Radiacion

o Métodos indirectos: estos se basan en acondicionar el alimento a un

medio ambiente artificial controlado, regulando la temperatura y el
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3.8.

oxigeno, que impiden la proliferacion de los microorganismos; entre

los mas comunes estan:

v Refrigeracién
v Congelacién

v Envasado

Contaminacién cruzada: evitar la contaminacion cruzada en todo
momento; un utensilio que ha sido utilizado para cortar carne cocina por
ejemplo no puede ser utilizado para cortar posteriormente un vegetal; lavar
los utensilios inmediatamente después de ser utilizados para evitar lo

proliferacion de gérmenes.

La humedad relativa del ambiente: en un ambiente himedo, los alimentos
gue se encuentran en él tienden a hidratarse aumentado su Aw (actividad
del agua), lo cual constituye un riesgo para la proliferacién de de bacterias
y de mohos superficiales.

El ambiente atmosférico: muchas veces, si se modifica el ambiente
eliminando el oxigeno, la flora microbiana localizada en el alimento se
puede lograr controlar; esto permite que el desarrollo de microorganismos
disminuya por lo cual puede aumentar el periodo de vida util del alimento.

Medida, analisis y actualizacién del sistema

El equipo de inocuidad de los alimentos seré el encargado de planificar e

implementar los procedimientos que sean necesarios para validar las medidas

de control que sirvan para verificar y hacer las mejoras pertinentes al sistema

de gestion de inocuidad.
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Debe realizarse la validacion de las medidas de control, una vez que se
haya definido y antes de su implementacion; también debe volverse a verificar
si se ha hecho algiun cambio en los PPR operativos o en los programas HACCP

para que estos sean validados.

La organizacién sobre todo debe asegurarse que:

o Las medidas de control sean capaces de controlar los niveles de peligro
para la inocuidad de los alimentos.

o Las medidas de control combinadas sean eficientes frente a los peligros
gue han sido identificados y afecten a la inocuidad de los alimentos.

o Los métodos de seguimiento y medidas sean fiables, tomando en cuenta

lo siguiente:

0 Antes y después de ser utilizados deben ser calibrados o verificados;
esto se realizara frente a patrones reconocidos; si fuera posible, se

tiene que registrar la base utilizada.

0 Siempre gue sea necesario se debe ajustar o reajustarse el equipo
utilizado e identificar con su estado de calibracion actual.

o] Proteger contra ajustes que puedan invalidar la calibracion y proteger
contra dafo y/o deterioro.

95



Si en algin momento se encuentra cualquier indicio de que las medidas

son incorrectas, la organizacion debe:

0 Actuar directamente sobre el estado de los equipos, para que

vuelvan a funcionar correctamente y obtener resultados confiables.

o Tomar las medidas correspondientes sobre los productos que hayan
sido elaborados en condiciones de inexactitud y evaluar si puede ser
un alimento potencialmente peligroso para la seguridad, y que atente

contra el sistema de inocuidad de los alimentos.

El sistema es verificado para comprobar si cumple con los requisitos: si
estda implementado y actualizado constantemente, ademas de funcionar
correctamente. La herramienta imprescindible para la verificacion de un
sistema es la realizacion de auditorias internas en determinadas fechas
planificadas (ver como se lleva a cabo una auditoria interna en el capitulo
cinco). Dicha auditoria persigue conocer si el sistema esta cumpliendo con
todos los requisitos y reglamentos internos y externos, ademas de conocer
si estd siendo implementado y actualizado. La planificacion de las

auditorias internas debe incluir:

La frecuencia con que se realizaran
Los criterios que se aplicaran

El alcance que tendra

El método de auditoria que se utilizara

El equipo auditor

0O O 0O O O o

Los registros de auditoria
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Los datos obtenidos en las auditorias internas deben ser enviados al

equipo de inocuidad de los alimentos para que estos:

o Evallen los resultados de todos los procedimientos de verificacion.

0 Analicen los resultados de las actividades de verificacion, y los

resultados de auditorias internas y externas.

El sistema de gestion debe ser flexible para que sea facil realizar cambios
y asi se acerque a una mayor eficiencia; por tal razon se utiliza la mejora

continua y la actualizacion.

0 Mejora continua: esta debe ser impulsada por las autoridades altas

del centro y se utilizaran los siguientes mecanismos:

Buena comunicacion tanto interna como externa
Revision del sistema

Auditorias internas

Evaluacion de los resultados de verificacion
Andlisis de las actividades de verificacion
Validacion de las medidas de control

Acciones correctivas y preventivas

SR N N N S R NN

Actualizacion del sistema

0 Actualizacién: esta se llevara a cabo para poder realizar todos los
cambios que hayan aparecido en la actividad de la empresa, en
relacion con la inocuidad de los alimentos. Es obligacion del jefe del
centro asegurarse que se lleve a cabo la actualizacion del sistema,
pero siempre teniendo claro que el encargado de realizar las
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actividades para evaluarlo y actualizarlo, es el equipo de inocuidad

de los alimentos; este lo hara a través de:

Comunicacion
Informacion del sistema

Conclusiones de los resultados de verificacion

AR NEEN

Resultados de revision por direccion
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4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

La Norma ISO 22000 sigue el esquema de la Norma ISO 9001:2008, por
lo tanto su proceso de implementacion es similar, pero siempre teniendo en
cuenta que se deben realizar las diferencias pertinentes que se refieren a la
seguridad alimentaria. Aunque las Normas ISO sea un sistema estandarizado,
no siempre se aplica de igual manera; para poder desarrollar e implementar un
sistema eficaz se deben respetar los requisitos y el esquema basico de cada
norma, pero a la vez debe ser personalizado cada detalle para la organizacion

gue se esté trabajando.

4.1. Operacion del sistema

A continuacién se describen las etapas que se deben tomar en cuenta
para que el sistema de gestion de la calidad alimentaria se implemente y

posteriormente funcione adecuadamente.
4.1.1. Compromiso de gerencia
La gerencia debe estar totalmente comprometida con el sistema, para que
esté implementado y funcionando con eficacia; por esta razon la gerencia debe

evaluar previamente la necesidad o conveniencia de implementar un sistema de

gestién de la calidad alimentaria.
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4.1.2. Formacion del equipo HACCP

Una vez adquirida la autorizacidbn por gerencia de llevar a cabo la
implementacion del sistema de gestion, se procede a formar el equipo HACCP.
La jefatura del Centro de Turismo tiene que asignar a las personas que van a

integrar este equipo.

Este equipo debera realizar las actividades necesarias para poder llevar a
la practica, el modelo conceptual que se tiene del sistema de inocuidad de los
alimentos; seguidamente disefiara un plan para llevar a cabo la implementacién
del sistema; el equipo HACCP debe ser integrado por personal que tenga los
conocimientos necesarios y apropiados sobre el sistema de produccion del

Restaurante Escuela.

El equipo HACCP del Restaurante Escuela estard conformado por

personal de las distintas areas del mismo que son:

o Bodega general

o Bodega de paso

o Bodega de platos

o Cuarto de vegetales
o Panaderia

o Lavatrastos

o Cocina fria

. Cocina caliente

. Pantry
° Buffet
o Pulido
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Este equipo debe estar conformado por alumnos ya que ellos son los que
poseen el conocimiento sobre los requisitos de calidad al haber tomado los

cursos de;:

o Buenas practicas de manufactura
o Andlisis de riesgos y control de puntos criticos HACCP

o Manipulacion sanitaria de alimentos

Pero a la vez deben estar supervisados por los chefs y el bodeguero,

encargados de las distintas areas; los cuales estan clasificados asi:

o Chef ejecutivo

. Chef de cocina caliente
. Chef de cocina fria

o Chef de panaderia

o Bodeguero

El equipo quedara conformado de la siguiente manera:

o Coordinador del equipo HACCP
o Chefs de cocina
o Bodeguero

. 2 estudiantes de las areas antes mencionadas

101



4.1.3. Capacitacién al personal sobre el sistema HACCP vy
Normas ISO

La capacitacion es muy importante para todo personal que labora en la
industria alimenticia respecto de los principios y aplicaciones del sistema
HACCP; para poder realizar una capacitacion sobre este plan deberan
formularse instrucciones y procedimientos de trabajo que definan claramente
las tareas y responsabilidades del personal que verificara cada punto critico de
control. La capacitacién debe ser constante con el fin de fomentar y mantener
una comunicacion constante y crear de esa forma un ambiente de comprensién

entre las entidades involucradas para la aplicacion correcta del plan HACCP.

En este caso el personal operativo se refiere a los estudiantes; estos son
capacitados al mismo tiempo que realizan sus practicas en el Restaurante
Escuela; dichas capacitaciones incluyen temas como buenas practicas de
manufactura, el sistema HACCP y la Norma ISO 22000 y como llevar a cabo su

implementacion en una organizacion.

La implementacién del sistema requiere de capacitacion para el personal,
ya que el funcionamiento y mejora del sistema depende del compromiso que el
personal sienta hacia el sistema; la capacitacion del personal se debe realizar
desde el principio de la implementacion. A continuacion se enumeran los puntos

mas importantes en los que debe ser capacitado el personal:

. Para el desarrollo de HACCP se necesita:

0 Un programa de prerrequisitos (como las BPM)

0 Laelaboracion de un plan HACCP
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o0 Siete principios de HACCP
o] Implementacion de un plan HACCP

. Para el desarrollo de 1SO 22000:

Registros requeridos por la norma
Documentos requeridos por la organizacion
BPM, POES y HACCP

Procedimientos requeridos

O O O O

4.2. Salud

La institucion debe velar porque se cumplan las normas de higiene y asi
proteger la salud de los estudiantes, todo el personal debe recibir capacitacién
en el tema de manipulacion sanitaria de los alimentos; ademas deben realizarse
un examen meédico con el doctor de la institucion antes de entrar al area de

proceso.

El estudiante debe reportar a cualquiera de los chefs si presenta alguno de
los siguientes malestares: dolor de estomago, diarrea, dolor de garganta, gripe,
erupciones en la piel, entre otras o si han sufrido lesiones, heridas o
quemaduras durante el proceso, para que el estudiante sea retirado del area de
produccion y realizarse la revision médica correspondiente para conocer su
estado de salud y de esa manera determinar el tiempo conveniente que debe

permanecer fuera del area de proceso.

El estudiante debera realizarse un nuevo chequeo médico, para confirmar

gue su estado de salud ha mejorado.
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4.3. Construccion y areas de proceso

Aqui se trataran los cambios estructurales que son necesarios realizar a

las instalaciones del Restaurante Escuela:

e lluminacion: existen algunas lamparas averiadas una se encuentra en el
area de pantry y dos mas en el area de cocina caliente; en este caso se
deben reemplazar las lamparas no funcionan por nuevas; dichas
lamparas constan de 2 tubos cada una; cada tubo tiene una potencia de
40 watts, entonces si 1 watt equivale a 80 Ilimenes, la iluminacion
adecuada de cada lampara es de 6400 lumenes, para que produzcan la

iluminacion necesaria tal como se muestra en la imagen.

Figura 26. Luminarias del Restaurante Escuela

Fuente: luminarias del Restaurante Escuela.

104



Puerta de cierre automatico: se debe contar con puertas de cierre
automatico en la entrada que se encuentra cerca del elevador de carga

para evitar cualquier plaga.

Figura 27. Puerta de cierre automatico

Fuente: Restaurante Escuela.
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Sefializacion: las dos puertas ubicadas: una que va del area de cocina a la
de pantry, y la otra del area de pantry a la del Restaurante Escuela, deben
estar correctamente sefializadas de manera que personal nuevo y/o ajeno
a la produccion conozcan cual es la entrada y la salida de dichas puertas.
Ademas deben estar sefalizadas las salidas de emergencia y el area

donde se encuentran los extintores por cualquier emergencia.

Figura 28. Sefalizacion de puerta a Restaurante Escuela

Fuente: Restaurante Escuela.
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Colocacion de malla: existe una puerta que va desde la cocina a la terraza
del Restaurante Escuela, la cual permanece abierta cierta parte del tiempo
del dia, por lo cual se debe colocar una malla protectora para evitar el

ingreso de plagas como insectos y roedores.

Figura 29. Malla para puertas y ventanas de Restaurante Escuela
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Fuente: Restaurante Escuela.

Curva sanitaria: actualmente no existen curvas en las paredes del
Restaurante Escuela por lo que es necesario realizar este cambio
estructural para hacer eficiente la limpieza de las paredes que se realizan

mensualmente. (Véase figura 30).
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Figura 30. Curva sanitaria

Fuente: http://www.sanitec.com.mx/curvas.htm. Consulta: 04 de julio de 2012.

Mantenimiento de desagues: los desagues de bodega central deben ser
inspeccionados y limpiados bimestralmente para evitar el olor
desagradable que estos expulsan al momento de estar cocinando en el
primer nivel, este es un servicio que la empresa contrata externamente al

igual que el de limpieza y fumigacion.

Ventilacion: a las campanas de extraccion de aire que son utilizadas en el
area de cocina caliente se le debe dar mantenimiento correctivo ya que
actualmente no funcionan bien, haciendo que se encierre el calor en el

area de produccion.
Techos: algunas partes de techo sobre todo en el espacio donde se

encuentra la oficina del chef ejecutivo estan agrietadas, por lo que debe

ser cambiado el cielo falso para evitar la entrada de cualquier plaga.
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Pisos: al piso del area de lavaplatos se le debe dar mantenimiento ya que
se encuentra deteriorado, por lo que se debe pintar nuevamente. Ademas
que debe estar construido con una inclinacion de 1,5 cm para que facilite

la evacuacion de agua hacia los desagies.

Botiquin de primeros auxilios: es conveniente que se encuentre instalado
un botiquin de primeros auxilios en el area de procesos y bodega, para
atender cortadas que se presenten durante la jornada de trabajo.

Extintores: el INTECAP cuenta con extintores en todos los niveles del
edificio, a los cuales se les da mantenimiento cada tres meses para que
no pierdan su funcionalidad; ademdas el Restaurante Escuela tiene

extintores exclusivos instalados en el area de cocina.

Basureros: estos deben contar con tapadera y ser de pedal, de manera
que los alumnos no estén en contacto directo con él y evitar cualquier

contaminacion.

Figura 31. Propuesta de basurero con pedal

Fuente: Restaurante Escuela.
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4.4. Politicas y procedimientos del sistema de gestion alimentaria

Para implementar un plan HACCP se requiere de las siguientes politicas

para que el sistema funcione y tenga una continuidad dentro de la empresa:

o La gerencia o alta direccion, en este caso la Jefatura del Centro de
Turismo, debe tener un compromiso acerca de la implementacién de un
nuevo sistema para la inocuidad de alimentos, que aseguren que el
consumo de los productos preparados en el Restaurante Escuela no seran
perjudiciales para la salud del cliente.

o Capacitacion sobre conocimientos del sistema HACCP y Normas ISO,
para que el personal que esta involucrado en el proceso de elaboracion

del producto, sea mas eficiente.

o Formacion de un equipo HACCP (que anteriormente se menciond quiénes

lo conformarian).

o Descripcién de los productos que se elaboran.

o Elaboracion de diagrama de flujo.

o Enumeracion de los posibles riesgos de contaminacién del producto.

o Establecer los limites criticos de control para cada punto critico, a través

de un andlisis de peligros.

o Establecer un sistema de registro y documentacion.
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o Disponer de procedimientos de verificacion.

o Establecer las medidas correctivas para las posibles desviaciones fuera de

los limites criticos de control.

o Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada punto critico de

control.

o Determinacion de los puntos criticos.

o Enumeracion de los riesgos posibles.

. Determinaciéon de las medidas de control.

A continuacién se ejemplifica como se lleva a cabo la implementacion de
un plan HACCP para la elaboracion de galletas horneadas que se elaboran en

el Restaurante Escuela:

o Descripcidn del producto: esta es una de las tareas preliminares mas
importantes y debe hacerse de manera cuidadosa y completa, tomando en

cuenta los factores que a continuacion se mencionan:

La composicion (materias primas utilizadas)

La estructura (caracteristicas fisicas y quimicas)

La tecnologia del proceso (coccion, congelamiento entre otras)
Las condiciones de almacenamiento y sistema de distribucion

Recomendaciones de conservacion y uso

O O O O O O

Tiempo de vida
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Para la descripcion del producto puede utilizarse un formato como el
siguiente, aunque cualquier empresa es libre de establecer uno que se

acomode a sus necesidades:

Tabla lll.  Formato para la descripciéon del producto

Nombre del producto: Galletas horneadas Caodigo: RDC-02

Condiciones de almacenaje: ambiente

Uso y cliente intencionado: publico en general

Tiempo de vida: 1 semana

Potencial de mal uso del| ninguno

consumidor:

Peligro potenciales del producto: alérgenos, material extrafio

Firma de quien autoriza:

Fecha:

Fuente: elaboracion propia.

o Diagrama de flujo: este diagrama tiene como propésito graficar una
descripcion sencilla de los pasos que se llevan a cabo para la elaboracion
de un producto, se deben tomar en cuenta los factores que en algun
momento pudieran afectar a la inocuidad del alimento. Es recomendable
que el diagrama que se elabore pueda responder a las siguientes

preguntas que contribuyen al propésito del plan HACCP.
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¢, Se cubren todos los pasos del proceso que estan bajo el control de
la planta?
¢ Es suficientemente detallado para realizar el analisis de peligros?

¢, Representa el disefio real?

Figura 32. Diagrama de flujo del horneado de galletas

Diagrama de flujo
galletas horneadas

Distribucién

Fuente: elaboracion propia.
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Andlisis de peligros: este es un proceso de recopilacién y evaluacion sobre
los peligros y las condiciones que los originan, con el fin de decidir cuéles
son PCC para que sean considerados en el plan HACCP; para decidir cual
es un punto critico de control y cual no es conveniente, utilizar un arbol de

decisiones como el que se muestra a continuacion:

Figura 33. Arbol de decisiones

l—'—'—'—'—'—'—'—'—'—'—'—l
Tabla No. 3 Arbol de Decision para Identificacidn de PCC

Pregunta 1 ;Existe un riesgo significative en
este punto? (significaive con suficients
severidad y probabilidad de occurrir como
para requerir control)

g Mo

I Noesun PCC (') Alto

Pregunta 2 ;Existe en este punto una
medida de control para dicho riesgo?

Modificar el paso,
proceso o producto

|
|
|
|
|
| | |
|
|
|
|
|
|

r v LEs necesario ¢l control -
en este punto para » Si
parantizar la inocuidad?®

|

Pregunta 3 ;Es necesario el Mo
control en este paso para prevenir,

eliminar o reducir dicho riesgo?
[ No es un PCC (") Alto

i 1

Si No Mo es un PCC (') Alto

L

Si Ko

s ES UN PCC

(') Pasar al siguiente paso

Fuente: Diplomado en administracion de la calidad de la industria alimenticia, USAC.
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Un andlisis de peligros tiene tres objetivos principales:

0 Identificar: los peligros que afectan a la materia prima o los procesos.
o Controlar: busca prevenir los peligros o evitar que se intensifiquen.
o  Eliminar: si un peligro no se puede eliminar, se debe reducir a niveles

aceptables:

Pasos para realizar un analisis de peligros:

o] Identificar los peligros que afectan a la materia prima.

o Establecer el riesgo que representa cada uno de los peligros y
determinar si se trata de una materia prima critica.

o ldentificar los programas prerrequisitos para el control de la materia
prima no critica.

0 Identificar los peligros que afectan a los procesos.

o Identificar programas de apoyo para evitar la introduccion de los

peligros identificados.

A continuacién se realiza un analisis de peligros de algunas de las
materias primas que se utilizan en la elaboracion de las galletas horneadas.

Los puntos criticos de control son el paso del diagrama de flujo en el cual
se puede aplicar un control que es esencial para prevenir, eliminar o reducir a
un nivel aceptable, un peligro que esta relacionado con la inocuidad de los
alimentos. La tabla IV muestra el formato que se utilizara para establecer un

punto critico de control.
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Formato para el analisis de peligros

Tabla IV.
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Fuente: elaboracién propia.
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Formato para el control de peligros

Tabla V.
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Fuente: elaboracion propia.
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Establecer puntos criticos, en este caso el Unico punto critico que se

encuentra es la presencia de material extraiio en las materias primas, por lo

tanto se deben implementar acciones correctivas para que el proceso continte

bajo control.

Para aplicar las acciones correctivas se debe:

o Retener el producto que se produjo desde el Gltimo monitoreo efectivo.
o Decidir si se continta con la produccién

o Investigar las causas que originaron el PCC

o Decidir qué se hara con el producto afectado

. Documentar la accién correctiva.

A continuacion se muestra el formato en el cual queda registrada la accion

correctiva para este PCC en patrticular:

Tabla VI. Formato para accion correctiva

Nombre del producto: galletas horneadas Cddigo: RDC-05
PCC Peligros Monitoreo Accion correctiva
Mezclado | Fisico Inspeccién visual Detector de metales

Firma de quien autoriza:

Fecha:

Fuente: elaboracion propia.
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4.5. Conformidad con requisitos legales y reglamentarios

Se muestra la pirdmide con los pasos que se debe llevar a cabo antes de
llegar a la Norma ISO 22000:

Figura34. Piramide de lainocuidad alimentaria

ISO
22000

HACCP

Buenas practicas de manufactura

Leyes y regulaciones

Fuente: elaboracion propia.

Como se puede observar, las leyes y regulaciones son la base de la
piramide y es obligatorio cumplirlas para cualquier empresa que se dedique a la
fabricacion de alimentos. A la fecha, el Restaurante Escuela cumple con estas
leyes y regulaciones segun lo que establece el Cddigo de Salud de Guatemala,
y cuenta con la licencia sanitaria que tiene vigencia hasta el 20 de mayo del afio

2014. (Véase figura 35).
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Figura 35. Licencia sanitaria

| lstadsdes | | | | | |
MINISTERIO DE SALUD PUBLICA Y ASISTENCIA SOCIAL

- DIRECCION GENERAL DEL SIAS
i 8 ¢  DIRECCION DE AREA DE SALUD GUATEMALA CENTRAL
P DISTRITO DE SALUD ___ zena cince Ne | 04522

SERIE ASGC-09

EN BASE AL INFORME TECNICO RENDIDO POR LA SECCION DE SANEAMIENTO DE ESTE DISTRITO DE SALUD,
EL INFRASCRITO DIRECTOR EXTIENDE LA PRESENTE:

LICENCIA SANITARIA

A; __ INTECAP QUIEN HA LLENADO LOS REQUISITOS QUE EL CODIGO DE SALUD Y SUS
REGLAMENTOS VIGENTES EXIGE PARA ABRIR AL PUBLICO EL NEGOCIO DE: __ "RESTAURANTE" A
UBICARSE EN: calle matee pleres 7-51 zena 5 DENOMINADORestaurante gscuela DADO EN
LA CIUDAD DE Guatemala ALOS_ 20  DIAS DEL MES DE _ Maye DE 2009

\/ ENCARGADO 'a)'
ESTA LICENCIA TIENE VALIDEZ POR CINCO ANOS, SALVO QUE POR INFRACCIONES AL CQDIGOSBE_SALUD, DEMAS LEYES Y REGLAMENTOS
VIGENTES DEL PAIS, LAS MALAS CONDICIONES DEL NEGOCIO HAGAN NECESARIA LA [CANCELACION ANTICIPADA DE ESTA LICENCIA EN
RESGUARDO DE SUS EMPLEADOS Y PUBLICO EN GENERAL. LA FALSIFICACION DE ESTE DOCUMENTO ES BENADO POR LA LEY, ART. 321 COD.
PENAL, DECRETO 17-73 “FALSEDAD MATERIAL, QUIEN, HICIERE EN TODO O EN PARTE UN DOCUMENTO PUBLICO FALSO, O ALTERARE UNO
VERDADERO, DE MODO QUE PUEDA RESULTAR PERJUICIO, SERA SANCIONADO CON PRISIONDE 2 A 6 ANOS”

MANTENGASE A LA VISTA DEL PUBLICO

CUALQUIER ANOMALIA, COMUNICARSE AL AREA DE SALUD GUATEMALA CENTRAL, TELEFONOS: 24720030 Y 24720300

Fuente: Restaurante Escuela.

Las BPM, HACCP e ISO 22000 son un estandar que no es obligatorio
cumplir, pero que dan un valor agregado al establecimiento, sin embargo llevan

una secuencia que se debe cumplir tal como se muestra en la figura 34.
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4.6. Establecimiento de estandares para sistema de gestion de la
calidad

Para poder establecer estandares para el sistema de gestion de calidad se
debe hacer una evaluacion de proveedores y verificar si pueden cumplir con
estos; para eso se puede crear un modelo matemético de evaluacién de
proveedores y de esa manera ver qué calificacion obtienen para considerarlos
dentro de la lista de proveedores que venden las materias primas. A
continuacion se presenta un modelo con el que se puede contar para realizar

dicha evaluacion.

El modelo se cre6 tomando los siguientes puntos en consideracion:

o Este modelo sirve para reevaluar a los proveedores de materia prima y de

servicios.

o Un proveedor de materias prima suministra sacos de harina.

o El alcance de la evaluacion de los proveedores es evaluar a todos

aguellos que afecten a la calidad el producto final.

o Las reevaluaciones de los proveedores se realizaran trimestralmente

(cuatro reevaluaciones al afo).

En la tabla VII se establecen las escalas para calificar a los proveedores.
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Tabla VII. Escala de calificacion para proveedores

Descripcion Calificacion
Muy bueno 85-100
Bueno 70-84
Regular 60-69
Malo 0-59

Fuente: elaboracion propia.

Muy bueno: comunicacion de felicitacion con el proveedor.

Bueno: comunicacion con el proveedor de aceptable.

Regular: plan de mejora

Malo: gestionar cambio de proveedor

A continuacion se muestra un formato con criterios y puntajes con las cuales se

podré evaluar a los proveedores de la organizacion, ya sean de materias primas

0 de servicios.
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Puntajes para evaluar proveedores

Tabla VIII.
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Continuacion de la tabla VIII.
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Fuente: elaboracion propia.
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En el momento de la evaluacién, el proveedor reflejo lo siguiente:

Evaluacion a proveedor

Tabla IX.
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Continuacion de la tabla IX.
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Fuente: elaboracién propia.
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Nota: al observar la evaluacion los datos indican que el proveedor obtuvo
un 98% de cumplimiento; se debe llamar al proveedor para comunicar una
felicitacion por parte de la empresa ya que estd cumpliendo con los

requerimientos establecidos.

Los modelos de evaluaciones de los proveedores pueden variar segun las
necesidades de las empresas; se pueden agregar factores o quitar,
dependiendo de la importancia que estos tengan dentro del sistema de gestion
de calidad; ademas, se debe realizar una reevaluacion del proveedor
periodicamente para ver como se comporta y asi poder cumplir con los

estandares a lo largo del tiempo.

4.7. Recursos

En esta seccion se enumeran los recursos necesarios para llevar a cabo la
correcta implementacion del sistema de gestion de calidad basado en la Norma
ISO 22000.

4.7.1. Humanos

Los recursos humanos que se utilizarian para la implementacion de las
BPM, HACCP e ISO 22000 son:

o Estudiantes que realizan sus practicas en el Restaurante Escuela

o Cuatro chefs que son los encargados de coordinar la actividades
realizadas en la cocina

o Encargada de compras

o Bodeguero
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4.7.2. Materiales

Los recursos materiales que se utilizaran para la propuesta de

implementacion son los siguientes:

o Computadora

o Escritorio

o Servicio de teléfono
o Servicio de internet
o Tinta para impresora
. Impresora

o Fotocopiadora

o Archivadores

. Energia eléctrica

o Utiles de oficina (lapiceros, engrapadora, sacabocado, hojas, etc.)

4.7.3. Financieros

Los recursos financieros seran proporcionados por el Centro de Turismo,
mismos con los que cuenta hasta el momento, ya que todos los recursos
humanos y materiales que se van a utlizar se encuentran en el centro
actualmente; ademas de contar con los instructores que pueden realizar las
capacitaciones peridodicamente y que imparten los siguientes cursos a los

estudiantes:

o Buenas practicas de manufactura
o Andlisis de riesgos y control de puntos criticos (HACCP)
o Manipulacion sanitaria de alimentos

o Inocuidad en alimentos y bebidas
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5.  SEGUIMIENTO

El seguimiento que se le dara a la propuesta se detalla a continuacion:
puede observarse que se necesita mantener a lo largo de toda la cadena de
alimentos, una comunicacion eficiente que permita comunicar las necesidades,
deficiencias y oportunidades de mejora que pueda tener el sistema a lo largo
del tiempo; este también debe ser verificado por medio de procedimientos que

comprueben que esta funcionando correctamente.

El mantenimiento del sistema se lleva cabo a través de las acciones
correctivas que se deban realizar para que este siga cumpliendo con lo
establecido en la politica de calidad, luego de llevar a cabo la implementacion

del mismo y mantenerlo actualizado y marchando eficazmente.

Se podra obtener la certificacibn y mantenerla con capacitaciones
constantes y auditorias que sirvan para corregir no conformidades que se

encuentren en el sistema.

5.1. Plan de seguimiento

Para que el sistema de inocuidad de los alimentos sea eficiente y asi
obtener los beneficios esperados, se debe realizar un plan de seguimiento a la
implementacion de la propuesta, y de esa forma mantenerlo actualizado, para

que cumpla con los requerimientos de la empresa.
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5.1.1. Mantener una comunicaciobn con las partes

interesadas

Como ya se habia mencionado anteriormente es necesario tener dos tipos
de comunicacion, una externa a la organizacion y otra interna, que ayuden a
mejorar el sistema con sugerencias o problemas que se hayan detectado en las
areas del Restaurante Escuela.

En cuanto a la comunicacion externa, se debe tener la comunicacion
suficiente con los clientes, proveedores, acreedores, autoridades legales y
cualquier otro grupo que afecte directamente la eficiencia del sistema.

La comunicacion dentro de la organizacion es muy importante; por medio
de ella se informa a los involucrados en el sistema de materias primas vy

productos nuevos, programas de limpieza y desinfeccidn entre otros.
Las anteriores razones es de suma importancia mantener los dos tipos de
comunicaciéon y asi mejorar constantemente el sistema, al obtener informacién

relevante de cualquiera de las partes.

En la figura 36 se puede observar un ejemplo de la comunicacion en la

cadena alimentaria.
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Figura 36. Comunicacion dentro de la cadena alimentaria

Productores de pesticidas, fertilizantes y

Productores de cultivos drogas veterinarias

E[=

Cadena de alimentos para la produccion
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. R Fabri i
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legales y
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Mayoristas Proveedores de servicios

==

Minoristas, operadores de servicios de
comida y proveedores de comida

| 1L

Clientes

Fuente: COGUANOR ISO 22000. p.10.

5.1.2. Verificacion del sistema

Se deben establecer procedimientos de comprobaciéon que confirmen que
el sistema de inocuidad de los alimentos funciona con eficiencia, en este
proceso se utilizan meétodos, pruebas, mediciones y observaciones para
verificar si el sistema se ajusta a lo determinado en el plan HACCP y Norma
ISO 22000, y conocer de esa forma si es necesaria una modificacion y revision

al mismo.
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En los procedimientos de verificacion se deben especificar:

Los métodos que se utilizan

La frecuencia con que se realizan

La persona responsable o encargada

El sistema de verificacion debera incluir:

Auditorias de los planes HACCP y registros

Revision de los puntos criticos de control

Revision de las desviaciones de los limites criticos y sus medidas

correctivas

Calibracién de las balanzas y otros equipos de medida que se utilicen

Andlisis fisicos, quimicos y biol6gicos que se consideren necesarios

Todas las actividades de verificacion tratan de mostrar que el sistema de

inocuidad de los alimentos esté actualizado, implementado y es eficaz, segun la

Norma ISO 22000:2005, en su apartado 8.4: “Verificacion del sistema de

gestion de la inocuidad de los alimentos”. Debe tenerse:

Auditorias internas
Evaluacion de los resultados individuales de verificacion

Anadlisis de los resultados de las actividades de verificacion
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5.1.3. Mantenimiento del sistema

Para mantener el sistema de inocuidad de los alimentos es necesario
llevar registros y documentacion del mismo, estos deben incluir todos los

procedimientos del plan HACCP; los objetivos deben ser:

o Describir como funciona el plan HACCP
o Comprobar que se ha llevado a cabo la implementacion del plan HACCP

. Demostrar la eficiencia del plan HACCP

La documentacion debe incluir como minimo:

o Los datos que han servido para la implementacion del sistema

o Las actas donde se comprueben las reuniones que se han tenido con el
equipo

o La identificacién de los puntos criticos de control

o Los procedimientos para la verificacion del sistema

o Los registros de procedimientos y métodos de la verificacion

o La verificacion realizada al sistema

o Las modificaciones que se han realizado a través de acciones correctivas

o Los planes prerrequisitos

o Los planes HACCP

Se debe establecer un procedimiento para la gestion de los documentos

utilizados en el sistema, en el cual se garanticen su ordenacion, disposicién

conservacion y facil acceso a ellos.
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Esta documentacion debe incluir procedimientos escritos de medidas de
control para evitar la contaminacion de los alimentos, instructivos de trabajo,

programas de limpieza y mantenimiento de los equipos.

Ademas de tener registros sobre el control de plagas, acciones
correctivas, preventivas y sobre el monitoreo que se le realiza al sistema

constantemente.

51.4. Actualizacion del sistema

La alta direcciébn debe asegurarse de que el sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos se actualice constantemente; para lograrlo el equipo
HACCP debe avaluar a intervalos planificados el sistema, entonces es cuando
el equipo evalla si es necesario revisar el andlisis de peligros, las buenas
practicas de manufactura y el plan HACCP para realizar las actualizaciones
necesarias. Las actualizaciones del sistema se realizan a través de acciones

correctivas que se llevaran a cabo para mejorar el sistema.

5.1.5. Elementos para la certificacion del sistema de gestién

de seguridad alimentaria

No es obligatoria la certificaciéon con la Norma ISO 22000:2005, ya que
todas las Norma ISO son de cumplimiento voluntario y no existe ninguna
obligacion legal de implementarla o certificarla; sin embargo si se quiere que un
sistema sea reconocido, o mejor es conseguir la certificacion de una tercera

parte que sea ajena a la empresa.
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Lo primero es elegir la entidad que va a certificar a determinada empresa;
la eleccién y el contacto con esta entidad no se debe dejar para cuando ya esté

implantado y funcionando el sistema, ya que este proceso lleva tiempo.

A continuacion se vera a grandes rasgos como puede ser un proceso de

certificacion:

o Cumplimiento del cuestionario de solicitud de oferta: son datos de la
empresa que le sirven a la entidad certificadora para conocer como es la
organizacion y el alcance que se le quiere dar al sistema de inocuidad de

alimentos.

o Oferta de la entidad certificadora: esta sirve para llevar a cabo el proceso
de certificacién, en ella se incluiran presupuestos, plazos, proceso de

auditoria, equipo auditor, entre otras.

o Aceptacion de la oferta: es cuando la empresa que se quiere certificar

firma el contrato de solicitud de certificacion.

o Pasos y fechas del proceso de certificacion: la entidad certificadora se

pone de acuerdo con la empresa, asi como de los tramites a seguir.

o Solicitud por parte de la empresa certificadora de la documentacion:
documentos referentes al sistema de inocuidad de los alimentos que la
entidad certificadora considere necesarios para comprobar de manera

tedrica si el sistema se ajusta a la norma y asi continuar con las auditorias.

o Envio por parte de la entidad certificadora de un informe a la empresa con

las posibles no conformidades detectadas en el examen de la
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documentacion; las no conformidades deben tener una accidn correctiva

antes de la primera auditoria que realiza la entidad certificadora.

Confirmacion de fechas para la auditoria inicial (fase | y fase Il), y envio
por la entidad certificadora del programa detallado de la auditoria inicial:
este programa deberia incluir las fechas de realizacion de ambas fases,
datos sobre el equipo auditor, cronograma detallado de la auditoria inicial

con los dias y las horas procesos y lugares que van a ser auditados.

Realizacion de la auditoria inicial (fase I): por lo general se trata de una
visita en sitio a la empresa que se va a certificar, con el objetivo de
obtener una idea general del estado del sistema de la organizacion y
comprobar puntos tales como la politica de inocuidad de los alimentos, los
programas prerrequisitos, la identificacion de los riesgos y el plan HACCP.
Del analisis de esta primera fase se sacan conclusiones para planificar la
segunda fase, los resultados se comunicaran a la empresa que se va a

certificar para la correccién de las no conformidades detectadas.

Realizacion de la auditoria inicial (fase II): evalia el grado de
implementacion y la eficacia del sistema; en esta fase quedaran fuera de
la auditoria aquellas areas del sistema que se hayan encontrado
anteriormente conformes con los requisitos, implementadas y funcionando

eficazmente; se realiza también en las instalaciones de la empresa.

Elaboracion del informe de auditoria y envio a la empresa auditada con las
no conformidades detectadas: se repite lo de la fase I.

Elaboracion y envio por parte de la empresa que se va a certificar, de un

plan de acciones correctivas: la empresa que desea la certificacion debe
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generar acciones correctivas a las no conformidades que se detectaron en

las fases de auditoria.

o Determinacion por parte de la entidad certificadora si las medidas
correctoras propuestas por la empresa auditada son satisfactorias para
cumplir con los requisitos de la norma: si las medidas correctoras no se
estiman suficientes para resolver las no conformidades, la entidad
certificadora puede optar por una auditoria extraordinaria para comprobar
gue las acciones correctivas son suficientes o no. Si las acciones
correctivas se estiman suficientes después de la auditoria extraordinaria,

se otorga la certificacion.

5.2. Capacitaciones constantes al personal

Las capacitaciones al personal del Restaurante Escuela deben ser

constantes, por lo menos dos veces al afio.

El estudiante, ademas, debe recordar leer sus guias continuamente para

no olvidar cdmo deben realizar sus actividades dentro del restaurante.

Las capacitaciones a las chefs deben ser por medio de diapositivas donde
se les ilustre de forma grafica como funciona el sistema y las actualizaciones
gue se le han realizado; ademas debe ir acompafado de documentos de apoyo
donde ellos puedan encontrar mas informacion y asi aclarar dudas con el

expositor.

No se debe olvidar que estos son recursos con los que ya cuenta el
INTECAP y solamente consiste en realizar una programacion con fechas para

gue se lleven a cabo dichas capacitaciones.

137



5.3. Auditorias internas

En esta parte se incluyen algunas técnicas para auditar un sistema de la
inocuidad de los alimentos, para lo cual se deberan plantear las siguientes
preguntas: ¢Como se realizan las auditorias: validacién periédica trimestral,
semestral, anual, etc.?, o cuando se produce cualquier cambio que afecte el

andlisis de peligros, ¢la empresa lo elige?

La auditoria se realiza de la siguiente manera:

o Analizando documentos y registros, analizando desviaciones, limites

criticos y acciones correctivas.

o Calibrando los equipos de medicion: para garantizar que la verificacion y

los registros son correctos.

o Andlisis de laboratorios completos, para certificar el control de peligros y

evaluar la eficacia de los limites establecidos.

o Los proveedores deben ser evaluados con aseguramiento de la calidad.

Algunas técnicas para auditar sistemas pueden ser a través de entrevistas

y platicas con el personal sobre como se esta manejando el plan en general.

Después de establecer la metodologia de auditoria se realiza un analisis
de los resultados de la evaluacion, se establecen conclusiones y se presenta un
informe final que incluye un plan de accién para los hallazgos y no

conformidades encontradas.
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A continuacion se muestra un ejemplo de un plan de auditoria para el

procedimiento de no conformidades:

Tabla X. Ejemplo del contenido de un plan de auditoria

Caddigo: PDC-03
Propésito / Objetivo: verificacion de los métodos y criterios de las no
conformidades.
Alcance: evaluar la eficacia del procedimiento del producto no conforme
Documentos de referencia: procedimiento para la identificacion y control de
producto no conforme, Norma ISO 22000:2005 apartado 7.10 Control de no
conformidades.

Equipo auditor:

Lugar y fecha:
Fecha Hora Actividad
21-Nov 9:00 Junta de apertura
21-Nov 10:00 Revisibon del documento que contiene el
procedimiento de control de no conformidades
21-Nov 11:00 Entrevista al jefe de centro
21-Nov 14:00 Entrevista al chef ejecutivo
21-Nov 15:00 Entrevista al chef encargado de cocina caliente
21-Nov 16:00 Entrevista al chef encargado de cocina fria
22-Nov 9:00 Entrevista al chef de panaderia
22-Nov 11:00 Elaboracion del informe
23-Nov 9:00 Junta de cierre

Fuente: elaboracién propia.
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Ejemplo de una lista de verificacion de auditoria

Tabla XI.
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Continuacion de la tabla XI.

‘PepIWLIOIUOD OU B| ap ‘sajeloualod S0108)9
O ‘soJeal S0109)8 SO| op o010adsas sepeldoide
sSauol1ooe se| uewol as ‘ebanus e| ap sondsap
awlIouod ou ojonposd un vPJBP BS opuend

0sad04dal ap
BWAISIS Un auan
ou esaidwas e

eolde oN

"S0}ISInbal SO| U0d pepIWIoju0d
ns Jensowsap ered uQIDRIIILIBA BASNU BUN B 9)8WO0S
9S awJiojuod ou oynposd un ablLIod 8s opuend

ON

"aluawioualsod
epewol uglooe Jainbjend ap A sapeplwiojuod
OU Se| ap ezajeinleu | ap so.sibal so| usauanuew
89S awWlojuod ou ojonpoid |ap oOuslweles |9 u3j

"BIsinald syusweulbuo
ugloedlde o osn ns Jipadwi esed sauoldde Se| UBWO)
39S awWlojuod ou o1onpoid |ap oOuBlwelen |2 u3j

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIl. Ejemplo de un reporte de hallazgos

Cédigo: PDC-05
Proceso auditado: procedimiento para la identificacion y control de no
conformidades
Fecha: 21-11-2011
Clausula de la norma: apartado 7.10 Control de no conformidades, Norma
ISO 22000:2005

Personal contactado:

Auditoria documental / En sitio: Auditoria No. 1
Auditor:
Ref. Descripcién de hallazgo

El documento del procedimiento para la identificacion y control de
no conformidades, no contiene las firmas u otro tipo de

autorizacion que avalen el documento.

El documento del procedimiento para la identificacion y control de
no conformidades, no contiene un apartado con la identificacion de
los documentos relacionados para facilitar el manejo del

documento.

La empresa no genera una boleta de identificacion cuando el

producto es rechazado por el cliente.

La empresa no mantiene registros de las no conformidades.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla Xlll.  Ejemplo de un informe de auditoria

Cddigo: PDC-06
Fecha de auditoria: 21, 22 y 23 de noviembre de 2011
Informe de Auditoria No. 1
Alcance: evaluar la eficacia del procedimiento de las no conformidades
mediante el apartado 7.10 Control de no conformidades, de la Norma ISO
22000: 2005
Objetivo: evaluar la eficacia del procedimiento del producto no conformidades

Personal contactado: Jefe de centro, chefs

Documentos de referencia:

Norma ISO 22000:2005 Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los
Alimentos, apartado 7.10 Control de No Conformidades.

Procedimiento para la identificacion y control de no conformidades.

Resumen de los hallazgos / definicion de no conformidades:
Inconsistencias en el documento del procedimiento para la identificacion y
control del producto no conforme.

No se genera una boleta de identificacion de producto no conforme, cuando
este es devuelto por parte del cliente.

No se generan registros sobre las no conformidades que se presentan.
Auditor responsable:
Fecha: 23-11-2011

Distribucion:

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XIV. Ejemplo de una solicitud de accion correctiva

Cédigo: PDC-07
SAC No. 1del
INFORME DE AUDITORIA No. 1

Descripcion de la no conformidad: no existen registros sobre las no

conformidades que se presentan durante el proceso

Auditor Representante area auditada

Accion correctiva a ser tomada: realizar registros de las no conformidades,
su origen y la accion a tomar para corregirla.
Fecha limite: 15-12-2011

Responsable:

Fecha: 28-11-2011

Accién de seguimiento y hallazgos: al dia 2 de diciembre se le dio
seguimiento a la accion correctiva tomada y se verific6 que estan en el
procedimiento de generar los registros de las no conformidades.

Auditor:

Fecha:

Accion correctiva completa-cierre
Auditor:

Fecha: 20-12-2011

Fuente: elaboracién propia.
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6. MEDIO AMBIENTE

Hasta el momento, la empresa no cuenta con ningun programa de control
de desechos; en este capitulo se realizan algunas propuestas que le serviran a
la organizacion para disminuir la contaminacion y colaborar con el medio
ambiente. Para ello es conveniente conocer los tipos de desechos que se

manejan en la empresa y las medidas a tomar para aprender a reciclar.

6.1. Tipos de desechos

Existen varios tipos de desechos, por lo que es necesario conocer y
diferenciarlos, para poder llevar cabo el reciclaje en la empresa. Los residuos se

pueden clasificar en organicos e inorganicos:

o Desechos organicos: estos son biodegradables, lo que quiere decir que se
descomponen naturalmente porque tienen la caracteristica de
desintegrarse rapidamente. Entre los desechos organicos que la empresa

maneja estan los siguientes:

Restos de frutas y verduras crudos
Bolsas de té y filtros de café
Céscara de frutas y verduras
Restos de pan

o O O O O

Papel y carton
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Figura 37. Desechos de cartdén que se encuentran en bodega

Fuente: bodega de utensilios en el Restaurante Escuela.

Desechos inorganicos: estos desechos tienen la caracteristica quimica de
sufrir una descomposicion natural muy lenta y por eso son incapaces de
descomponerse. Entre los desechos inorganicos que la empresa maneja

se encuentran los siguientes:

o0 Plasticos: se refiere a envases de bebidas, bolsas para basura, entre

otros.

o Vidrios: se refiere a botellas de bebidas, salsas, aderezos, entre

otros; no se deben incluir los focos ni los espejos.
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0 Latas: se refiere a las latas de refrescos y otras bebidas y no se

deben confundir con las de fierro.

o Fierro: la mayoria de los alimentos enlatados como el frijol, atin,

chiles entre otros, se empacan en este tipo de metal.

Figura 38. Desechos inorganicos que genera el Restaurante Escuela

Fuente: Restaurante Escuela.

6.2. Manejo de los desechos

Se debe implementar un programa de manejo de desechos para los
residuos que produce la organizacion, en el cual se realice la clasificacion de
estos, los estudiantes y demas personal que labora en el Restaurante Escuela
tienen que ser capaces de clasificar la basura que se pueda, en organica e
inorganica que pueda ser reciclada, para luego venderla a empresas
recicladoras que se encarguen del proceso de descomposicion.
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6.3. Prevenciéon de la contaminacién

La contaminacion se puede evitar o por lo menos reducir en lo posible con
la utilizacion de las tres erres de los recursos, ya que con esto se ahorra

energia, agua, combustibles, entre otros recursos naturales.

Las tres erres consisten en:

o Reciclar: se refiere al proceso de transformar materiales que ya fueron
utilizados, pero que pueden servir como materia prima para nuevos

procesos de produccion.

o Reducir: se debe elegir con cuidado el material que se compra, para
generar la menor cantidad de residuos; se ahorra costos al comprar,

disposicion y tiempo de reciclaje.

o Reutilizar: uso repetido de materiales o partes de ellos que todavia pueden

ser utilizados.

6.4. Reciclaje, reuso y recuperacion

El reciclaje en la empresa se llevara a cabo en la siguiente forma: se
debera depositar los desechos en los distintos botes de colores que se

colocaron, cada uno correspondiente a un tipo de basura, en la siguiente forma:

o Negro = Residuos organicos
o Amarillo = Plastico
o Verde = Aluminio

° Azul = Fierro
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Figura 39. Basureros para reciclar

Fuente: Restaurante Escuela.

A continuacion se explica el proceso de reciclaje segun el tipo de

desechos.

o Reciclaje de desechos organicos: estos deben depositarse en un
recipiente exclusivo separado de los demas desechos que genera la
empresa; al final se deben colocar en una bolsa biodegradable y

entregarla al recolector.

o Reciclaje de desechos inorganicos: estos se pueden reciclar o reutilizar
dependiendo del material que se trate, siempre y cuando no estén
contaminados con desechos organicos. Los desechos se deben separar
por tipo en vidrio, plastico, aluminio, metal, papel y cartdon; hay que
depositarlos limpios y secos para facilitar la seleccion y reciclaje a la

empresa encargada de este proceso.
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o Papel y cartdn: estos materiales se deben amarrar para facilitar su
transporte y manejo, tienen que estar limpios y secos para que
puedan reciclarse; los envases de carton deben lavarse y ser

aplastados para facilitar el proceso de reciclaje.

0 Vidrio: las botellas y frascos de color se separan preferiblemente por
su color, y debe tenerse el cuidado de no romperse.

0 Aluminio: no deben confundirse con latas de productos enlatados
como las del frijol; estas tienen que juntarse y aplastarse para

disminuir su volumen y facilitar el manejo.

o0 Plastico: a los envases se les debe quitar la tapa y ser aplastados

para facilitar su transporte.

o Fierro: se refiere a las latas de los productos enlatados, se deben

entregar limpias y secas.

6.5. Estrategias ambientales

Dentro de las posibilidades que tiene la empresa se manejaran las
siguientes estrategias ambientales para disminuir la contaminacién y ayudar al

medio ambiente:

o Minimizacién de la generacion de residuos: convenir con mas proveedores
las compras a granel, para que la empresa pueda almacenar la materia
prima en los recipientes de plastico o vidrio que seran utilizados una y otra

Vez.
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Maximizacién del reutilizacién y reciclaje de los residuos: para poder
implementar el programa de reciclaje es necesaria la capacitacion al
personal sobre manejo de desechos y la forma de llevar a cabo el reciclaje

en la organizacion.
Promocién de tratamiento y disposicion de los residuos: ubicar

contenedores de basura con cada uno de los colores antes mencionados,

para llevar el reciclaje a una mayor escala.
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CONCLUSIONES

No esta documentado que algun alimento contaminado preparado en el
restaurante haya provocado dafio en la salud de un consumidor, pero al
momento de realizar el trabajo se pudo observar que existen varios
factores que pueden influir en la contaminacién de los alimentos, entre los
cuales se encuentran la falta de mallas en ventanas y puertas; se carece

de una puerta de cierre automatico en el area de bodega de paso.

No existe un sistema de control de la temperatura en los cuartos frios de
bodega central, lo que puede inducir a la ruptura de la cadena de frio y
provocar la descomposicion de los alimentos que se encuentran
almacenados en este lugar; se puede decir que la mayor desventaja que

tiene el Restaurante Escuela son las instalaciones.

No hay procedimientos documentados; varios de los procesos y reglas a

seguir solo se han comentado, pero no estan por escrito.

La seguridad alimentaria se ve fortalecida gracias al sistema HACCP, ya
que este busca encontrar puntos criticos de control, en los diversos
procesos que se manejan en el Restaurante Escuela y controlarlos por
medio de limites criticos establecidos; al momento de que un limite critico
sea sobrepasado, se debe buscar una accién correctiva para este
problema y darle un seguimiento hasta que el punto esté bajo control, y no

sea un factor potencial de contaminacion.
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Para prevenir el consumo de algun alimento en mal estado por algun
cliente del restaurante, existen las buenas practicas de manufactura y los
planes de analisis de peligros y puntos criticos de control que se
implementaron en el Restaurante Escuela, los cuales eliminaran o
disminuirdn una posible contaminacion fisica, quimica o biolégica de los
alimentos que se preparan en este restaurante; en caso de que algun
alimento no cumpla con los requisitos necesarios, en ningin momento se
entregara al cliente; esto se evitara por medio del seguimiento que se le
da a los planes HACCP.

Por medio de la realizacibn de mapeo de diagramas de flujos se
optimizaran los procesos del restaurante, ya que estos sirven para la
deteccidn de puntos criticos de control en los procesos, y de esa forma
investigar las causas que originan algin problema que se presente, sin
estar perdiendo recursos en buscar la causa en otras areas; de esa forma
se puede corregir antes de que pase a una siguiente etapa o por lo menos
disminuir los efectos que este pueda provocar en la inocuidad de los

alimentos.

Hasta el momento se han llevado a cabo buenas practicas de
manipulacion de los alimentos, pero de forma basica sin seguir una guia
escrita; en este trabajo se puede observar cOmo se establecen las buenas
practicas de manufactura que se deben llevar a cabo dentro del &rea de
produccion tales como la higiene personal, vestimenta y control de
enfermedades; se siguen muchas de las buenas practicas de manufactura
establecidas aqui, pero aun no estan implementadas en su totalidad; falta
colocar rétulos de recordatorios en los cuales se mencionen las BPM que
se deben seguir cuando se cocina, y de esa manera mantener y mejorar

los buenos héabitos de higiene y salud que el personal ya posee.
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10.

Al momento de realizar una propuesta de un sistema HACCP, se observo
gue se necesitaban procedimientos operativos de saneamiento tales como
la desinfeccion, control de plagas, fumigacion, limpieza de paredes entre
otros, que hoy en dia se llevan a cabo en el Restaurante Escuela,
solamente que no se mantenian registros de estas operaciones; tales
registros son necesarios cuando se va a realizar una modificacién en
estos procedimientos y asi poder monitorear como han mejorado los
procesos; por lo tanto los registros de estos procedimientos son de vital

importancia para mantener funcionando un sistema HACCP.

Siempre que se sigan las buenas practicas de manufactura y planes
HACCP de la manera adecuada y en el orden establecido, se obtienen
alimentos inocuos y disminuyen los riesgos de contaminacion de los
alimentos a un nivel aceptable; por medio de la utilizacion de estas
herramientas se podra garantizar la salud del cliente al consumir alimentos

preparados en el Restaurante Escuela.

Después de implementar las buenas practicas de manufactura y los
planes de andlisis de peligros y puntos criticos, se puede optar a la
certificacion de la Norma ISO 22000:2005, y por medio de esta garantizar
gue se esta cumpliendo con estandares de alta calidad al momento de
preparar los platillos en el restaurante; de esta manera se le da la
confianza al consumidor que el sistema de seguridad alimentaria cumple
con los requisitos que exige la norma, para garantizar la inocuidad de los

alimentos y asi no causar ningun dafio a la salud del consumidor.
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RECOMENDACIONES

Implementar un sistema de gestion de la seguridad alimentaria basado en
las normas y regulaciones del pais, las buenas practicas de manufactura,
los procedimientos estandarizados de sanitizacion y el sistema HACCP,

para lograr la certificacién de acuerdo con la Norma ISO 22000.

Verificar a través de evaluaciones frecuentes que las buenas practicas de
manufactura y plan HACCP se han implementado y funcionan
eficazmente; los resultados de verificacion deben quedar registrados y ser

comunicados al equipo de inocuidad de los alimentos.

Es recomendable que los limites criticos que serviran para monitorear los
puntos criticos de control, estén establecidos con base en regulaciones del
gobierno, investigaciones, expertos en procesos alimenticios o fabricantes

de equipos.

Se deben realizar revisiones periddicas por parte de la alta direccion, para
garantizar que el sistema se mantenga y actualice constantemente segun
sea necesario; también para demostrar el compromiso e interés que se
tiene para que la implementacion de dicho sistema se lleve a cabo

satisfactoriamente.

El sistema de gestion de la seguridad alimentaria se debe mejorar
continuamente a través de la revision de la alta direccion, auditorias
internas, acciones correctivas y preventivas, verificacion de los resultados

y finalmente, la validacion de estos para actualizar el sistema.
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10.

Mantener una comunicacion constante y efectiva con el personal
involucrado en los procesos de elaboracién de alimentos, ya que ellos
podran informar sobre los posibles peligros que puedan afectar a la
inocuidad de los alimentos; para esto se debe crear un ambiente de
trabajo en el cual los alumnos tengan la confianza de expresar los

deficiencias que el sistema sufra durante su aplicacion.

Aunque la Norma ISO 22000:2005 no exige que se realice un manual del
sistema de gestion de la seguridad alimentaria, es recomendable que si se
elabore, para llevar un mejor control sobre los requisitos que se deben

cumplir para garantizar la inocuidad de los alimentos.

Cuando se realicen actividades de mantenimiento no se debe poner en
riesgo la inocuidad de los alimentos, por lo que el proceso de producciéon
debera parar o realizarse en horas que no se labore dentro del

Restaurante Escuela.

Realizar auditorias internas para comprobar que se esta laborando de
acuerdo con las normas; las auditorias deben ser imparciales y nadie
puede auditar su propio trabajo; los responsables de cada &rea seran los
encargados de tomar las acciones correctivas necesarias y darle

seguimiento a las mismas.

Es conveniente conocer las referencias cruzadas que existen entre la
Norma ISO 22000 y la Norma ISO 9001, para que al restaurante se le
facilite la aplicacion de esta norma, ya que la instituciébn cuenta con una
certificacion de la Norma ISO 9001, por lo tanto conocen cémo se

manejan este tipo de procedimientos.
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11. Destacar en las capacitaciones que la inocuidad de los alimentos es una
responsabilidad compartida para fomentar el trabajo en equipo y mejorar

la comunicacion entre todo el personal.
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Apéndice 1.

APENDICES

estudiantes

Formato para el monitoreo de la higiene personal de los

Nombre del alumno:

Fecha:
C: Conforme:

Nombre del Chef encargado que monitorea:

Hora:

Cddigo: RDC -06

NC: No conforme:

No Inspeccion C | NC | Observaciones

1 | Bafado y con ropa limpia

2 | Gabacha, redecilla, zapato cerrado,
filipina y demés equipo sanitario limpio

3 | Manos y brazos limpios, ufias cortas y
limpias

4 | Sin joyas durante el trabajo
Heridas cubiertas con vendas

6 | Alumno con enfermedades respiratorias
aislados del &rea de produccién

7 | Se lavan las manos después de ir al
bafio, al regresar a la planta

8 | Sigue el método correcto del lavado de
manos.

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2. Programa de limpieza general en el Restaurante Escuela

Condicion y limpieza de las superficies en contacto con los alimentos.

Opciones de calificacién: B: bueno, R: regular y M: malo

o _ ] Cocina ]
Caodigo: RDC-07 Cocina fria _ Panaderia | Pantry
caliente

Diario

Lavado de mesas

Limpieza entre procesos

Limpieza  después del

proceso

Limpieza sanitarios

Semanal

Lavado de ventanas

Lavado de pisos

Bimestral

Control de plagas

Lavado de paredes

Andlisis del agua

Limpieza de campana

extractora

Desviaciones y acciones correctivas:

Revisado por:

Fecha:

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 3. Procedimiento para limpiezay desinfeccién de mesas de

trabajo

Objetivo: Asegurar la limpieza y desinfeccion | Codigo: PDC-08

de las mesas de trabajo.

Materiales a utilizar: | Cepillos, esponjas, limpiadores, detergentes,
desinfectantes y agua.

Frecuencia: Dos veces al dia

Procedimiento

1. Remover todos los residuos de alimentos y otras particulas de la mesa
de trabajo utilizando un limpiador himedo.
Mojar con la superficie de la mesa y aplicar detergente.

3. Utilizar una esponja para eliminar toda la suciedad de la superficie de
la mesa.

4. Enjaguar para eliminar la suciedad y el detergente utilizando suficiente
agua.

5. Aplicar desinfectante y esperar que actue.

Responsable:

Revisado por:

Fuente: elaboracién propia.
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Apéndice 4. Formato de control de plagas

Cédigo: RDC-08
Tipo de Plaga Viva Muerta Cantidad Ubicacién

Observaciones:

Responsable: Fecha:

Fuente: elaboracion propia.

Apéndice 5. Procedimiento para la sanitizacion de las instalaciones del

Restaurante Escuela

Nombre del area: Cocina fria Caodigo: PDC-09
Superficies a limpiar: Pisos, paredes y techos

Frecuencia: Diario, semanal, semanal

Materiales a utilizar: Cepillos, escobas, mangueras, cubetas,

detergentes, desinfectantes, compuestos clorados

Método: Manual

Criterios de Evaluaciéon: | Visual

Observaciones: No usar los mismos cepillos y escobas para la

limpieza de pisos, paredes y techos.

Acciones correctivas: En caso de encontrar alguna deficiencia volver a

repetir el procedimiento de lavado

Responsable:

Revisado por:

Fecha:

Fuente: elaboracion propia.
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ANEXOS

Anexo 1. Areas donde es indispensable tener POES

Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES)

minimos con las cuales debe contar una entidad elaboradora de

alimentos

Saneamiento de:

1.
2.
3.

Lineas de produccién, incluyendo hornos.

Areas de recepcion, depoésitos de materia prima.

Silos, tanques, cisternas, bandejas, ductos de entrada vy
extraccion de aire.

Camaras frigorificas y refrigeradores.

Lavaderos.

Paredes, ventanas, techos, zocalos, pisos y desaglies de todas
las areas.

Basculas, balanzas, contenedores, cintas transportadoras y
utensilios.

Instalaciones sanitarias y vestuarios.

Fuente: INTECAP. Manual inocuidad en alimentos y bebidas. p. 51.
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Anexo 2.

Principales sustancias alérgicas

Ocho principales alérgenos que | Siete alérgenos que
representan el 90% de las reacciones representan el 10% de las
reacciones

1. Manias 1. Semilla de algodon

2. Nueces 2. Ajonjoli

3. Productos lacteos 3. Semilla de amapola

4. Huevos 4. Girasol

5. Productos de soya 5. Moluscos

6. Trigo 6. Otra leguminosas

7. Pescado 7. Apio

8. Mariscos

Fuente: INTECAP. Manual de inocuidad en alimentos y bebidas. p. 35.

Anexo 3. Concentraciones de cloro libre empleadas para la desinfeccion

Aplicacion

Concentraciones
de cloro (PPM)

Observaciones

Lavado de recipientes 3-5 Enjuagado posterior
Lavado de frutas 5-10 Enjuagado posterior
Desinfeccion de equipos 50 Limpieza previa vy
enjuagado posterior
Desinfeccion de suelos, 100 Eliminacion previa de
paredes, etc. la suciedad
Utensilios en general 10 -20 Enjuagado posterior
Desinfeccion de tuberias 50 Enjuagado posterior

Fuente: INTECAP. Manual manipulacién sanitaria de los alimentos. p. 47.
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Anexo 4. Mandamientos de las BPM

Los diez mandamientos de las buenas practicas de manufactura:

Escribir todos los procedimientos y normas a seguir.

Segquir los procedimientos escritos.

Documentar el trabajo realizado con los registros correspondientes.
Validar los procedimientos

Disefar y construir las instalaciones y equipos adecuados.

Dar mantenimiento a las instalaciones y equipos.

N o g M w D PRE

Ser competente, como resultado de la educacién, capacitacion,
adiestramientos y experiencia.

8. Mantener limpias las instalaciones y equipos.

9. Controlar la calidad.

10.Formar y examinar al personal para el cumplimiento de lo anterior.

Fuente: APARICIO ALVARADO, Karla. Determinacion y reduccion de mermas en el area de

empague de los productos tipo A en una industria farmacéutica. p. 104.
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