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RESUMEN

Cada vez es mas exigido que las empresas agroalimentarias de todo el mundo
aseguren la inocuidad de los productos que elaboran y comercializan. Para ello, deben
aplicar el Sistema HACCP que servira como método preventivo para el aseguramiento
de esta inocuidad, analizandose los prerrequisitos que se deben tener en cuenta antes
de su implantacion, los cuales son la base que lo fundamenta. Ademas, se describiran
los siete principios y las doce tareas que servirdn para concretar con éxito la

implementacion del sistema.

Se profundizara en la implantacion de un sistema de prerrequisitos en la cocina
central de una empresa de restauracion colectiva y se centrar4 en establecer un
procedimiento de vigilancia, siendo la forma mas efectiva de controlar los peligros

microbiol6gicos en la industria alimentaria.

Palabras clave: HACCP, APPCC, Puntos Criticos de Control, Prerrequisitos.
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INTRODUCCION

1. EL SISTEMA HACCP:

Este sistema supone la aplicacion de una metodologia con base cientifica y racional,
gue permite, segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacién y la
Agricultura (FAO) “Un abordaje preventivo y sistematico dirigido a la prevencion y
control de peligros biologicos, quimicos y fisicos, por medio de anticipacion y
prevencién, en lugar de inspeccion y pruebas en productos finales”

El Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC) es mas
conocido por sus siglas en inglés HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point),
ya que se ajusta mejor al concepto y metodologia de este sistema (Cabellos et al.,
2011). Sera considerado como protocolo de referencia cuando se trate de asegurar la
inocuidad de los alimentos, razén por la cual ha sido adoptado como un programa de
obligatorio cumplimiento en casi todos los paises del mundo (Gutiérrez et al., 2011).
Ofrece un enfoque documentado y verificable para la identificacion de peligros,
medidas preventivas, puntos criticos de control y para la puesta en marcha de un
sistema de monitoreo, centrAndose en microorganismos patdégenos, residuos de
sustancias quimicas, materias extrafias y otros agentes fisicos, que pueden
contaminar el alimento (Vasquez, 2010).

En la década de 1960, la Pillsbury Company, el Ejército de los Estado Unidos y la
Administracion Espacial y de la Aeronautica (NASA) desarrollaron el sistema HACCP
para garantizar mas seguridad, mientras reducia el nimero de pruebas e inspecciones
al producto final (Almeida, 2006). En 1991, el FDA (Food & Drug Administration) y el
NOAA (National Oceanic & Atmospheric Administration), inician en EE.UU. un
programa voluntario de inspeccion de productos pesqueros basado en HACCP (Téllez,
2009). En el afio 1993, la Comision del Codex Alimentarius adopt6 las directrices para
la aplicacion del sistema, al incorporarse como anexo al Cddigo de principios
Generales de Higiene de los Alimentos. Estas directrices fueron revisadas en el afio
1997, por la propia Comisién del Codex Alimentarius incluyendo los principios en los
gue se asienta el sistema y la secuencia l6gica de su aplicacion que en la actualidad
siguen vigentes tras su ultima revision en julio de 2003. En la actualidad la normativa
comunitaria obliga a los operadores de las empresas alimentarias a tener implantado
un sistema HACCP, que garantice la seguridad de los productos que comercializa (De
La Cruz, 2013).
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2. PRERREQUISITOS DEL SISTEMA HACCP:

Previamente a la implantacién del sistema HACCP, es indispensable contar con un
programa de prerrequisitos, cuya funcién esencial es la de controlar determinados
tipos de peligros, para reducir en gran medida los Puntos Criticos de Control (PCC).
Su disefio podra hacerse teniendo en cuenta las directrices del Codex Alimentarius,
concretamente deberd contemplar: el control de las condiciones higiénicas de las
instalaciones, garantizando el mantenimiento de un nivel Optimo de limpieza y
desinfeccion; el control de las condiciones higiénicas y de salud del personal, evitando
la contaminacion del alimento causada por inadecuadas practicas de los
manipuladores; y el control de las condiciones de los procesos, evitando la
contaminacién del alimento por contacto con superficies o sustancias cuya inocuidad

no esta asegurada (Hermida, 2012).

Los prerrequisitos se refieren al control de aspectos que pueden suponer un peligro y
afectar a la seguridad alimentaria en todas o al menos varias de las etapas del
proceso productivo. Esto es importante puesto que “aligera” el sistema HACCP,
evitando encontrar PCCs en todas o varias etapas del proceso. Los planes de
autocontrol son propios de cada establecimiento, por lo que permiten una gran
flexibilidad a la hora de adaptar el plan a las caracteristicas del mismo, y abordar el
tratamiento de los prerrequisitos segun sus propios criterios. No obstante se considera
que al menos deberan incluirse los siguientes: plan de aptitud del agua; plan de
higiene del funcionamiento antes, durante y después de las operaciones; plan de lucha
contra plagas y animales indeseables; plan de disefio y mantenimiento de la
infraestructura y el equipamiento; plan de control de lotes y trazabilidad
(rastreabilidad); plan de higiene del personal; plan de formacién en higiene y
procedimientos de trabajo; plan de control de la marca sanitaria; y plan de
tratamientos, eliminacibn o aprovechamiento de subproductos no destinados a

consumo humano (Cubero et al., 2006).

En 1969, a través del CAC/RCP 1-1969, se incluyo la necesidad de realizar programas
de prerrequisitos, que permitian asegurar la dificultad que supone aceptar que en un
sistema de HACCP se puedan controlar de forma eficaz numeros elevados de PCC.
Por esta razén, los prerrequisitos empleados como medidas de control de peligros,

deben considerarse tan importantes como los propios PCC.
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El principal beneficio de la aplicacion de los prerrequisitos, se encarga de conseguir
gue los planes de HACCP disminuyan el namero PCCs a identificar, manteniendo un
control riguroso sobre las etapas que son realmente criticas para la seguridad
alimentaria de un proceso. Muchos de los obstaculos con los que se encuentran las
empresas a la hora de implantar y mantener sistemas de HACCP se deben a errores
relacionados con requisitos previos, tales como la limpieza y desinfeccion o la
formacion y motivacién del personal manipulador. Por lo que la seguridad alimentaria
no ha de estar vinculada Unicamente a la correcta aplicacién del sistema HACCP, sino

a la suma del sistema y sus prerrequisitos (Gonzalez, 2007).

3. PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP:

Para el establecimiento, aplicacion y mantenimiento de un plan de Autocontrol
Sanitario basado en la Metodologia HACCP son necesarias 7 actividades distintas, lo
que en las directrices del Codex Alimentarius (1997), se denominan los “siete

principios”, y que son los siguientes:

PRINCIPIO 1: Realizar un analisis de peligros, que identifique los posibles riesgos
asociados con la produccion de alimentos en todas las fases: desde el cultivo,
elaboracion, fabricacion y distribucion, hasta el punto de consumo.

PRINCIPIO 2: Determinar los puntos de control critico. Los PCC son la fase en la que
puede aplicarse un control, que es esencial para prevenir o eliminar un peligro para la
inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable. La utilizacién de
herramientas, como el arbol de decisiones, puede ser Util para la determinacién de un
PCC.

PRINCIPIO 3: Establecer limites criticos que deberan alcanzarse para asegurar que el
PCC este bajo control.

PRINCIPIO 4: Establecer un sistema de vigilancia para asegurar que el PCC este bajo
control.

PRINCIPIO 5: Establecer las medidas correctoras que han de adoptarse cuando la
vigilancia indique que un determinado PCC no esta bajo control.

PRINCIPIO 6: Establecer procedimientos de verificacion, incluidos ensayos y
procedimientos complementarios, para comprobar que el sistema de HACCP funciona
eficazmente.

PRINCIPIO 7: Establecer un sistema de documentacibn sobre todos los
procedimientos, y los registros apropiados a estos principios y a su aplicacion.
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4. TAREAS DEL SISTEMA HACCP:

La elaboracién de un plan de HACCP requiere doce tareas destinadas a asegurar la
correcta aplicacion de los siete principios (Codex Alimentarius, 1997):

TAREA 1. Establecer un_ equipo de HACCP multidisciplinar: jefe de equipo,

especialista con amplios conocimientos del sistema del producto, diversos
especialistas (microbidlogos, quimicos, micotoxicologos, toxicdlogos, responsables de
control de calidad, ingenieros de procesos), compradores de materias primas, personal
de distribucion o de produccion, agricultores e intermediarios y secretario técnico.

TAREA 2: Describir_el producto, utilizando un formulario donde aparecera: nombre y

descripcion completa del producto, especificaciones del cliente, condiciones de
almacenamiento y distribuciéon, vida util del producto, envasado, instrucciones en la
etiqueta, los consumidores previstos, recomendaciones con respecto a la elaboracion
ulterior necesaria antes del consumo y el uso al que se destina el producto.

TAREA 3: Identificar el uso al que ha de destinarse el producto.

TAREA 4: Elaborar el diagrama de flujo del producto (DEP).

TAREA 5: Confirmar el diagrama de flujo in situ, denominado "recorrido de la linea de

proceso", que consiste en comprobar, fase por fase, que al elaborarlo el equipo ha
tenido en cuenta toda la informacién sobre materiales, practicas, controles, etc.

TAREA 6: Identificar y analizar el peligro o peligros (Principio 1), que pueden ser:

o Biologicos: Bacterias patégenas transmitidas por los alimentos
(Salmonella, Listeria y E. coli), asi como virus, algas, parasitos y hongos.

o Quimicos: Sustancias quimicas de origen natural, (cianuros en algunos
cultivos de raices) y los compuestos alérgenos (mani); toxinas producidas
por microorganismos (micotoxinas y toxinas de algas); y sustancias
guimicas afiadidas por el hombre a un producto para combatir un
determinado problema (fungicidas o insecticidas). Pueden contemplarse
también sustancias desinfectantes y limpiadores.

o Fisicos: contaminantes (trozos de vidrio, fragmentos metdlicos, insectos o

piedras).

TAREA 7: Determinar los puntos criticos de control (PCC) (Principio 2), mediante un

arbol de decisiones:
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P1 ¢Existen medidas preventivas de control? | 2
gj Modificar la fase del
proceso o producto
sEs necesaro el control en é
esta fase para asegurar la »
inocuidad?
Mo »Noswmpcq o [
P2 ;Ha sido especificamente concebida la fase para
eliminar o reducir a un nivel aceptable la @
E—
probabilidad de que se produzea un peligro? **
@
P3 (Podria producirse una contaminacién con peligros
identificados en niveles superiores a los aceptables o
podrian éstos aumentar hasta niveles inaceptables?*
P4 ?
;5e eliminaran los peligros identificados o se
reducird a un nivel aceptable la probabilidad de
que se produzcan en una fase posterior?**
v v v
S Nd | Punto critico de
control (PCC)
No & un PCG— [Alto"]
* Prosiga al siguiente peligro ** Ez necesarie definir los niveles aceptables

Figura 1. Arbol de decisiones (Codex Alimentarius, 1997).

TAREA 8: Establecer limites criticos para cada PCC (Principio 3), que deberén

documentarse en la hoja de trabajo del plan de HACCP e incluirse como
especificaciones en los procedimientos operativos y las instrucciones.

TAREA 9: Establecer un procedimiento de vigilancia (Principio 4), para confirmar que

se cumplen los limites criticos en cada PCC, mediante observaciones o mediciones de
muestras tomadas conforme a un plan de muestreo basado en principios estadisticos,
siendo las mas frecuentes tiempo, temperatura y contenido de humedad.

TAREA 10: Establecer medidas correctivas (Principio 5), que aseguren que el PCC

vuelve a estar bajo control y prevenir la necesidad de eliminar el producto.
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TAREA 11: Verificar el plan de HACCP (Principio 6), para determinar la idoneidad de

los PCC y las medidas de control, mediante pruebas microbiolégicas, quimicas o de

ambos tipos. Un plan oficial de auditoria interna del sistema demostrara también el
empefio constante en mantener actualizado el plan de HACCP, ademas de constituir
una actividad esencial de verificacion.

TAREA 12: Mantener registros (Principio 7), demostrando que se han seguido los

procedimientos correctos, desde el comienzo hasta el final del proceso, permitiendo
rastrear el producto y dejando constancia del cumplimiento de los limites criticos

fijados, que podran utilizarse para identificar aspectos problematicos.

5. JUSTIFICACION:

Dentro de la calidad esta implicito el brindar productos alimenticios que no causen
dafios al consumidor por alguna contaminacion; por lo que las empresas
agroalimentarias tienen la obligacion de implantar el Sistema HACCP para garantizar

la inocuidad de sus productos, eliminando o controlando los posibles peligros.

Por esta situacion se crea la necesidad de elaborar un Plan HACCP esto es,
documentacion formal que se aplique de manera funcional y genérica a cualquier tarea
gue represente riesgo de contaminacioén al producto y que se pueda aplicar a cualquier

tarea, industria, actividad o disciplina relacionada con la industria de alimentos.

6. OBJETIVOS:

1. Describir y explicar el concepto, importancia, etapas iniciales de
implementacién y principios del sistema HACCP, para garantizar la inocuidad

en los alimentos.

2. Demostrar la aplicacion del sistema HACCP en una empresa de restauracion
colectiva de Valladolid, analizando los distintos prerrequisitos que se llevaran a

cabo antes de su aplicacion.
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MATERIALES Y METODOS

Para el disefio y la implementacion del sistema HACCP en una empresa de
restauracion colectiva de Valladolid, siguiendo las tendencias del mercado y
garantizando la maxima seguridad, se realizé un andlisis de los prerrequisitos y se
determind la posibilidad de la presentacion de peligros biolégicos, quimicos o fisicos,

con el propésito de establecer las medidas preventivas aplicables para controlarlos.

Se han seguido las pautas y directrices especificadas en el Codex Alimentarius
(CAC/RCP 1-1996; CAC, 1997) y en los Criterios de Referencia para la Supervision,
Verificacion y Auditoria de los Sistemas de Autocontrol basados en los Principios del
APPCC (Agencia de Proteccién de la Salud y Seguridad Alimentaria de Castilla y
Ledn, 2012).

DESARROLLO

1. Aplicacién de los prerrequisitos en una empresa de Restauracion

colectiva de Valladolid:

En este punto, se profundizara en la implantacién de un sistema de prerrequisitos en
la cocina central de una empresa de restauracién colectiva de Valladolid. Consta de un
Manual del Sistema de Autocontrol, centrandose en el propio HACCP y en los

prerrequisitos, que incluyen los diferentes planes que se detallan a continuacion:

1.1 Plan de limpieza y desinfeccién (Anexo 1).

Su objetivo consiste en recoger y retirar los restos de alimentos y desperdicios, asi
como eliminar la suciedad reduciendo a un minimo aceptable los microorganismos que
pueden contaminar los alimentos (Agencia de Proteccion de la Salud y Seguridad
Alimentaria de Castilla y Ledn, 2012). Segun el Real Decreto 2207/1995, de 28 de
diciembre, por el que se establecen las normas de higiene relativas a los productos
alimenticios, se asegurara la limpieza y desinfeccion de todas las instalaciones en las
gue la empresa trabaja (maquinaria, equipos, Utiles que intervienen en el proceso
productivo, etc.). Los auxiliares de limpieza de la empresa son los encargados de
realizar y cumplir el plan, firmando al finalizar la tarea el registro correspondiente y
gquedando de esta forma constancia por escrito de que la limpieza se ha realizado

segun el plan.
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Diariamente se procedera a la limpieza de suelos, utensilios de cocina en el office
después de su uso, equipos empleados y superficies cuando no se estén manipulando
alimentos, evitando su contaminacién quimica. Se utilizaran productos de limpieza
autorizados, cuyas fichas técnicas estaran en el almacén de productos quimicos, con
el fin de poder ser consultadas en cualquier momento.
= De forma subjetiva, el Director del Centro de la empresa, o la persona en quien
delegue, realizara semanalmente una observacion visual del estado de
limpieza de las instalaciones, equipos y Utiles, dejando constancia de esta
revision en el registro de vigilancia, y de las areas inspeccionadas.
Mensualmente revisara las hojas de registro de limpieza, con el fin de verificar
que se esta llevando de forma correcta el proceso de limpieza y desinfeccion, y
en caso de anomalias sera el responsable de tomar las medidas correctoras
oportunas.
= De forma objetiva, es el laboratorio propio o contratado por la empresa, con
una frecuencia bimensual, el que tomara la muestra de una superficie limpia
para comprobar si el proceso de limpieza y desinfeccion ha sido correcto. Los

parametros microbiolégicos analizados y los limites empleados son:

Microorganismos N Aceptacién del
5 . - Grado de limpieza
Aerobios mesofilos | Enterobacterias proceso
<1 ufc/cm?2 0 ufc/cm? Excelente Satisfactorio
2-10 ufc/cm?2 0 ufc/cm? Bueno Satisfactorio
11-100 ufc/cm? 1-10 ufc/cm? Regular Insatisfactorio
101 - >1000 ufc/cm? >10 ufc/cm? Limpieza deficiente Insatisfactorio

Tabla 1. Parametros microbioldgicos (Forsythe y Hayes, 2002).

Como medida correctora con caracter general, se volvera a limpiar la zona y, en caso

necesario, se procederd a la modificacion del Plan de limpieza. Para realizar las
acciones correctoras se identificara la causa de la incidencia y una vez identificada se
tomarén las medidas oportunas para poder resolver el problema, evitando que vuelva
a ocurrir. En el caso de que la incidencia se detecte a través del kit de limpieza o del
laboratorio se analizar4d de nuevo la superficie con el kit para comprobar que la
incidencia se ha subsanado.

Se debera hacer una auditoria anual por el Departamento de Control de Calidad,
verificando que la limpieza es correcta y que el plan de limpieza y desinfeccion se
realiza correctamente. En caso de existir No Conformidades quedaran registradas en

el Informe de la Auditoria y se seguird el procedimiento de verificacién del sistema.

——

10

'
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1.2 Plan de control de plagas (Anexo 2).

Su objetivo consiste en evitar que las plagas sean origen de contaminacion para los
alimentos (Agencia de Proteccion de la Salud y Seguridad Alimentaria de Castilla y
Ledn, 2012).

Se adoptaran todas las medidas preventivas y de control, para evitar la proliferacion de
animales que puedan ser vectores de peligros sanitarios. El responsable de este plan
sera la propia empresa, que deberd disponer de unas medidas preventivas
adecuadas, encaminadas a impedir la entrada y desarrollo de plagas a las
instalaciones. Entre estas medidas, podemos citar: una limpieza y mantenimiento
adecuados de las instalaciones, eliminando los restos de comida y evitando el
asentamiento de plagas; un almacenamiento adecuado de los productos alimentarios;
la utilizacion de cubos provistos de tapa a pedal y bolsas de basura; la retirada
frecuente de la basura para evitar su acumulacion en la cocina; utilizacion de mallas
mosquiteras, desagles protegidos e insectocutores. Ademas, se contratard una
empresa externa de Control de Plagas para el control de las instalaciones de la cocina
central.

El programa de vigilancia utilizado comprende el conjunto de acciones encaminadas a
detectar la presencia de plagas, considerandose como tal: Insectos voladores (moscas
Yy mosquitos), insectos rastreros (cucarachas, hormigas) y roedores (ratas y ratones).
Semanalmente, el Director del Centro de la empresa, o la persona en quien delegue,
realizaran un control visual de las instalaciones de la cocina central, revisando la
presencia o no de plagas y el estado de las barreras preventivas. Dejara constancia de
dicho control en el registro de vigilancia, donde se especifican las zonas donde se
realiza esta supervision. Con una frecuencia bimensual, la empresa contratada
revisara las instalaciones, el estado de los cebos y trampas.

En caso de detectarse presencia de plagas, se activara inmediatamente el programa
de control y eliminaciéon en el que un técnico de la empresa externa de Control de
Plagas, revisara la zona donde ha aparecido la plaga y aplicara en las instalaciones de
la cocina central el tratamiento que considere oportuno en funcion de la plaga
detectada, empleandose productos cuyo uso esté autorizado y aplicandose cuando no
haya riesgo de contaminacién de los alimentos.

Durante la auditoria higiénico-sanitaria anual, realizada por el Departamento de
Calidad de la empresa, se verificara la no presencia de plagas en las instalaciones de
la cocina. Si la incidencia es grave 0 se repite se procedera a abrir las
correspondientes No Conformidades, que quedarén registradas en el Informe de la

Auditoria y se seguira el procedimiento de verificacion del sistema.

——

11
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1.3 Plan de control de proveedores.

Su objetivo serd garantizar el origen y la seguridad sanitaria de las materias primas,
ingredientes, materiales en contacto con los alimentos y materiales auxiliares
(productos de limpieza, lubricantes, etc), asi como los servicios prestados por terceros
(Agencia de Proteccién de la Salud y Seguridad Alimentaria de Castilla 'y Ledn, 2012).
Los responsables de este plan son: el Departamento de Compras que se encarga de
gestionar y archivar toda la documentacion relativa a este plan; el Director de compras
que homologa todos los proveedores; y el Director del Centro, responsable de llevar a
cabo los registros de control de proveedores y en caso de incidencias comunicarlas al
Departamento de Compras.

El programa de homologacién de proveedores consta de:

= Un procedimiento de homologacion de proveedores de materias primas,
gquedando reflejados los requisitos que deben cumplir.

= Unas especificaciones de compra, quedando reflejadas las condiciones que
deben cumplir los productos suministrados (temperatura de recepcion, criterios
microbiologicos, ...)

= Un procedimiento para la recepcién de materias primas, comprobando que las
que son servidas, cumplen con las especificaciones acordadas con el
proveedor. En el momento de la recepcién, el Jefe de cocina o los cocineros
realizan una inspeccién de los productos dejando constancia en el Registro de
Entrada de Mercancia. En caso de que se incumplan los criterios establecidos
en las especificaciones de materias primas el Jefe de cocina rechazara la

mercancia e informara al Director del Centro.

En la auditoria higiénico-sanitaria realizada por el Departamento de Control de Calidad
de la empresa, se comprobara que se lleva a cabo el registro de manera adecuada, se
revisaran las posibles No Conformidades y se verificara la gestion de éstas por el
Departamento de Compras. En caso de existir No Conformidades, quedaran
registradas en el Informe de la Auditoria y se seguira el procedimiento de verificacién

del sistema.

12
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1.4 Plan de control de agua (Anexo 3).

Su objetivo sera garantizar que el agua que se utilice en la industria alimentaria en los
procesos de fabricacion, tratamiento, asi como la utilizada en la limpieza de
superficies, objetos y materiales que puedan entrar en contacto con los alimentos, sea
apta para el consumo humano (Agencia de Proteccion de la Salud y Seguridad
Alimentaria de Castilla y Leon, 2012). Siguiendo el Real Decreto 140/2003, de 7 de
Febrero, por el que se establecen los criterios sanitarios de la calidad del agua de
consumo humano, el objeto de este Plan de Higiene es el empleo obligatorio de agua
potable para el desarrollo de la actividad de la empresa en las instalaciones del centro
de trabajo.
El responsable de este plan sera la propia empresa y el agua se suministrara
directamente de la red publica (por una empresa de aguas de Valladolid), sin existir
depositos intermedios, equipos instalados, sistemas propios de desinfeccién, ni
circuitos de agua no potable en cocina.
La sistematica seguida para llevar a cabo el mantenimiento de estas instalaciones
consiste en comprobar el correcto funcionamiento de los grifos y el estado de los
desagiies. El Director del Centro o la persona en quien delegue, sera el responsable
de la revisibn de estas instalaciones formando parte de las revisiones de
mantenimiento semanales llevadas a cabo y dejando constancia de ello en el registro
de vigilancia, y avisara a la empresa correspondiente en funcién de la incidencia.
Esta empresa, que utiliza agua potable que entra en contacto con los alimentos
directamente, lavado de frutas, etc o indirectamente, limpieza de superficies, realiza
los siguientes controles:
= Andlisis de control de cloro residual libre de agua mediante un kit colorimetro
(DPD), con una frecuencia semanal. Debe haber cantidades inferiores a 0,8
ppm. (mg/l).
= Analisis organoléptico, dos veces por semana, que lo realiza el cocinero. El
agua no debe presentar olor, sabor, color ni turbidez.
= Analisis de control en la red de distribucién, que lo realizara el laboratorio
contratado por la empresa e incluird los parametros reflejados en el RD
140/2003, de 7 de Febrero, por lo que se establecen los criterios sanitarios de
la calidad del agua de consumo humano. El volumen estimado de agua

consumida es de 4 m3dia, por lo que la frecuencia de este analisis es anual.
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Medidas correctivas: En caso de que se incumplan alguno de los parametros indicados

en el RD 140/2003 se procederd a utilizar agua potable embotellada. Debido a la
variedad de posibles no conformidades, la complejidad de las acciones correctoras y
las graves consecuencias que pueden llegar a desencadenarse, antes de utilizar el
agua que no es conforme, se debe consultar al Departamento de Calidad para tomar
las acciones correctoras oportunas, que seguiran el procedimiento establecido en el
RD 140/2003.

En la auditoria higiénico-sanitaria realizada por el Departamento de Control de Calidad
de la empresa, se comprobara la calidad del agua y que se ha llevado a cabo la
realizacion de los andlisis dentro del periodo estipulado. En caso de existir No
Conformidades quedaran registradas en el Informe de la Auditoria y se seguira el
procedimiento de verificacion del sistema.

1.4 Plan de gestién de residuos (Anexo 4).

Su objetivo sera realizar una eliminacién adecuada de los residuos y desperdicios
generados en la actividad de la empresa con la finalidad de evitar la contaminacion de
los alimentos y del medio ambiente (Agencia de Proteccion de la Salud y Seguridad
Alimentaria de Castilla y Lebn, 2012). El responsable de este plan sera el Director del
Centro, que evitard las contaminaciones cruzadas con los alimentos producidos, u
otras contaminaciones que afecten a la inocuidad en la cadena alimentaria. Los
residuos generados son: basura doméstica, papel o cartdn, cartuchos de tinta, vidrios,
plasticos y aceites. Todos los residuos a excepciéon del aceite se van depositando en
los cubos de basura con pedal que se distribuyen en la cocina. Después de la
elaboracion de la comida, se saca la bolsa y se deposita en los contenedores situados
en el exterior del edificio, que seran recogidos con una frecuencia diaria, por la
empresa asignada por la Junta de Castilla y Ledn. Sin embargo, el aceite utilizado se
depositara en contenedores de plastico destinados a tal efecto, que seran recogidos
con una frecuencia quincenal, por una empresa externa de aceite, que ésta a su vez,
se lo entregara a otra empresa, encargada de transformarla en biocombustible.

La salida de residuos se realiza por la misma puerta que la entrada de materias primas
y la salida de catering, produciéndose un cruce y un posible punto de contaminacién
cruzada. Para evitar que esto ocurra, se produce una separacion de circuitos en el
tiempo, de modo que no coinciden en el tiempo la salida de basura con el paso de

materia prima y/o producto elaborado.
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Medidas correctivas: En caso de detectarse cruces fisicos que pongan en riesgo la

seguridad de los productos, se retirardn los productos afectados y si se produce una
acumulacién de residuos por no respetar las frecuencias establecidas, se procedera a
retirar inmediatamente los residuos, y a limpiar y desinfectar la zona. El Director del
Centro supervisara que el plan de residuos se lleva a cabo segun la forma indicada en
el procedimiento de ejecucién. En caso de existir alguna incidencia se anotara en el
registro de verificacion.

Durante las auditorias higiénico-sanitarias que realiza anualmente el Departamento de
Control de Calidad, se verificara que el plan se lleva a cabo correctamente, sin
suponer riesgo de contaminaciones cruzadas. En caso de existir No Conformidades se

registraran en el informe de auditoria, para su posterior tratamiento.

1.5 Plan de control de trazabilidad.

Su objetivo sera que la empresa pueda localizar cualquier producto y disponer,
ademas, de la capacidad de reconstruir el histérico del mismo, pudiendo identificar el
proveedor que lo suministré y el cliente al que ha sido suministrado (Agencia de
Proteccion de la Salud y Seguridad Alimentaria de Castilla y Le6n, 2012). Los sistemas
de trazabilidad se usan para lograr una identificacion exacta y a tiempo de los
alimentos, su origen, ubicacion dentro de la cadena de abastecimiento y un retiro
eficiente. Ademas, ayudan a determinar el origen de un problema de Seguridad
Alimentaria, acatar los requisitos legales y satisfacer las expectativas de los
consumidores por la seguridad y calidad de los productos adquiridos. El responsable
del disefio de identificacion y trazabilidad, es el Departamento de Control de Calidad
de la empresa, y el responsable de la aplicacion practica del sistema es el Director del

Centro y todo el personal de cocina.

Este sistema, se aplica a los productos suministrados por los proveedores
homologados que figuran en el listado de proveedores y los productos elaborados para
los diferentes clientes de la cocina central. Se deben tener en cuenta los criterios para

la identificacion de materias primas, productos intermedios y productos finales:

Materias Primas: Durante la recepcion de materias primas, los productos seran

sometidos a una verificacion. Se controlara y registrara: la fecha de recepcion, el

articulo, el n° de albaran, la cantidad, las condiciones de transporte y la temperatura.
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Productos finales: La comida transportada se puede presentar en dos formatos:

= En Gastronorm, el producto ira identificado con el nombre del producto. Segun
el Real Decreto 1808/1991 de 13 de diciembre, por el que se regulan las
menciones 0 marcas que permiten identificar el lote al que pertenece un
producto alimenticio: Se podrd comercializar un producto alimenticio sin lote,
cuando, en los puntos de venta al consumidor final, los productos alimenticios
no estén previamente envasado, sean envasados a peticién del consumidor o
sean previamente envasados para su venta inmediata.
= En barquetas, donde en su etiquetado se identificaran los siguientes puntos:
identificacion de la empresa, nombre del plato, listado de ingredientes, lote
(correspondiente con la fecha de elaboracién del producto), fecha de
caducidad, y modo de conservacion y preparacion.
El producto final es sometido a inspeccion de acuerdo con los controles indicados en
el Sistema HACCP. Todos los productos que se elaboren para no ser consumidos en
el mismo dia llevaran una etiqueta identificativa segun legislacion vigente.
Esta empresa considera lote el producto elaborado en un dia, de modo que si hay una
incidencia con un producto concreto elaborado un dia, se procedera a retirar todos los
productos elaborados con las mismas materias primas y/o bajo el mismo proceso de
produccién. Por medio del registro de entrada de mercancia se puede saber cuando
se ha iniciado y terminado cada materia prima, pudiendo identificar los platos en cuya
elaboracion se ha utilizado una determinada materia prima. Y mediante la planificacion
de la produccién, los menuds y los albaranes de entrega, se conoce si el producto
permanece en las instalaciones o se ha enviado en su totalidad o en parte a los
centros, pudiendo identificar mediante los albaranes los centros a los que ha sido
entregado el producto. En caso de incidencia se avisara al centro para que deseche el
producto y no se consuma, procediéndose a su sustitucion, bien como menu de
emergencia (productos no perecederos almacenados en los centros) o con otra
comida suministrada por la cocina central. En el caso de que el producto permanezca
en parte o en su totalidad en la cocina central se procedera a su retirada y se
elaborara un nuevo plato en sustitucion. La vigilancia de aplicacion de este plan es
responsabilidad del Director del Centro y consiste: en la revision mensual del registro
de recepcién de materias primas; en la revision del correcto almacenamiento de las
materias primas siguiendo la norma FIFO; que la supervision del etiquetado de los
productos sea correcta en todas las etapas; en la comprobacién mensual de un
correcto registro de control de recepcion y temperatura de platos, y del registro de

control de catering.

——
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En caso de gque existan incidencias, se debe mentalizar al personal de la importancia
del correcto etiquetado y la cumplimentaciéon de los registros. Todo producto que no
esté identificado se considera producto no conforme y se debe proceder a su
destruccién. Las posibles incidencias que se detecten durante la vigilancia, se deben
registrar en el registro de no conformidad.

La verificacion de este plan se llevara a cabo durante la auditoria higiénico-sanitaria
que realiza el Departamento de Calidad de la empresa, con un caracter anual. Se
comprobard que el etiquetado es correcto, que se llevan a cabo todos los registros

implicados y que se mantiene la trazabilidad de los productos.

1.7 Plan de infraestructuras y mantenimiento (Anexo 5).

Su objetivo serd, demostrar que el emplazamiento es adecuado y que el disefio de las
instalaciones y los equipos cumplen el principio de “marcha hacia delante”, con la
finalidad de evitar la contaminacion cruzada (Agencia de Proteccién de la Salud y
Seguridad Alimentaria de Castilla y Ledn, 2012). Se encargara de garantizar que las
instalaciones y equipos usados en la industria alimentaria, se mantengan en correcto
estado y funcionamiento para el uso al que son destinados, a fin de evitar cualquier
posibilidad de contaminacion de los alimentos. El responsable del mantenimiento de
este plan es la propia empresa y el cocinero se encargara de comunicar las averias al
Director del Centro, quien tomard las medidas necesarias para un mantenimiento
adecuado.

Las instalaciones de la cocina en general cumplen el Reglamento 852/2004 de 29 de
abril de 2004, del Parlamento Europeo y del Consejo, relativo a la higiene de los
productos alimenticios y RD 3484/2000 por el que se establecen las normas de higiene
para la elaboracién, distribucion y comercio de comidas preparadas.

El Director del Centro, o persona en la que delegue, realizara con frecuencia semanal
una inspeccion visual del estado de mantenimiento de las instalaciones, y el
laboratorio contratado, realizarda una verificacion de los equipos de medida con una
frecuencia anual, dejando constancia en el registro correspondiente del laboratorio.
Durante la auditoria higiénico-sanitaria, con frecuencia minima anual, el técnico de
calidad verificara la adecuacion, implantacion y efectividad de Plan de mantenimiento.
En caso de detectar alguna No Conformidad, ésta se registrara en el informe de la

auditoria para que el Director del Centro tome las acciones correctoras oportunas.
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1.8 Plan de control de transporte.

Se debera desarrollar un plan de control de transporte, si la empresa dispone de
medios de transporte propios, con los siguientes objetivos: que no se produzca una
contaminacién ni alteracion de los alimentos y lleguen a su destino en unas
condiciones idéneas para su consumo; que los alimentos sean mantenidos a las
temperaturas reglamentarias, sin romper la cadena de frio; y que los vehiculos
utiizados estén en adecuadas condiciones de conservacion e higiene,
correspondiéndose con lo establecido por la normativa (Agencia de Proteccién de la
Salud y Seguridad Alimentaria de Castilla y Ledén, 2012). Se deberan establecer las
condiciones en que se lleva a cabo el transporte de la comida desde la Cocina Central
hasta los diferentes centros, siendo el principal responsable, la propia empresa. Se
subcontratara el transporte de vehiculos isotermos o frigorificos (pertenecientes a
autbnomos), cuyas condiciones que deben mantener durante el transporte quedan
reflejadas en el registro de “Transporte de alimentos”.

En el caso del transporte de comida refrigerada, los vehiculos llevaran un dispositivito
de control continuo de temperatura, que al finalizar el transporte, el Director del Centro
o la persona en quien delegue procedera a la descarga de datos en la cocina central,
comprobando que las temperaturas a las que se ha llevado a cabo el transporte son
correctas. A parte de dicho control, los transportistas indicaran en el albaran la hora de
entrega de mercancia en cada centro y la temperatura que marca el vehiculo en ese
momento, siendo éstos archivados por el Director del Centro. La temperatura maxima
de transporte de productos refrigerados debe ser 3°C y en el caso de superarse dicha

temperatura se llevaran a cabo las siguientes acciones:

Comida elaborada | T2 > 5°C durante 2 horas: consumir en 24 horas
y abatida en la

propia cocina | Ta> 8°C durante 2 horas: desechar el producto
central

En funcion de la temperatura alcanzada durante mas de 2 horas, las
acciones correctoras a tomar seran las siguientes:

o Sialcanzalos 6°C, consumir en los 10 dias siguientes,
respetando la fecha de caducidad
Si alcanza los 7°C, consumir en los 7 dias siguientes,
respetando la fecha de caducidad

o Sialcanza los 8°C, consumir en 24 horas desde que la
camara estuvo a 8°C. Lo que no se consuma, se rechaza

Comida elaborada
procedente de otra
cocina ©

En el caso de
transporte de
producto caliente

En los centros receptores llevaran a cabo un control de la
temperatura en el momento de abrir la maleta isoterma

——
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El Director del Centro o la persona en quien delegue, semanalmente realizar4 una
comprobacion de las condiciones en que se ha llevado a cabo el transporte, dejando
constancia de dicho control en el registro de vigilancia. Se realizard una inspeccion
visual de los vehiculos, cuando éstos se encuentren en la cocina central,
comprobando: que se encuentra en adecuadas condiciones de limpieza y
mantenimiento; que esté autorizado para el transporte de alimentos; que se lleven a
cabo unas buenas practicas de manipulacién; y que no haya signos visibles de
presencia de plagas. En caso de detectarse incidencias durante la vigilancia semanal
se dejard constancia en el mismo registro y se procedera a indicar la medida
correctora. Si las incidencias son graves o repetitivas se dejara constancia en el
registro de no conformidad. Cuando el transporte no haya sido correcto y haya que
proceder a la retirada del producto, el Director del Centro comunicard a los
supervisores de los centros la medida correctora a adoptar. Ademas, avisara a los
transportistas, indicandoles la forma correcta de realizar el transporte en funcion de la
incidencia detectada y se dejara constancia de las incidencias en el registro de no
conformidad. Durante la auditoria higiénico-sanitaria de la cocina central se
comprobard la idoneidad de los vehiculos empleados para el transporte de catering.
En caso de detectar alguna No Conformidad se debe comunicar este hecho al centro y

tomar las acciones correctoras oportunas.

1.9 Plan de formacion (manipuladores de alimentos).

Su objetivo sera garantizar que el personal posea conocimientos adecuados para que
su actividad laboral no ponga en riesgo la seguridad del alimento (Agencia de
Proteccion de la Salud y Seguridad Alimentaria de Castilla y Ledén, 2012). Se
capacitara a los trabajadores en materias para desarrollar competencias y
cualificaciones en puestos de trabajo que conlleven responsabilidades de concepcion
y de gestién, suponiendo una mayor eficacia en el desempefio del puesto de trabajo y
permitiendo la organizacion de las tareas de manipulacion y conservacion de
alimentos con garantias de calidad y seguridad para la salud. Se proporcionard a los
trabajadores, la formacion necesaria para contribuir a su reciclaje, y ayudar a la
especializacion en materia de manipulacion y conservacion de alimentos; y a los
participantes, las técnicas actuales utilizadas en los procesos de manipulacion y
conservacion de alimentos, las condiciones y disefio de los locales, el estado de los

utensilios de trabajo, la disposicion de los desperdicios y basuras, etc.

——
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Como objetivos especificos, los manipuladores deberan conocer la legislacion vigente
en materia de higiene alimentaria, de acuerdo a su actividad laboral, el proceso salud-
enfermedad, alimentacién y salud, contaminaciéon de los alimentos; sus consecuencias
para la salud, papel de los manipuladores de los alimentos en la génesis de las
enfermedades de transmision alimentaria, las medidas preventivas y el plan HACCP.
El responsable de la elaboracién del presente Plan y de la elaboracién del Programa
de Formacién de los Manipuladores de Alimentos, es el Departamento de Calidad. Los
técnicos de calidad son los responsables de impartir los cursos presenciales aunque
se podréa delegar en empresas de formacion, cumpliendo este programa formativo. Y
el Director del Centro, teniendo en cuenta el Real Decreto 202/2000, de 11 de febrero,
de normas relativas a los manipuladores de alimentos, sera el responsable de la
gestién de la formacion del establecimiento, vigilando de forma continua, que las
practicas de manipulacion sean correctas y se basen en el contenido del Manual
Béasico de Manipuladores de Alimentos.

En caso de incidencia, se explicara la importancia de unas manipulaciones correctas y
si es necesario se volvera a examinar al procedimiento anteriormente escrito.

Y si la incidencia vuelva a ocurrir, habiendo comprobado que no se debe a una falta de
formacion, se comunicara al Director Regional de esta situacion para aplicar posibles
sanciones. Si una incidencia representase un peligro para la seguridad del producto
alimenticio se debera contactar con el Departamento de Calidad para decidir la accion
correctora a tomar.

Las actividades de comprobacién son realizadas por los Técnicos de Calidad o
laboratorio contratado, a través de Auditorias Higiénico-Sanitarias de los
establecimientos con una frecuencia minima anual, siguiendo un check-list adaptado a

las caracteristicas de los establecimientos.

2 Plan HACCP:

De las 12 tareas previamente explicadas, el presente trabajo se centra en la Tarea 9
(Establecer un procedimiento de vigilancia), ya que es la Unica forma efectiva de
control de los peligros microbiolégicos en la industria alimentaria. Siendo estos
peligros los mas frecuentes y que causan mayores problemas de Salud Publica (mayor

riesgo) en dichas industrias.

——
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2.1 Controles microbioléqgicos.

Su objetivo, sera establecer criterios microbioldgicos internos a seguir por la empresa
en los analisis microbioldgicos realizados en comidas elaboradas y en superficies de
manipulacién de alimentos, ademas de los establecidos por la legislacion vigente, para
la aceptacidén de los productos alimenticios y de los procesos llevados a cabo en las
instalaciones.

El responsable de este plan, sera el Departamento de Calidad, que verificara que
todas las analiticas se ajusten a ciertos criterios microbiol6gicos internos y segun la
legislacion vigente. Pero el responsable de recoger las muestras de sus analisis y de
comunicar los resultados al Director del Centro y al Departamento de Calidad, sera el
laboratorio propio o el contratado por la empresa.

Se realizan analisis microbiolégicos:

- Allos manipuladores para comprobar la ausencia de Staphylococcus aureus en
las manos.

- Al agua para vigilar y verificar su potabilidad, segun el RD 140/2003.

- A superficies, después del proceso de limpieza y desinfeccion para verificar
que éste es eficaz siguiendo criterios internos del laboratorio.

- A las materias primas para verificar que cumplen con los criterios
microbioldgicos que les son de aplicacién, que se irdn rotando en funcién de
las necesidades.

- A los platos elaborados para verificar que se cumplen en las normas
microbiolégicas dispuestas en el Reglamento (CE) n° 2073/2005 de la
Comision, relativo a los criterios microbiol6gicos aplicables a los productos
alimenticios. El laboratorio recogera las muestras de un primer plato y de un

segundo de la comida elaborada en la linea fria.

Categoria alimentos Microorganismos Criterio Fase en la que se aplica
<102 ufc/g Productos comercializados
Alimentos listos para el durante su vida util
consumo que pueden Listeria Antes de que el alimento haya
favorecer el desarrollo de| Monocytogenes _ dejado el control inmediato del
BSOS Eytogenes Ausencia/25g explotador de la empresa

alimentaria que lo haya producido

Alimentos listos para el
consumo que no pueden Listeria
favorecer el desarrollo de | Monocytogenes

L. monocytogenes

Productos comercializados

2
=10° ufc/g durante su vida util

Tabla 2. Criterios microbiol6gicos (RD 2073/2005).
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Categoria alimentos Criterios Mlcroorga_nlsmos a Valores
analizar
Comidas elaboradas sin | Indicadores proceso fuera| Aerobios mesofilos <10° ufc/g
tratamiento térmico o de control Enterobacterias <10* ufc/g
con tratami_ento térmico Escherichia coli <10% ufc/g
que lleven ingredientes | Testigos falta de higiene Staphylococcus <102
no sometidos a aureus <107 ufc/g
tratamiento termico Patdgenos Salmonella Ausencia/25g
Indicadores proceso fuera| Aerobios mesofilos <10° ufc/g
de control Enterobacterias <10° ufc/g
Comidas _elaborada_s Escherichia coli Ausencia/g
con tratamiento termico | Testigos falta de higiene Staphylococcus <102 ufclg
aureus
Patégenos Salmonella Ausencia/25g

Tabla 3. Criterios microbiolégicos internos (RD 3484/2000, modificado por el RD 135/2010).

Con frecuencia bimensual, un dia aleatorio, un técnico de laboratorio se personara en

las instalaciones de la cocina central y procedera a la recogida de las muestras. Una

vez analizadas se enviaran los resultados al Departamento de Calidad, quien los

remitira al Director del Centro. Se deben gestionar también las muestras testigo:

la ORDEN

SAN/1091/2010. La forma de muestras testigo se realizara en el momento de

En la linea caliente, se cumplirA con lo establecido en
acondicionamiento para el transporte. Las muestras incluirAn una racién
individual, con un minimo de 150 gramos y se conservara en congelacién
durante un periodo minimo de 5 dias desde la toma, convenientemente
identificada y fechada.

En la linea fria, los productos de la linea elaborados en CCV (Costes del Ciclo
de vida), tienen una vida util establecida en base a pruebas microbiolégicas
llevadas a cabo por el Departamento de Calidad. Estos productos pueden ser
transportados y consumidos cualquier dia comprendido entre la fecha de
elaboracion y de caducidad, garantizando la seguridad del producto a lo largo
de su vida util. Es por ello que las muestras testigo se gestionan de la siguiente
manera:

Desde el momento de la elaboracién hasta su caducidad se conservan en
refrigeracion, en las mismas condiciones en que se deberia conservar en los
centros receptores (condiciones reflejadas en el etiquetado de los productos).
De este modo contemplamos la peor situacibn en cuanto a desarrollo
microbiologico, que es el fin de su vida util.

Al finalizar la vida 0til se mantiene la muestra 5 dias en congelacion, como

marca la ORDEN SAN/1091/2010, en una cantidad de 150 gramos.
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En caso de analisis No Conformes el técnico de calidad comunicara (via e-mail) estos
resultados con las causas probables del problema al Director del Centro para que
aporte las soluciones necesarias. Este e-mail se archivard junto al Boletin de

resultados del laboratorio del centro.

El Departamento de Calidad evaluara anualmente todos los datos obtenidos de los
analisis para sacar las conclusiones oportunas y tomar acciones para reducir las no

conformidades en las analiticas.

DISCUSION

Motarjemi y Kéaferstein (1999), argumentan que se pueden esperar resultados positivos
cuando se aplica correctamente el sistema HACCP. A pesar de que las industrias
alimentarias a menudo consideran que han implementado el sistema HACCP, con
frecuencia el resultado es wun sistema de HACCP inadecuado o mal
implementado. Sperber (1998), considera que la auditoria continua y la verificaciéon de
un sistema de HACCP es igual o mas importante que el desarrollo inicial del plan
HACCP. Una consulta de la OMS en Ginebra sobre el "Sistema de APPCC: concepto
y aplicaciéon" (OMS, 1995) destac6 que las evaluaciones intermedias son
fundamentales una vez que un sistema de HACCP se ha implementado. Deben
realizarse ambas evaluaciones internas realizadas por la industria alimentaria y las
evaluaciones independientes llevadas a cabo por los reguladores y organismos de

terceros.

En esta empresa de restauracidn colectiva en concreto, existe un posible punto de
contaminacién cruzada entre la salida de residuos y la entrada de materias primas, ya
gue se realiza por la misma puerta. Para evitar esto, se realiza una separacion de los
circuitos en el tiempo, de modo que no coincida la salida de basuras con el paso de
materias primas. Parece insuficiente esta medida correctora, ya que aunque se haga
una separacién en el tiempo, pueden quedar microorganismos o bacterias en el
ambiente y contaminar las materias primas entrantes. Lo mas importante para corregir
esto, seria que existiera otra puerta que se utilizara para la salida de basuras y asi

evitar todo tipo de contaminacion cruzada que pudiera existir.
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CONCLUSIONES

La aplicacion del HACCP sirve para prevenir los problemas sanitarios
derivados del consumo de alimentos contaminados, incrementando la
confianza en la seguridad de los productos y constituyendo un enfoque comun
en los aspectos de seguridad.

La Direccion del establecimiento sera la responsable de que todo su personal
reciba formacion general sobre higiene de los alimentos y en particular del
sistema HACCP de la empresa, con el fin de asegurar que se desarrollen sus
labores bajo el mismo enfoque, aplicando los mismos conceptos vy

metodologia.

Uno de los factores mas determinantes para un plan HACCP adecuado es la
construccion de las instalaciones. A través de estas medidas se pueden reducir
los riesgos de contaminacion, la presencia de peligros, controlar las posibles
plagas, y evitar la contaminacion cruzada que se pueda producir al manejar los

residuos o por cruce de lineas del producto.

Al dirigir directamente la atencién al control de los factores que intervienen en
la seguridad en toda la cadena alimentaria, el productor, el fabricante y los
consumidores podran tener la certeza de que se alcanzan y mantienen los
niveles deseados de seguridad de los alimentos. Con este sistema se supera el
concepto tradicional de controlar Gnicamente el producto final para comprobar

la calidad sanitaria.

El sistema HACCP es abierto y flexible, necesitando revisiones periddicas para

introducir los cambios que se hayan producido en la empresa.
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Anexo 1. Plan de limpieza y desinfeccion.
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