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2.1 Sistema de buenas practicas de manufactura

El sistema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) es un conjunto de normas y
procedimientos destinados a garantizar la correcta manipulacién, elaboracion y
almacenamiento de los alimentos, con el objetivo de evitar la contaminaciény preservar
la seguridad alimentaria (Figura 2.1). Estas practicas son fundamentales en la industria
alimentaria, ya que aseguran que los productos que llegan al consumidor final sean
seguros y aptos para el consumo.

Los 5 elementos clave para Buenas Practicas de

Manufactura (BPM)
@E&

Personas Productos Procesos Procedimientos Instalaciones

Comprender las  Especificaciones Debidamente Directrices para Limpieza y
funciones y la clarasencada documentados, emprender calibracién de los
responsabilidad fase dela sencillos y procesos criticos equipos en todo
produccion coherentes momento

Figura 2.1. Componentes esenciales de las Buenas Practicas de Manufactura.

Las BPM abarcan varios aspectos, entre los cuales destacan:

Higiene personal: todo el personal involucrado en el proceso de produccion debe
cumplir con estrictas normas de higiene personal. Esto incluye el uso adecuado de
uniformes, el lavado frecuente de manos, eluso de guantes y redes para el cabello, entre
otros. Ademas, es fundamental que los trabajadores estén capacitados para
comprendery aplicar estas normas correctamente.

Lavado de manos: el lavado de manos es una de las practicas mas importantes dentro
de las BPM, ya que previene la transmisién de microorganismos y contaminantes al
alimento. Se debe realizar de manera frecuente y siguiendo los pasos adecuados,
utilizando jabdn desinfectante, agua corriente y secado con papel desechable. El lavado
de manos debe realizarse especialmente después de usar el bafo, manipular productos
crudos o entrar en contacto con cualquier superficie sucia.

Condiciones del entorno de trabajo: las instalaciones deben ser disefadas y
mantenidas de manera que eviten la contaminaciéon cruzada. Esto incluye la limpieza
regular de los equipos y superficies, la separacidon de areas de produccion crudas y
cocidas, asi como el control de plagas. Es importante que el ambiente de trabajo esté
bien iluminado y ventilado, y que las temperaturas de almacenamiento sean las
correctas para cada tipo de producto.

Control de procesos: todos los procesos relacionados con la produccidn de alimentos
deben ser controlados y monitoreados para asegurar que se sigan los estandares de
seguridad establecidos. Esto incluye el control de la cadena de frio, la verificacion de la
fechade caducidad de losinsumosyelcumplimiento de las normas de almacenamiento
y transporte de alimentos.
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Mantenimiento de equipos: los equipos utilizados en la produccién deben estar en
buen estadoy serlimpiados y desinfectados regularmente. El mantenimiento preventivo
es crucial para evitar que los equipos fallen o se conviertan en fuentes de
contaminaciéon. Ademas, se deben llevar registros de limpieza y mantenimiento.

Control de plagas: las BPM requieren un programa de control de plagas que incluya
medidas preventivas y correctivas. Esto puede implicar el uso de barreras fisicas,
trampasy la implementacién de procedimientos de limpieza adecuados para minimizar
la presencia de plagas en las instalaciones.

Capacitacion del personal: es fundamental que todos los empleados reciban
capacitacion continua sobre las BPM y su importancia en la seguridad alimentaria. La
capacitacion debe ser actualizada periédicamente para incluir nuevas normativas o
mejoras en los procedimientos.

Registros ydocumentacion: elregistro adecuado de todas las actividades relacionadas
con las BPM es esencial para garantizar la trazabilidad de los productos y la
transparencia en el proceso de produccién. Los registros permiten verificar que se han
seguido los procedimientos correctos y pueden ser Utiles en caso de auditorias o
inspecciones.

Dado que el personal que manipula los alimentos es determinante para la prevencion de
la contaminacion y la implementacién de las BPM, en los siguientes apartados se
centrara en el manipulador de alimentos y las practicas relacionadas directamente con
su comportamiento y capacitacion.

2.2 Higiene personal del manipulador de alimentos

Las personas que manipulan alimentos desempefian un papel crucial en la seguridad
alimentaria, ya que es una de las principales fuentes de contaminacién. La correcta
higiene personal y la adopcidon de habitos higiénicos adecuados pueden prevenir la
transmisiéon de gérmenes patégenos a los alimentos, evitando asi enfermedades.

La responsabilidad del manipulador de alimentos

e Preocuparse por su estado de salud (portador enfermo).

e Conocery aplicar los habitos higiénicos.

e Colaborar con el mantenimiento de la limpieza y la higiene.
2.2.1 Habitos de higiene personal

Los seres humanos albergan gérmenes en ciertas partes de su cuerpo que pueden
transmitirse a los alimentos al entrar en contacto con ellos y causar enfermedad. La
higiene personal es fundamental para reducir los riesgos de contaminacion (Figura 2.2).
Las personas que manipulan alimentos deben prestar especial atencion a la limpieza de
diversas partes de su cuerpo, como la piel, las manos, la nariz, la boca, los oidos y el
cabello. Ademas, debe tenerse especial cuidado con heridas y cortes, asi como utilizar
vestimenta y equipo adecuados.

Para minimizar la posibilidad de contaminacién, el manipulador de alimentos debe:
e Ducharse o bafarse antes de comenzar su jornada laboral.

e Mantener el cabello limpioy recogido, utilizando gorro en areas de manipulacion.
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e Cepillarse los dientes al menos una vez al dia.
e Utilizar gorro en las areas donde se manipulan o preparan alimentos.

e Cambiarse la ropa de trabajo diariamente, asegurandose de que esta sea
exclusiva para el trabajo.

o Mantener las ufias cortas, limpias y libres de esmalte o adornos.

Figura 2.2. Habitos de higiene saludables

2.2.2 Lavado de manos

Las manos son el principal vehiculo de contaminacién, por lo que es imprescindible
lavarlas frecuentemente (Figura 2.3). Se deben lavar en las siguientes situaciones:

e Después de utilizar el bano.
e Tras manipular cajas o embalajes.
e Siempre que se haya tocado carne cruda, pollo, pescado, basura o dinero.

e Antesydespués de entrar en las zonas de manipulacién de alimentos.

Como lavarse las manos de forma adecuada

Mojar con agua y Frotar una palma Frotar el dorso de Frotar entre los Frotar los
enjabonar contra la otra las manos dedos pulgares

Lavar el dorso de Lavar la yema de Frotar las Enjuagar y
los dedos los dedos mufiecas secar

Figura 2.3. Correcto lavado de manos
Ilustracion: Debra Smith
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2.2.3 Partes del cuerpo para cuidar durante la manipulacion

Manos y piel. Las manos son el principal medio de contacto con los alimentos, por lo
que deben mantenerse extremadamente limpias. Se recomienda:

e Lavarse las manos antes de comenzar a trabajary cada vez que sea necesario.
e Mantener las uias cortasy sin esmalte.
e Proteger cortesy heridas con apdésitos impermeables.

Nariz, boca, oidos. En estas areas se albergan bacterias como el Staphylococcus
aureus, que puede transmitirse a los alimentos al hablar, toser o estornudar. Para
evitarlo:

e Evitartoser o estornudar sobre los alimentos: si el manipulador esta resfriado, no
debe manejar los alimentos directamente. Debe inclinarse ligeramente y utilizar
pafuelos desechables para toser o sonarse, y posteriormente lavarse las manos.

e No hablar directamente sobre los alimentos: se debe mantener una distancia
adecuada de la zona de preparacién y dirigir la conversacidon en una direccion
distinta para evitar la contaminacion.

e Evitar comer, masticar chicle o fumar mientras se manipulan alimentos: estas
actividades deben realizarse exclusivamente en dreas designadas fuera del lugar
de trabajo.

e Noprobarlacomidaconeldedo: ensulugar, se debe usarun cubierto limpio para
probar los alimentos y lavarlo inmediatamente después de su uso.

El cabello. El cabello puede acumular polvo y suciedad, y al caerse, puede contaminar
los alimentos. Por esta razon, el manipulador debe usar gorros o redes para el cabelloy
evitar tocarlo durante la manipulacién; en caso de hacerlo debe lavarse las manos
inmediatamente antes de volver a tocar los utensilios o productos.

Vestimenta y accesorios. La ropa de trabajo debe ser exclusiva para la manipulacion
de alimentos. Sus caracteristicas incluyen:

e Estarlimpiay de color claro.

e Preferentemente sin bolsillos ni cremalleras.

e Ampliay cémoda para el manipulador.

e Lavable o desechable, y con tejido que absorba el sudor.
e Cubrir completamente el cabello.

e Ademas, es recomendable no usar joyas o accesorios, ya que pueden acumular
suciedad o caerse sobre los alimentos.

Los vestuarios del personal y las areas destinadas al lavado y secado de la ropa deben
estar ubicados fuera de las zonas de elaboracidon. En caso de no contar con vestuarios
separados, se debe disponer al menos de una taquilla para guardar la ropa de trabajo, la
cual debe mantenerse separada de la ropa de calle. Si se emplean guantes para
manipular alimentos, estos deben estar limpios y sin dafios, preferiblemente de un solo
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uso, para prevenir fugas. Ademas, el calzado de trabajo debe estar limpio y diferenciado
del calzado de calle.

Laropadebe serlavada con agua caliente para eliminar los microorganismos presentes.
Ademas, se debe usar un gorro o una redecilla para cubrir completamente el cabello,
tanto para hombres como para mujeres.

2.2.4 Salud del manipulador de alimentos

Es esencial que los manipuladores de alimentos cuiden su salud y eviten el contacto con
alimentos en caso de enfermedad. Las medidas clave incluyen:

e Informar al responsable sobre cualquier enfermedad, sintoma o malestar que
pudiera afectar la seguridad alimentaria.

e No reincorporarse al trabajo hasta obtener un certificado médico que garantice
que no hay riesgo de contagio, en casos de enfermedades como la salmonelosis
(hasta que de negativo en 3 muestras consecutivas de heces).

e Si padece enfermedades de la piel, debe cubrirse las lesiones para evitar el
contacto con los alimentos. En caso de que la lesidn esté en la mano, deberd
cubrirlay usar guantes.

2.2.5 Habitos de trabajo

En cuanto a los habitos, esta terminantemente prohibido en las zonas de manipulacion
y almacenamiento de alimentos:

e Todas aquellas actividades que puedan contaminarlos, como comer, fumar,
mascar chicle, sujetar utensilio con la boca.

e Toser o estornudar sobre los alimentos. Usar pafio de un solo uso y lavarse la
mano.

e Tocar los alimentos directamente con las manos, se ayudara de pinzas, tenazas,
cucharas.

e Tocarse el cabello, tocarse la nariz, rascarse la piel, limpiarse el sudor mientras
se manipulan los alimentos.

2.2.6 Actitud del manipulador de alimentos

El manipulador debe ser consciente de la importancia de cumplir con las normas de
higiene. Una actitud responsable y comprometida con la seguridad alimentaria es vital
para minimizar riesgos. Ademas, una correcta presentacion de los productos, como el
uso de vitrinas de los productos sin envasar, evita posibles contaminaciones externas.

Los alimentos cocinados para uso inmediato se mantendran, hasta el momento de
servirlos, sometidos a la accion del calor (horno, fuego, placas calientes, etc.) que
asegure una temperatura de al menos 70°C en el centro del alimento.

2.3 Normas INEN en el campo gastronémico

Las Normas INEN son regulaciones técnicas que garantizan que los productos cumplan
con los estandares establecidos en Ecuador (Figura 2.4). Estas normas estan disenadas
para satisfacer las necesidades del mercado localy facilitar el comercio a nivel nacional
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e internacional. Ademas, promueven el desarrollo continuo de las empresas, mejorando
su competitividad y protegiendo la salud y seguridad de los consumidores.

El Instituto Ecuatoriano de Normalizacién (INEN) esta reconocido por la sociedad
ecuatoriana como competente en la ejecucion de los procesos establecidos en el
Sistema Ecuatoriano de la Calidad, satisface la demanda nacional en los campos de la
Normalizacién, Reglamentacion, Metrologia y Evaluaciéon de la Conformidad,
contribuyendo al mejoramiento de la competitividad, de la salud y seguridad del
consumidor, la conservacion del medio ambiente y la promocién de una cultura de la
calidad para alcanzar el buen vivir.

Servicio_ Buscador de normas INEN
I:I:\‘:IE:\\] Ecuatoriano de ENCUESTA
Normalizacion Necesidades de Normalizacién

DATOS INGRESADOS EN EL REGISTRO:

NOMBRE: l
[ORGANIZACION]

IPO

T
MAIL

ngrese el Nimero o Nombre de la Nonma a buscar:

BUSCAR

Figura 2.4. Formulario de descargar de normas
Ilustracién: INEN, por Instituto Ecuatoriano de Normalizacion

Las Normas INEN en el ambito gastrondmico buscan estandarizary regular los procesos
para asegurar que los productos alimenticios cumplan con criterios de calidad que
protejan al consumidor. La estandarizacion es esencial para mantener la confianza del
consumidor en los alimentos que consume y para permitir a los productores y
proveedores cumplir con las exigencias del mercado nacional e internacional.

Uno de los principales objetivos de estas normas es la seguridad alimentaria, que
asegura que los alimentos no presenten riesgos para la salud de los consumidores. A
través de normas especificas, el INEN establece criterios sobre la higiene en la
manipulacion de los alimentos, las condiciones de los locales de produccion, el uso de
aditivos alimentarios permitidos, entre otros aspectos cruciales.

2.3.1 Normas INEN relevantes para la gastronomia

Dentro del campo gastrondmico, hay varias normas INEN que son esenciales para
garantizar la calidad y seguridad en los procesos alimentarios. Algunas de las mas
relevantes incluyen:

NTE INEN 2395: "Etiquetado de alimentos preenvasados" regula los requisitos de
etiguetado, especificando qué informacién debe incluirse en los productos
alimenticios. Esto incluye ingredientes, fecha de vencimiento, valores nutricionales, y
advertencias sobre posibles alérgenos. Estas normativas permiten que los
consumidores tengan informacién claray completa sobre lo que estan consumiendo.

NTE INEN 1334-1: "Higiene en la manipulacién de alimentos" establece requisitos sobre
las buenas practicas de higiene en la preparacion, almacenamiento y distribuciéon de
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alimentos. Esta norma es clave en la prevencién de la contaminacién cruzaday asegura
gue los manipuladores de alimentos mantengan los mas altos estandares de higiene.

NTE INEN 2687: "Buenas practicas de manufactura (BPM)" que regula los procesos
dentro de los establecimientos gastronémicos para asegurar que los alimentos se
produzcan en condiciones sanitarias adecuadas. Esta normativa abarca aspectos como
la limpieza de los utensilios de cocina, la disposicidon correcta de los alimentos y las
condiciones sanitarias del personal.

NTE INEN 2644: "Microbiologia de alimentos" establece los criterios microbiolégicos que
deben cumplir los alimentos, asegurando que no contengan niveles peligrosos de
microorganismos patdgenos que podrian causar enfermedades transmitidas por
alimentos (ETAs).

2.3.2 Aplicacion en el sector gastronémico

La implementacidon de estas normas en el sector gastronémico tiene un impacto directo
en la calidad del servicio y la seguridad de los alimentos ofrecidos en restaurantes,
cafeterias y otros establecimientos. Las empresas del sector alimenticio estan
obligadas a seguir las Normas INEN para poder operar legalmente y ofrecer productos
que cumplan con los estandares de inocuidad alimentaria.

El cumplimiento de estas normativas no solo protege al consumidor, sino que también
promueve la competitividad de los negocios gastrondmicos, ya que garantiza que los
productos ofertados son seguros y de calidad. Asimismo, el respeto a las Normas INEN
puede mejorar la reputacién de los establecimientos, fomentando la confianza del
publicoy su preferencia por estos lugares.

2.3.3 Beneficios de las normas INEN

La adopcidon adecuada de las Normas INEN en la gastronomia ecuatoriana conlleva una
serie de beneficios:

e Protecciénalconsumidor: asegura que los alimentos ofrecidos sean segurosy de
alta calidad, reduciendo los riesgos de intoxicaciones alimentarias.

e Competitividad empresarial: Las empresas que cumplen con estas normas
pueden tener acceso a mercados mas amplios y mejorar su imagen frente a los
clientes.

e Promocidénde lainnovacion: Alestablecer un marco regulatorio claro, las normas
INEN fomentan lainnovacién en la creacién de nuevos productosy procesos mas
eficientes en la cadena alimentaria.

2.4 Normas HACCP en la industria

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP, por sus siglas en
inglés) es una herramienta internacionalmente reconocida para la gestién de la
inocuidad alimentaria. Su enfoque preventivo permite identificar, evaluar y controlar
posibles peligros en todas las etapas de la cadena de produccion de alimentos, desde
la obtencion de materias primas hasta la distribucién y consumo final (Figura 2.5). Estas
normativas son aplicadas en diferentes sectores de la industria alimentaria para
asegurar que los productos sean seguros para el consumo humano.
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EL HACCP es un sistema de AUTOCONTROL, es un sistema de autocontrol que permite
a las empresas alimentarias gestionar la inocuidad de los productos que manipulan o
elaboran, adaptandose de manera especifica a cada establecimiento. Este sistema se
disefa en funcién de los productos alimenticios que se manejan, con el fin de identificar,
evaluar y controlar los peligros que puedan comprometer la seguridad alimentaria en
todas las etapas de la produccion.

—0 | 4
00000

Investigacién Riesgo para Manejo de las Crucial para la
del peligro la salud condiciones contencion

Figura 2.5. Sistema HACCP
Ilustracién: Autor no reconocido en Cavala

2.4.1 Principios del sistema HACCP

El sistema HACCP entra en accion, a partir de la implementacién de sus siete principios
que, llevados a cabo con eficiencia, garantizan la inocuidad de los alimentos:

Principio 1. Realizar un andlisis de peligros e identificar las medidas preventivas: la
finalidad de este principio es detectar los peligros biolégicos, quimicos o fisicos que
podrian afectar la seguridad del producto en cualquier etapa del proceso, desde la
produccién primaria hasta el punto de venta. Una vez detectados los peligros, se deben
establecer las medidas preventivas adecuadas para controlarlos.

Principio 2. Determinar los puntos criticos de control (PCC)

Un Punto Critico de Control (PCC) es una etapa del proceso en la que se pueden aplicar
medidas de control para prevenir, eliminar o reducir un peligro a niveles aceptables. La
identificacion de los PCC a lo largo del proceso de produccién puede ser facilitada
mediante una secuencia légica de decisiones que permite determinar si una etapa o
materia prima constituye un PCC. Para ello, se deben considerar todos los puntos
identificados en el andlisis de peligros que se podrian prever razonablemente.

Es necesario evaluar si la operacién en cuestion esta relacionada con la produccién,
elaboracion, almacenamiento, distribucion u otro aspecto del proceso.

Principio 3. Establecer los limites criticos

Un Punto Critico de Control (PCC) se define como una etapa del proceso en la que se
pueden implementar controles especificos para prevenir, eliminar o reducir los peligros
a niveles aceptables. La identificacidon de estos PCC a menudo se facilita mediante una
serie légica de decisiones que ayuda a determinar si una fase o materia prima debe
considerarse como un PCC. Para ello, es fundamental revisar todos los peligros
identificados en el andlisis de riesgos que podrian surgir.
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Ademas, es importante tener en cuenta el propdsito de la operaciéon, ya sea en
produccién, elaboracién, almacenamiento, distribucién o cualquier otro aspecto
relevante del proceso.

Principio 4. Establecer un sistema de monitoreo que asegure el control de los PCC

Los procedimientos de monitoreo deben estar disefiados para detectar de manera
efectiva cualquier pérdida de control en los Puntos Criticos de Control (PCC). Es
fundamental que cualquier desviacidn se reporte de inmediato para implementar
medidas correctivas y restablecer el control del proceso antes de que sea necesario
descartar el producto.

Dado que muchos PCC estan relacionados con procesos continuos, es necesario que
los procedimientos de monitoreo se realicen de forma rapida, sin espacio para anélisis
extensos. A menudo, se opta por mediciones fisicas y quimicas, ya que proporcionan
indicadores utiles sobre el estado microbiolégico del producto.

Principio 5. Establecer las acciones correctivas

Para abordar las desviaciones que puedan surgir, es necesario desarrollar un plan de
medidas correctivas especificas para cada Punto Critico de Control (PCC) dentro del
programa HACCP. Este plan debe activarse cuando los resultados del monitoreo
muestren una tendencia hacia una posible pérdida de controlen un PCC, con el objetivo
de restaurar el control antes de que la desviacion afecte la seguridad alimentaria.

En casos donde se produce una desviacién de los limites criticos establecidos, los
planes de medidas correctivas deben incluir lo siguiente:

e Definir previamente el destino del producto que ha sido rechazado.
e Corregir la causa de la desviacién para restablecer el control del PCC.

e Documentar las acciones correctivas implementadas en respuesta a la
desviacion del PCC.

Este principio, al igual que el cuarto, debe ser debidamente documentado. Es esencial
registrar las desviaciones en hojas de control que identifiquen los Puntos Criticos de
Control (PCC) y las medidas correctivas adoptadas. Esto asegura que se disponga de la
documentacién necesaria en caso de que surjan situaciones similares en el futuro.
Ademas, se recomienda archivar esta documentacion durante un periodo adecuado.

Principio 6. Establecer procedimientos de verificacion

Para asegurar el funcionamiento efectivo del sistema HACCP, se deben utilizar pruebas
y procedimientos adicionales, como muestreo aleatorio y analisis, para verificar su
correcto desempefo. Las actividades de verificacién incluyen:

e Revision del sistema HACCP y de las responsabilidades asignadas, asi como de
sus registros.

e Evaluacion de las desviaciones y del manejo del producto afectado.

e Inspeccidn de las operaciones para confirmar que los Puntos Criticos de Control
(PCC) estan bajo control.

e Validaciéon de los limites criticos establecidos.
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Principio 7. Establecer un sistema de documentacion

Para implementar el programa HACCP de manera efectiva, es crucial contar con un
sistema de registro preciso y eficiente. Esto incluye la creaciéon de un manual que
documente todos los procedimientos del programa. Los registros necesarios deben
abarcar:

e Responsabilidades del equipo HACCP.

e Modificaciones realizadas al programa HACCP.

e Descripcion del producto durante su procesamiento.

e Uso del producto.

e Diagrama de flujo con los Puntos Criticos de Control (PCC) identificados.
e Peligrosy medidas preventivas asociadas a cada PCC.

e Limites criticos y desviaciones.

e Acciones correctivas.

La implementacién efectiva del sistema HACCP ofrece beneficios significativos, como
la reduccidon de costos por dafios o decomisos y una respuesta mas eficaz a las
necesidades de los consumidores, mejorando asi la posicién de la empresa en el
mercado.

Aunque en el hogar no se aplique HACCP formalmente, mantener una cocina metédica
y limpia, respetar los tiempos de coccion y evitar romper la cadena de frio son practicas
fundamentales para garantizar la calidad de los alimentos y la confianza de los
comensales.

En la industria, el éxito del sistema HACCP depende en gran medida del personal. Es
esencial que tanto los propietarios de plantas de produccién como los responsables de
calidad comprendan que la capacitacion, la concientizacidony el estimulo del equipo son
cruciales para asegurar la calidad. Un equipo HACCP bien entrenado y consciente de
sus responsabilidades es fundamental para detectar y gestionar los PCC, garantizando
la calidad total de la produccion.

2.4.2 Programas y planes: requisitos del sistema HACCP

Los requisitos previos no son elementos fijos, sino que forman un marco dinamico que
requiere actualizaciones y modificaciones continuas. Los resultados de su evaluacidony
grado de cumplimiento deben reflejarse en documentos y registros actualizados
constantemente, al igual que el propio plan APPCC. Entre los requisitos previos mas
importantes se incluyen:

e Mantenimiento de locales, instalaciones y equipos.
e Formacion de los trabajadores.

e Limpiezay desinfeccién.

e Controlde plagas.

e Abastecimiento de agua.
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e Controlde las operaciones.

e Trazabilidad.

e Almacenamiento de productos y materiales de limpieza.
e Manejoy eliminacién de residuos.

e Mantenimiento preventivo.

e Controlyevaluacion de proveedores.

Estos programas de requisitos previos estan descritos en los Principios Generales de
Higiene Alimentaria del Codex Alimentarius y otros cddigos de practicas, asicomo en la
normativa sobre higiene y seguridad alimentaria, como el Reglamento 852/2004. Esta
normativa subraya laimportancia de aplicar guias de practicas correctas de higiene para
asegurar el cumplimiento de los principios del APPCC en el sector alimentario.

2.4.3 Conformacion del equipo HACCP

El Equipo HACCP es responsable de desarrollar los planes HACCP en linea con los
conceptosy objetivos especificos de la compahia. Este equipo no debe ser simplemente
un grupo mas dentro del area de Aseguramiento de Calidad; en su lugar, debe estar
compuesto por personal con experiencia en supervision y un sélido conocimiento
técnico. Es fundamental que incluya representantes de ingenieria, mantenimiento,
microbiologia, produccién, control de calidad, asuntos regulatorios y desarrollo de
productos.

Aunque no es un requisito que todos los miembros del equipo tengan una experiencia
extensa en HACCP, es beneficioso contar con uno o mas miembros con experiencia en
el tema. El equipo puede recurrir a consultores externos para asistir en el desarrollo de
los planes. Sin embargo, el grupo debe tener un conocimiento profundo de los posibles
problemas de inocuidad del proceso, como prevenirlos, los programas de requisitos
previos asociados y como realizar un anélisis de peligros.

El Equipo HACCP no necesita conocer cada detalle de cada proceso o producto en
profundidad; a menudo, se apoya en otros grupos dentro de la compania para revisar las
consideraciones necesarias. Tras la designacidon del equipo, este comenzara a
planificar, desarrollar e implementar el sistema HACCP.

Descripcion y uso esperado del producto

Debera formularse una descripciéon completa del producto que incluya la composicion,
condiciones de almacenamiento, método de elaboraciodn, etc.

Flujo grama de producto

Es un esquema de todo el proceso: recepcidon de ingredientes, almacenamiento,
distribucidn, etc. Se tendra en cuenta qué cosas hacemos habitualmente, dénde, de qué
medios disponemos, qué pasos seguimos, etc. Debido a la gran variedad de productos
y establecimientos, los diagramas de flujo de los productos (Figura 2.6)pueden ser muy
diferentes, pero, de manera general, podemos establecer el siguiente:
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2.4.4 Documentacion del sistema HACCP

Los registros del sistema HACCP son cruciales para demostrar que el plan HACCP se
esta siguiendo adecuadamente y para monitorear el control de los Puntos Criticos de
Control (PCC) durante el procesamiento de alimentos. Al revisar estos registros, el
operador o gerente puede identificar si un proceso esta alcanzando un limite critico.
Ademas, la revision periddica de los registros puede ayudar a detectar tendencias y
realizar ajustes operacionales necesarios para mantener el control y garantizar la
seguridad alimentaria.

2.4.5 Registros de monitoreo para cada PCC.

En la mayoria de las operaciones, es comun observar fluctuaciones normales o
aceptables en los datos recogidos, y estas variaciones deben reflejarse en los registros.
Es esencial que la persona encargada de mantener los registros de los Puntos Criticos
de Control (PCC) pueda distinguir entre estas fluctuaciones normales y senales de
posible pérdida de control en un PCC. Las directrices para esta distincion deben estar
claramente definidas, y los limites criticos deben estar claramente indicados en cada
registro o hoja de datos como referencia para el operador.

La inspeccién discontinua, también conocida como muestreo, se utiliza principalmente
para pruebas de sustancias quimicas o fisicas. Los resultados de estas muestras deben
basarse en datos estadisticos y requieren una documentacidn precisa para cada lote
evaluado. Todos los registros de monitoreo del HACCP deben estar en formularios que
incluyan la siguiente informacioén:

e Titulo del formulario
e Horayfecha

e Identificacion del producto (incluyendo tipo de producto, tamano, linea de
procesamientoy cédigo del producto)

e Limites criticos

e Observacion o medida del monitoreo
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e Firma o rubrica del operador

e Accidn correctiva tomaday su aplicacion
e Firma o rubrica del revisor

e Fechade larevision

2.4.6 Registros de desvio y de accion correctiva

Un desvio ocurre cuando no se alcanza un limite critico establecido para un Punto
Critico de Control (PCC). Los procedimientos para manejar estos desvios deben estar
claramente documentados en el plan HACCP. Cada desvio requiere una accion
correctiva especifica que elimine el peligro real o potencial y asegure el destino seguro
del producto afectado. Esto implica mantener un registro escrito que identifique los
lotes involucrados en el desvio. Los productos que no cumplen con los requisitos deben
ser retenidos hasta que se complete la accién correctiva adecuada y se determine su
destino.

Dado que los desvios en el sistema HACCP afectan la inocuidad del producto, los
registros relacionados deben ser almacenados en un archivo separado del utilizado para
la garantia de calidad o para los requisitos legales. Esto facilita la revisién y verificacion
del cumplimiento de los requisitos establecidos.

2.4.7 Registros de verificacion/validacion

Los registros obtenidos durante una validacion o auditoria deben ser conservados para
su comparacion con los resultados de auditorias futuras. Es crucial analizar cualquier
inconsistencia en los resultados pararealizar una evaluacion precisa del mantenimiento
del sistema HACCP. Estos registros pueden provenir de:

e Inspeccidon del lugar o del establecimiento.
e Evaluaciony prueba de los equipamientos.
e Precisiény calibrado de los equipamientos de monitoreo.

e Resultados de actividades de verificaciéon (incluso métodos, fecha,
organizaciones y/o individuos responsables), resultados o hallazgos y acciones
tomadas.

2.4.8 Auditoria del sistema HACCP

Las auditorias en empresas que manejan alimentos o bebidas son cruciales para
asegurar la seguridad de estos productos. Estas auditorias permiten verificar si se estan
implementando practicas adecuadas de seguridad alimentaria para cumplir con los
estandares de inocuidad. Su correcta realizacion puede prevenir sanciones
econdmicas, cierres temporales por incumplimientos durante inspecciones, y evitar
brotes de intoxicaciones alimentarias que también podrian resultar en multas y cierres.
Ademas, contribuyen a mantener la reputacion del negocio. La realizacién periddica de
auditorias en nuestro restaurante es esencial para minimizar estos riesgos.

2.4.9 Plan de auditorias

Una auditoria en un restaurante implica una evaluacién exhaustiva para verificar el
cumplimiento de los estandares de seguridad alimentaria. Normalmente, esta revision
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es realizada por profesionales externos especializados en seguridad alimentaria,
aunque algunas empresas optan por capacitar a su propio personal para llevar a cabo
auditorias periddicas de manera auténoma.

Los pasos mas habituales en una auditoria en un restaurante son:
Planificacion

La planificacion de una auditoria de seguridad alimentaria debe estar orientada a
objetivos claros. Estos objetivos pueden variar, desde evaluar el sistema de gestion
higiénico-sanitaria hasta centrarse en productos especificos. También puede incluir la
mejora de la eficiencia y la promocidon de una cultura de responsabilidad dentro de la
empresa. Las auditorias pueden ser higiénico-sanitarias, de homologacion, de
certificacion segun estandares internacionales (como ISO 22000), o de verificacion del
sistema APPCC vy trazabilidad. Dependiendo del alcance, pueden abordar areas
especificas, realizar inspecciones aleatorias, seguir medidas correctivas, o evaluar
procesos completos.

Aunque muchas empresas suelen planificar sus auditorias con dos meses de
anticipacioén, lo 6ptimo es que se trabaje de manera continua durante todo el ano para
alcanzar los objetivos establecidos para la préxima auditoria. El objetivo ideal es que la
auditoria sirva Unicamente como una herramienta de evaluacidon que confirme el
cumplimiento de esos objetivos. Sinembargo, en la practica, es posible que se requieran
acciones correctivas o mejoras para alcanzar dichos objetivos.

Ejecucion
Durante la auditoria, se realiza un analisis en tiempo real del sistema de gestion de
calidad del restaurante, proporcionando una visidon actualizada del estado de las

operaciones. Esto permite identificar problemas emergentes y fomentar una actitud
proactiva para prevenir futuros inconvenientes. Las auditorias suelen incluir:

e Evaluacion del estado de las instalaciones y equipos.

e Inspeccidon de la limpiezay desinfeccion.

e Verificacion de las condiciones de almacenamiento y temperaturas.

e Revision de practicas de etiquetado y trazabilidad.

e Controlde caducidades y rotacion de productos.

e Inspeccion de practicas de manipulacion de alimentos.

e Evaluacion de controles y registros del sistema APPCC y prerrequisitos.

e Recoleccion de muestras para analisis.

e Verificacién de cumplimiento de guias sectoriales o especificaciones propias.

Durante la ejecucion de una auditoria, es recomendable que el personal de la empresa
alimentaria considere los siguientes puntos para maximizar los beneficios del proceso:

¢ No intentar corregir errores durante la auditoria. Hacer ajustes mientras se
realiza la auditoria, o hacerlo de forma apresurada con semanas de anticipacion
como sifueraun examen, no es efectivo. Es crucial ser honesto en las respuestas
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al auditory entender que la seguridad alimentaria es un proceso continuo, no un
esfuerzo a corto plazo.

Fomentar la participacion de los responsables. La participacion de los lideres
en la auditoria es fundamental. Idealmente, los responsables deben reunirse con
el auditor tanto antes como después de la auditoria para explicar los
procedimientos seguidos para cumplir con los estandares.

Mantener una actitud abierta. La empresa no debe tomarse a mal las
observaciones sobre deficiencias y estrategias correctivas presentadas durante
la reunidn de cierre. Es importante recordar que la auditoria es una herramienta
para mejorar y que los auditores estan cumpliendo con su funcién profesional,
por la cual se les esta pagando. Lo mas beneficioso es esperar el informe final 'y
presentar cualquier apelacién si es necesario. En ultima instancia, una auditoria
rigurosa puede elevar los estandares de calidad y, por ende, contribuir a una
mejor posicion en el mercado.

Accion correctiva y preventiva

Unavez finalizada la auditoria, se deben analizar los problemas detectados y desarrollar
acciones correctivas adecuadas. Por eso es importante implementar un proceso formal
para asignar responsabilidades y definir claramente los flujos de trabajo. En algunos
casos, puede ser necesario realizar un analisis mas profundo para abordar las causas
raizy establecer soluciones a largo plazo.

Contenido del plan de auditoria

El contenido de un Plan de auditoria puede variar dependiendo de las circunstancias.
Los contenidos de un modelo tipico de Plan de auditorias son:

Tipo de auditoria.

Objetivos de la auditoria.

Identificacion de unidades funcionales y organizativas.

Identificacion de las funciones de las personas dentro de la organizacion.
Identificacion de los elementos del sistema.

Los procedimientos y diagramas de flujo.

Documentos de referencia.

La duracidon prevista de las principales actividades, fechas y lugares de la
realizacion de la auditoria.

Identificacion del equipo auditor.
Requisitos de confidencialidad.
Formato y contenido del informe de auditoria y su lista de distribucion.

Requisitos de mantenimiento de la documentacion.
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10.

11.

Actividad de evaluacion #2

. ¢Cual de estos no es un objetivo de las auditorias internas de seguridad

alimentaria?

a) ldentificary documentar el grado de cumplimiento de la normativa aplicable a la
empresa.

b) Mejorar el nivel general de concienciacidn en higiene alimentaria.

c) Establecer un marco unico en materia de la seguridad de los alimentos.

¢Quién realiza normalmente las auditorias internas?

a) Eldirector gerente.

b) Un trabajador de la empresa elegido por su capacidad para ello.

c) Elresponsable de disefio

¢Con qué frecuencia es aconsejable realizar la auditoria interna?

a) Semestralmente y cuando la ocasion lo requiera.

b) Mensualmente, para tenerlo mejor controlado.

c) Anualmente y cuando la ocasidn lo requiera.

cCuantos principios tiene el APPCC?

a) Cinco

b) Siete

c) Ocho

Uno, no es un principio del APPCC:

a) Modificar las etapas no seguras.

b) Determinar los puntos criticos de control.

c) Establecer un sistema de vigilancia.

Para verificar el Plan de limpieza y desinfeccion, se utiliza:

a) Observacion visual.

b) Técnicas rapidas, como la bioluminiscencia por ATP.

c) Ambas técnicas

. ¢Quién es el responsable del plan de formaciéon?

a) Elpropio trabajador, cada uno del suyo.

b) Eljefe de calidad.

c) Laempresa.

El plan de control de plagas:

a) Lotiene que realizar la propia empresa internamente de manera obligatoria.

b) Es obligatorio que lo realice una empresa externa.

c) Ninguna de las dos anteriores es correcta.

La trazabilidad es obligatoria:

a) Entodas las etapas de produccion, transformacion y distribucion.

b) En las etapas de transformaciony distribucion solamente.

c) Solamente en la etapa de produccién de los productos alimenticios.

Para definir el ambito de estudio del APPCC hay que:

a) Definireltipo de riesgos o peligros a incluir (microbiolégicos, quimicos, fisicos).

b) Definir la parte de la cadena alimentaria a tener en cuenta.

¢) Ambas son correctas.

En la elaboracion de un diagrama de flujo:

a) Lo fundamental es centrarse en el producto final, que es lo que finalmente se
distribuye, sin prestar demasiada atencién a otras etapas.
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

b) Hay que acordarse de incluir todas las entradas al mismo, como agua u otros
elementos que contribuyan en el proceso.

c) Sedescriben las dos o tres etapas principales en la elaboracion de un producto.

¢Cuantos tipos de PCCs hay?

a) Cuatro.

b) Dos.

c) Los que determine la empresa.

Una de ellas no es una etapa del estudio del APPCC:

a) Lacertificacion.

b) Revision.

c) Determinacion de PCCs.

Las medidas preventivas:

a) Pueden evitar o disminuir mas de un peligro.

b) Solo se toman cuando se ha producido la no-conformidad.

c) Tiene que haber por lo menos cinco en un sistema APPCC.

Uno de los procedimientos mas utilizados a la hora de determinar los PCCs es:

a) Eldiagrama de flujo.

b) Elflujograma.

c) Elarbolde decisiones.

Los sistemas de vigilancia de los PCCs

a) Siempre tienen que ser bioldgicos, son mas fiables.

b) Deben darresultados rapidos para poder adoptar una solucién inmediata a
cualquier desviacién de un limite critico.

c) Noimporta si el resultado tarda 2 semanas en llegar, lo importante es que sea lo
mas exacto posible.

Los posibles destinos de un alimento afectado pueden ser:

a) Reprocesarlo, es decir, repetir el proceso o bien alargarlo hasta llegar a los
requerimientos establecidos.

b) Destinarlo a otras lineas productivas, siempre que se garantice la seguridad del
producto.

c) Ambas son correctas.

Una de las afirmaciones no pertenece a la parte intangible del plan de auditoria:

a) Las areas, emplazamientos o instalaciones.

b) Los horarios de la auditoria.

c) Lascitas con el personal auditado.

Reunion inicial:

a) Esunacostumbre que se celebre unareunién inicial entre el auditor, técnicos
implicados en la materiay la direccién de la empresa.

b) Apenas se hacen, solo muy de vez en cuando.

c) Solo se hace sila gente implicada en la auditoria no se conoce.

Entre las fuentes de informacion que el auditor utilizara para recabar la

informacion necesaria no se encuentra:

a) Observacion directa.

b) La determinacion de PCCs.

c) Entrevista a los auditados.
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