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La Calidad Total es un sistema que integra el desarrollo, mantenimiento y la
mejoria de la calidad en una organizacién a los niveles mas econémicos, que
permitan la satisfaccion del consumidor (Feigenbaum, 1991).

Es una estrategia organizativa y un método de gestion que hace participar a
todos los empleados y pretende mejorar continuamente la eficacia para
satisfacer a los clientes (Vargas, 2003).

Es una estrategia gerencial dirigida hacia el éxito a largo plazo, a través de la
satisfaccion de los clientes, basada en la participacion de todos en la mejoria
continua de los productos, procesos y servicios y de la cultura de la
organizacion (Amorena, 2003).

Aportes y conceptos importantes introducidos por la Calidad Total

1- La Calidad significa satisfaccién de las necesidades y expectativas de los
clientes.

2-La  concepcibn de clientes internos y  clientes  externos.

3-La responsabilidad con la direccion en la Calidad.
4-La Calidad no solo debe buscarse en el producto, sino, en todas las
funciones de la organizacion.

5-La participacion del personal en el mejoramiento permanente de la Calidad.
6-La aplicacion de principios y herramientas para el mejoramiento continuo de
los productos y servicios.
Actualmente hay tres tendencias a través de las cuales se gestiona la Calidad
Total, estas son: Los modelos de Gestidén de la Calidad Total, la aplicacién de
“Seis sigma”, orientado a la reduccion de la variabilidad de los procesos y las
Normas ISO, las cuales recogen un conjunto de requisitos y directrices
generales destinadas a armonizar la actividad en el area de la gestion y
aseguramiento de la calidad.
1.3 Sistemas de gestion. Integracion.
Dentro de estos Sistemas se pueden mencionar:
Sistema de Calidad es el conjunto de actividades y funciones encaminadas a
conseguir la Calidad. Calidad se podria definir como el conjunto de
caracteristicas de un producto o servicio que tiene la habilidad de satisfacer
las necesidades y expectativas del cliente y partes interesadas. (ISO: 9000)
Sistema de Gestion Medioambiental es la parte del sistema general de
gestion que incluye la estructura organizativa, la planificacion de las
actividades, las responsabilidades, las practicas, los procedimientos, los
procesos Yy los recursos para desarrollar, implantar, llevar a efecto, revisar y
mantener al dia la politica medioambiental (ISO 14000)
Sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos, a través de un control
relacionado a todos los momentos que tienen lugar en la cadena alimentaria.
(1ISO 22000)
Sistema de gestion de la seqguridad laboral. Cualquier fallo en una operacion de
tipo industrial puede tener efectos en la calidad del producto, pero a la vez
puede tenerlos en la seguridad y la salud de los trabajadores. A nivel
internacional las OSHAS, en nuestro pais esta vigente la NC 18 000, con el
objetivo de gestionar la seguridad del trabajador.
Hoy por hoy, en el ambito empresarial mundial se habla mas que de Sistemas,
de Sistemas Integrados de Gestion, siendo la Integracién el proceso a través
del cual la organizacion aprende a introducir criterios y especificaciones en
sus sistemas de modo que satisfagan a todos sus clientes mediante una
gestion eficaz y eficiente de todos los recursos existentes.




La integracion equilibra la importancia de cada area de gestion y evita el
planteamiento reduccionista de quienes dicen "estamos certificados en calidad
porque nos lo exige el mercado, en medioambiente para no tener problemas
con la Administracibn. Se trata de homogeneizar actuaciones,
responsabilidades, terminologias y evitar duplicidades innecesarias: ¢ por qué
un determinado registro no puede servir para dar cumplimiento a un mismo
requisito que aparece en los tres modelos? Permite la simplificacion de la
estructura documental del sistema, un menor esfuerzo global de formacién del
personal e implantacion del sistema, la reduccion del tiempo y coste de
mantenimiento del sistema y la integracion de la informacion y el control de
gestién'. En el anexo | se pueden apreciar los puntos comunes entre los
Sistemas 1SO 9000; ISO 22 000: 2005.
Norma ISO 22 000. Consideraciones generales.
La inocuidad de los alimentos se refiere a la presencia de peligros asociados a
los alimentos en el momento de su consumo (de ingestibn por los
consumidores), es esencial un control adecuado a través de toda la cadena
alimentaria, asi, la inocuidad de los alimentos esta asegurada a través de la
combinacién de esfuerzos de todas las partes que participan en la misma?.
Esta Norma Internacional especifica los requisitos para un sistema de gestion
de la inocuidad de los alimentos que combina los elementos claves siguientes
generalmente reconocidos, para asegurar la inocuidad de los alimentos a lo
largo de toda la cadena alimentaria, hasta el punto de consumo final:

- comunicacion interactiva;

- gestion del sistema;

- programas de prerrequisitos;

- principios del HACCP! (Sistema de anélisis de riesgos y puntos criticos

de control)

Integra los principios del sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP) y las fases de aplicacion desarrollados por la Comision del
Codex Alimentarius®.

HACCP e I1SO 9000 °

Debido al auge y difusién de estos dos sistemas, las empresas de alimentos se
han visto enfrentadas al dilema de cual sistema implementar dentro de sus
organizaciones. Aqui es importante enfatizar que ninguno de los dos sistemas
es excluyente y, por lo tanto, una empresa puede optar por aplicar los dos
sistemas. 1SO 9000 busca satisfacer las necesidades del consumidor, que
estas necesidades pueden ser implicitas o explicitas y que la calidad se define
como la traduccion de estas necesidades. Asi, implementar un sistema para
garantizar alimentos seguros (sistema HACCP), es justamente una forma de
responder a una de las necesidades basicas e implicitas de un consumidor:
adquirir un alimento inocuo.

De otra parte la serie de normas ISO 9000 brindan una buena base para el
cumplimiento de los requisitos del sistema HACCP. En consecuencia, la
aplicacion de las dos técnicas podria dar como resultado un sistema mas

! Tomado de: Sistemas Integrados de Gestion. Mayo 2005. formato pdf
> Tomado de: Norma Internacional ISO 22000. Sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos — Requisitos para cualquier organizacion en la cadena alimentaria.

® Disponible : http://encolombia.com/alimentos/revistas/acial_n_revista_iii.htm




efectivo; mas aun, seria recomendable trabajar estas técnicas de manera
conjunta y no como sistemas independientes. Por lo anterior se puede concluir
que el Sistema HACCP, como parte indispensable en la implementacion de la
ISO 22 000: 2005, presenta grandes potencialidades de integracion con otros
Sistemas (1ISO 9000, ISO 14 000, etc). Dicha integracion se manifiesta en el
enfoque sistémico de estas normativas, el desarrollo de las actividades de
diagnéstico, planificacion, control, mejora establecido en cada una de ellas.
Todo lo anterior se materializa en un marcado enfoque de proceso, con mira
final en el cliente.

Deficiencias de las normativas existentes en materia de inocuidad.

En la implementacion del Sistema HACCP vy los planteamientos de la ISO 22
000: 2005 y el resto de las normativas existentes, se pueden apreciar algunas
dificultades de aplicacion, como son:

1. Deficiencias en el analisis de peligros y sus medidas preventivas. Muy
frecuentemente se encuentran empresas que Unicamente consideran
importantes los peligros microbiol6gicos, olviddndose de los fisicos y quimicos,
o bien mezclan conceptos como calidad y seguridad alimentaria o carecen de
correlacion entre los peligros indicados y las medidas preventivas propuestas.
2. Otro error frecuente es el exceso de PCC (puntos criticos de control). En
ocasiones se debe a una mala decision que incrementa los costes; no obstante
si estan dispuestos a asumir un gasto excesivo no hay problema. Otro fallo muy
comun es fijar PCC para las etapas y no para los peligros o copiar de
bibliografia o guias que no entran en detalles y no definen claramente el
proceso.

3. Problemas para la implantacion debido a la falta de personal calificado
para el disefio y la implementacién adecuados.

4. La ISO 22 000: 2005, en el acapite 7.4.3, plantea la necesidad de
evaluar el peligro de acuerdo a la posible severidad de los efectos adversos y
la probabilidad de su ocurrencia, para conocer en qué medida es importante su
control para lograr el cumplimiento de los requerimientos, de los niveles
aceptables. No se aprecian en ninguna de las normativas ni metodologias
antes abordadas herramientas que permitan implementar esto, que
establezcan como obtener los riesgos (probabilidad de ocurrencia) relacionado
a la gravedad de los mismos para en base a esto establecer prioridades en el
control. (Relacionado al principio 1 del Sistema HACCP).

5. Relacionado a esto, ni el sistema HACCP ni la ISO 22 000: 2005 definen
el momento adecuado para calcular los riesgos. Esto puede implicar un
desgaste al hacerlo en puntos que no sea nhecesario dado que tienen
posibilidades posteriores de eliminacion de peligros.

6. La ISO 22 000: 2005, en el acapite 3. 11 (en coincidencia con el principio
3 del Sistema HACP), plantea la adopciéon de limites criticos como criterios
para la aceptabilidad o inaceptabilidad de un determinado producto. No se
abordan herramientas a emplear para establecer dichos limites. Es de destacar
que el uso de normas para el control es una deficiencia dado que generalmente
nunca se inspecciona todo el producto, por lo tanto la comparacion de valores
muestrales de una determinada variable con limites definidos para la poblacién
(limites de especificaciones: estandares de temperatura, ph, etc) constituye un
error.



7. La ISO 22 000: 2005 establece el control a todo lo largo de la cadena
alimentaria lo que representa un problema de aplicacién en muchos lugares al
salirse del alcance de la organizacion dicha extension en el estudio.

8. La ISO 22 000: 2005, en el acapite 3. 12 (en coincidencia con el principio
4 del Sistema HACP), plantea la necesidad del seguimiento, llevar a cabo una
secuencia planificada de observaciones o mediciones para evaluar si las
medidas de control estan funcionando eficazmente, esto incluye frecuencia y
métodos de seguimiento. Al igual que en los casos anteriores no se aprecian
las herramientas a utilizar para implementar este seguimiento. Otro error es el
empleo de analisis largos ya que no dan una respuesta en tiempo real; por
tanto no sirven como vigilancia del proceso tal como esta establecido.

Todo lo planteado sienta las bases para la propuesta de un procedimiento que
permita garantizar la inocuidad de los alimentos, superando las dificultades
antes tratadas (Ver anexo Il). Para la aplicacion de dicho procedimiento se
selecciond el Centro Comercial “Todo en Uno”, Varadero, especificamente “El
Palacio de las Pizzas”. A continuacion se muestran resultados importantes de
dicha aplicacion.

e Conformacién del equipo HACCP
El equipo se conformd por 14 miembros, directivos relacionados al area y
personal directamente relacionado a la actividad de manipulacion de alimentos.
El lider es el encargado de coordinar las operaciones; sus experiencias, como
la de los demas miembros, fueron compartidas siendo de mucha ayuda. A
pesar de las otras responsabilidades que ocupan los miembros en la
organizaciéon, se manifestd un enfoque sobre esta actividad, sintiéndose todo el
equipo responsable de los resultados.

¢ Definicion del objeto de estudio y alcance del sistema
En este caso se estudiara solamente la actividad del Palacio de las Pizzas,
perteneciente al Todo en Uno, Varadero. Comenzando por la recepcion de los
productos y terminando por la conservacion de los productos o entrega de los
mismos al cliente.

¢ Analisis del cumplimiento de los prerrequisitos
Se comenzo por el analisis de las inspecciones de Salud Publica efectuadas
hasta el momento en el centro, hechas con una frecuencia mensual. En las
mismas se analiza desde el control a vectores, estado higiénico sanitario de los
establecimientos hasta las formas de elaboracion. Teniendo en cuenta los
sefalamientos reflejados en los documentos correspondientes, se destaca la
existencia de una considerable mejora en las dultimas evaluaciones, no
habiendo sefialamientos en la dltima. Luego se realizé un analisis en base a los
elementos definidos en el procedimiento, llegando a que existe de forma
general un buen cumplimiento de las buenas practicas de manufactura e
higiene. Solo se encontro la deficiencia de que los latones de basura estaban
ubicados a menos de 500 metros, distancia minima de separacion
recomendada por el Ministerio de Salud Publica.

e Determinacion de los platos a trabajar
Se partio de la realizacién de una tormenta de ideas analizando los platos de
mayor riesgo, por las caracteristicas de los ingredientes o por su forma de
procesamiento principalmente. Se obtuvo que los platos ofertados se engloban
en cuatro grandes grupos, estos son: Pizzas, espaguetis, lasafia, cremas.



Tomando en consideracion que los platos antes mencionados presentan
condiciones muy similares en cuanto a sus ingredientes y formas de
elaboracion, para seleccionar los platos a ser objeto de estudio inicialmente, se
uso una Matriz BCG para analizar la cartera de productos. Ver Anexo lIl.
Como resultado, se obtuvo que de los 27 productos analizados, se cuenta con
9 productos estrellas, dos interrogantes y el resto son perros.
Es importante destacar que solo se incluyeron en el estudio los productos
elaborados en la pizzeria, existen otros como bebidas, frutas, etc. que no
fueron analizados por no ser significativos a los efectos de la presente
investigacion.
En consecuencia con el objetivo de la presente investigacion, se decidio
trabajar con los productos estrellas, dado que son los que presentan mayores
indices de ventas. Los platos mas vendidos y de mayor aceptacion por parte
de los clientes tienen una mayor probabilidad, en caso de estar contaminados,
de que un mayor grupo de personas puedan ser afectadas. Las enfermedades
transmitidas por alimentos presentan un corto periodo de incubacién, son
imprevistas y se generalizan rapido aunque tienen como regla general que no
son contagiosas.
Los Productos Estrella son:
Pizza de queso
Pizza de jamon y queso
Pizza de chorizo y queso
Pizza de atun y queso
Pizza de champifibn con queso
Lasafa de jamdn
Lasafa de carne de res
Espaguetis de jamén
9. Espaguetis de queso

A criterio de la empresa se decidio incluir en el estudio a la crema de queso y la
crema Virginia, que a pesar de constituir actualmente productos interrogantes,
sus margenes de beneficio estdn muy cercanos al de los productos estrellas,
ademas de presentar un alto indice de popularidad y por tanto un significativo
nivel de ventas.

e Descripcion del producto:
En este punto se estudian las materias primas en primer lugar y los platos
como producto final, pudiéndose apreciar a través de los diagramas OTIDA.
Ver ejemplo anexo IV.

e Elaboracién de los diagramas de flujo
Para facilitar el estudio, se estructur6 el flujo por subprocesos. Se
representaron los flujos seguidos en la obtencion de las composiciones
primarias (Torta de pizza, salsa napolitana, eespaguetis, hoja de lasafa, crema
bechamel, agregados). Se represento el flujo seguido por las materias primas,
desde su recepcién en neveras o almacén, de acuerdo a su tipo hasta su
transformacion, para la posterior conformacion de los platos.
Posteriormente se analizé la elaboracién de los productos finales (platos) cuya
confeccion se realiza a partir de los pedidos del salén y con las composiciones
elaboradas. Finalmente el flujo del proceso de conformacion de los platos
quedo representado en tres etapas: inicio o recepcion, elaboracion de las
composiciones primarias y conformacién de los platos. Ver ejemplo Anexo V.

¢ Verificacion de los diagramas de flujo
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Luego del estudio del flujo seguido, el equipo de trabajo realiz6 un analisis
operacional, llegando a la conclusién de adoptar los diagramas de flujo
obtenidos, dado que cumplen con los requisitos necesarios siendo los
mismos analizados todas sus actividades en el centro comprobando la
veracidad de los mismos.
¢ Identificar los peligros asociados a cada operacioén registrada en el
diagrama de flujo. Seleccion y evaluacion de las medidas de control
Los peligros asociados a cada operacion fueron analizados a través de los
diagramas de flujos, teniendo en cuenta los peligros de tipo: fisico, quimico y
biolégico; asociado a cada paso de actividad.
Determinacién de los PCC
Para cumplimentar esta etapa el equipo de trabajo, se apoy6 en el arbol de
decision para procesos, reflejado en el Anexo VI quedando seleccionadas
como PCC las siguientes actividades: Recepcion del producto, almacenamiento
de productos en neveras, descongelacion, rebanado y porcionado de los
agregados, coccion, horneado y conservacion.
e Recepcion de los productos:
Estos productos que son utilizados en la confeccion de las composiciones
basicas presentan un riesgo potencial, necesitan mantenerse a una
temperatura controlada.
En la recepcion se propone usar un control de aceptacion que beneficie a la
Pizzeria como consumidor:
NCA: 1% a=10 %
NCR: 2 % B=10 %
Las caracteristicas de calidad a controlar son el estado del producto (su
embalaje, si esta roto o estropeado el producto) constatado sensorialmente y la
temperatura, medida con termOmetro. Los valores definidos por las normas
vigentes en el Cimex son las siguientes:
Temperatura de recepcion de los productos congelados (Pollo, picadillo): -18
(0]
C
Temperatura de recepcion de los productos refrigerados (embutidos, huevo)=
0-10 °C
Dichas caracteristicas seran medidas cada vez que haya una recepcion. El
tamafo de muestra a estudiar se seleccionara segun las NC: ISO 2859-1, a
través de las cuales se decidira la aceptacion o rechazo del lote.
Se realiz6 el control de aceptacion antes expuesto para la recepcion de los
productos necesarios para la elaboracion de la lasafia, en las entradas
correspondientes al mes de febrero del 2007. Las entradas de producto tienen
lugar semanalmente. Para dichos tamafios de lote se buscé la letra codigo
correspondiente a un control de aceptacion por atributos, partiendo de un nivel
de inspeccién normal dado la no existencia de datos precedentes, quedando:

Producto Tamafo del lote

1 Pollo (G) 250 postas: 25 jabas (con 10 postas/jaba)
2 Huevos (G) 240, (en cartones de 30 cada uno).

3 Jamon (D) 40 tubos (4 cajas de 10 tubos)

4 Queso (D) 40 tubos (4 cajas de 10 tubos)

5 Picadillo cerdo (B) | 12 bolsas (7 kg/bolsa)

6 Picadillo de res (B) | 10 bolsas (7 kg/bolsa)

Tabla 1 Tamarios de lotes por productos.



Se utilizé un plan simple (que facilita la realizacion de la inspeccion al operario,
exige personal menos capacitado). Para todos los casos se cumplen los
riesgos. Los planes aplicados se presentan a continuacion:

Pollo Huevo Jamén Queso Picadillo Picadillo
N=32 N=32 N=8 N=8 cerdo res
A=1 A= A=0 A=0 N=3 N=3
R=2 " R=2 a R=1 ® R=1 . A=0 S A=0
o] ar 11 N R=1 CC R=1
unidades aceptadas / Total de unidades inspeccionadas en (o]

fiabilidad de los productos relacionados a este PCC se puede ver en la tabla 2.
Los productos huevo, pollo, jamén y queso, se reciben conjuntamente del
mismo camioén refrigerado; por otro lado, de forma similar, los carnicos
refrigerados: picadillo de cerdo y picadillo de res

Producto/Lote Lotel | Lote2 | Lote3 | Lote4 | Fiabilidad Inviabilidad
(P) Q)

Pollo A A R R 0.73 0.27
Huevo A A A R 0.75 0.25
Jamoén A A A R 0.96 0.04
Queso A A A R 0.96 0.04
Picadillo de | A A A R 0.95 0.05

cerdo

Picadillo de res A A A R 0.93 0.07

Tabla 2 Aceptacion de lotes en febrero del 2007.

Almacenamiento (Neveras)

Uno de los factores fundamentales en la aparicion de las ETA es la
conservacion insuficiente o deficiente, los microorganismos son los encargados
de la descomposicién de los productos naturales y en su familia muchos
pueden sobrevivir a temperaturas muy bajas e incluso algunos son anaerdbicos
por lo que existe un alto riesgo de contaminacion y se hace necesario el
control en esta etapa.

Limites criticos:
Para llevar a cabo el control en esta etapa, se tomaron mediciones de
temperaturas en (°C) en horarios establecidos (7:00 am, 12:00 am y 5:00 pm,
horarios orientados por el Ministerio de salud Publica) en las neveras de
congelacion y de conservacion, durante el mes de febrero del 2007 a partir
de estas se construyeron los graficos de control de ajuste (X ) y variabilidad (
R).
Nevera de congelaciéon
En el caso de la nevera de congelacion se tomaron mediciones al picadillo
de res congelado especificamente, en los tres horarios antes mencionados.
Datos: A,= 1,023 para n =3 (Tabla Apéndice Il. Tomo V, Juran, 1998).

Limites de ajuste Limites de variabilidad
LI = -22,64 LC=-16,94 LS=-11,24 LS = 14,34 LC=5,57 LI = 0,00

El dia 10 esta sobre el limite inferior de variabilidad (siendo un sintoma anormal) por
lo que se criba este subgrupo y se recalculan los limites, quedando:




LI= -22,81 LC=-16,90 LS=-10,99 LS = 1434 LC=5,78 Ll= 0,00

Dentro de estos limites no se aprecian sintomas anormales, por lo que se procede a
realizar la prueba de homogeneidad de medias y varianzas para constatar si estos
datos pertenecen a la misma poblacién.

Prueba de homogeneidad de medias y varianzas
Para el andlisis estadistico de los valores tomados se formularon las
siguientes hipotesis para la media y la varianza, modelo general que se
utiliza para cada caso, con la ayuda del software SPSS se aplicé el andlisis
One Way ANOVA para obtener los resultados.
Hipétesis: Variable: Temperatura de los alimentos en °C.
Ho: X3 = X, = X3 Las medias son iguales. Hqi: X3 # Xy = X3 Existe
diferencia entre las medias.
Ho: S;= S, =S;3; Las desviaciones tipicas son iguales. Hq: S; # Sy =
S3 Existe diferencia entre las desviaciones.
Region Critica: Si la significacion F < 0,05 rechazo Ho,
En este caso una vez calculados los limites de ajuste y variabilidad se probé la
homogeneidad de medias y varianzas a través del analisis de One Way
ANOVA en el software estadistico SPSS, en la cual se rechaza Hy, existen
diferencias significativas, por lo tanto se adoptan los limites establecidos por el
Programa de Salud y Seguridad Higiénico-Epidemiolégico en el turismo.
Ministerio de Salud Publica. (-20+-3 °c)
De forma similar en la nevera de conservacion se adoptan los limites
establecidos por | el Programa de Salud y Seguridad Higiénico-Epidemiolégico
en el turismo. Ministerio de Salud Publica. (5+-3°c).
Se controlara a partir de las normas. El tamafio de muestra a estudiar se
seleccionara segun las NC: ISO 2859-1, a través de las cuales se decidira la
aceptacion o rechazo del lote.
Tomando como base este analisis se procede a calcular el riesgo en este
punto, como sigue.
La caracteristica de calidad a controlar en este caso es la temperatura, medida
con termémetro. Los valores definidos por las normas son las siguientes:
Productos refrigerados o en conservacion (5 + 3 )°C
Productos congelados (-20 +3) °C
El calculo de la fiabilidad en este caso se obtuvo a partir de mediciones
tomadas anteriormente en este PCC, siendo la probabilidad de que la
temperatura se salga de los limites de especificaciones (Normas utilizadas).
Los valores de fiabilidad correspondientes a los productos relacionados a este
PCC se obtuvieron con la ayuda del software profesional statgraphics. Ver
ejemplo, tabla 3. En este caso se tomaron las temperaturas de dos productos,
el picadillo de res en representacion de la nevera de congelacion y el jamoén en
la de conservacion. Los resultados se muestran en la tabla 4.
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Tabla 3. Analisis de la fiabilidad.
Productos Fiabilidad (P) | Infiabilidad (Q)
Picadillo congelado 0,63 0.37

Jamon en conservacion

0,28

0.72

Tabla 4 Valores de fiabilidad para productos en neveras.
Este mismo tipo de analisis fue realizado en el resto de los puntos antes
mencionados, estableciendo en cada caso: peligros, medidas preventivas y
correctivas, procedimiento de vigilancia, limites criticos, registros y obteniendo
el valor de la probabilidad de fallo (incumplimiento de los limites establecidos).
Ver anexo VII.
Confeccién de la matriz gravedad-probabilidad de ocurrencia
Para estudiar la relacion gravedad- probabilidad de ocurrencia, y en base a ello
conocer dénde concentrar primordialmente los esfuerzos, se realizd la Matriz
Gravedad- Probabilidad de ocurrencia. Ver tablas 5 y 6.

PCC Productos Probabilidad de Gravedad
fallo
Recepcion (1) Pollo (1) 0.27
Huevo (2) 0.25 0,2
Jamon (3) 0.04
Queso (4) 0.04
Picadillo de cerdo (5) 0.05
Picadillo de res (6) 0.07
Neveras (2) Picadillo congelado (7) 0.37 0,2
Jamon en conservacion 0.72
(8)
Descongelacion Picadillo de res (9) 0,02 0,2
(3) Picadillo de cerdo (10)
Rebanado (4) Jamén (11) 0,31 0,2
Queso (12)
Coccion (5) Spaguettis (13) 0 0,6
Salsa napolitana (14)
Crema bechamel (15)
Horneado (6) Pizza - 0,6
Lasafa (16) 0
Conservacion (7) Jamon (17) 0.04 0,4
Queso (18) 0
Crema (19) 0.72




Gravedad

0.27

Salsa (20) 0.86
Lasafia (21) 0.04

Media (8) 0.18 0.27

Tabla 5 Valores de inviabilidad y gravedad correspondientes a cada PCC.

(DD (o

B-B

00 ) O10

B-A

0.18
Probahilidad de ocurrencia.

Tabla 6 Matriz gravedad- probabilidad de ocurrencia.

Tomando como base los resultados obtenidos en la matriz, la prioridad es la
conservacion de las en caliente de la salsa y la crema, seguido por la
conservacion en frio del jamén y la lasafia (en muchos casos no hay una
coccidn posterior y tiene una gran probabilidad de que la temperatura no sea la
establecida).

Luego la conservacion en neveras de conservacion y congelacion
respectivamente del jamén y el picadillo por la alta probabilidad de las
temperaturas de no cumplir con los parametros, seguido por el rebanado de
jamoén y el queso, la recepcion del pollo y el huevo.

En estos productos (relacionados a los PCC) sera necesario potenciar el
control y cuidar de un estricto cumplimiento de las medidas establecidas en el
plan disefiado. (Anexo VII)

Es importante destacar que la coccion y horneado a pesar de tener una
probabilidad de ocurrencia nula, es de vital importancia su control (control del
tiempo fundamentalmente) dado la gravedad que representaria una coccion
insuficiente.

Sintetizando los aspectos antes abordados, se puede plantear:

e Se confeccionaron Diagramas OTIDA para conocer a profundidad los
procesos inherentes a la elaboracibn de los productos antes
mencionados, a la par de diagramas de flujo para el analisis de los PCC.

e Se determinaron los PCC con ayuda de el arbol de decisién quedando,
recepcion del producto, almacenamiento de productos en neveras,
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descongelacion, rebanado y porcionado de los agregados, coccion,
horneado y conservacion.

Se confeccionaron los graficos de control por subgrupos para las
neveras de conservacion y congelacion, no pudiéndose adoptar los
limites como normas de proceso.

Se disefié el Plan HACCP que integra peligros, medidas preventivas,
correctivas, limites criticos, procedimiento de vigilancia (incluye tamafio
de muestra, procedimiento y frecuencia de muestreo) y registros a
aplicar en el “Palacio de las Pizzas”, perteneciente al Todo en Uno,
Varadero.

Se calcularon los riesgos asociados a cada PCC y producto,
confeccionando la matriz de gravedad- probabilidad de ocurrencia que
permite detectar cuales productos y PCC priorizar, independientemente
de que todos requieren extrema vigilancia. El PCC a potenciar en el
control es la conservacion.

Se logré superar las deficiencias de aplicacion de las normativas
existentes, dado el uso de herramientas como: los graficos de control en
el establecimiento de limites criticos, control de aceptacion, estimacion
del riesgo, ademas de una secuencia logica de aplicacion de las
mismas.

Se evidencia la posibilidad de integracion del procedimiento propuesto,
con Sistemas como ISO 9000, 14 000, entre otros; relacionado a las
posibilidades que este brinda de diagnosticar, planificar, controlar, todo
esto basado en el marcado enfoque de procesos y de cliente, partiendo
de que inocuidad es una caracteristica de calidad implicita que el cliente
presupone.
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ANEXO | Puntos comunes en las normativas 1SO 9000: 2000; I1SO 22

000: 2005
1SO 9001: 2000 Acépites | Acapites 1SO 22000:2005

Realizacion del producto 7 7 Planificacion y realizacion de
productos inocuos

Medicién, andlisis y mejora | 8 8 Validacion, verificacion y mejora
del sistema de gestion de la
Inocuidad de los alimentos

Referencias normativas 2 2 Referencias normativas

Términos y definiciones 3 3 Términos y definiciones

Sistema de gestién de la 4 4 Sistema de gestion de la

Calidad Inocuidad de los alimentos

Responsabilidad de la 5 5 Responsabilidad de la direccién

direccion

Gestion de los recursos 6 6 Gestion de los recursos

Realizacion del producto 7 7 Planificacion y realizacion de
productos inocuos

Medicion, andlisis y mejora | 8 8 Validacion, verificacion y mejora

del Sistema de Gestién de la
inocuidad de los alimentos

Referencias Cruzadas entre los capitulo de la norma ISO 22 000: 2005 y los de la norma

ISO 9001: 2000.

Fuente: 1ISO 22000:2005




ANEXO Il

Identificacion
de los PCC

Establecimiento
del Plan HACCP

1. Formacion de un equipo HACCP

A4

2. Definicion del objeto de estudio y alcance del sistema

3. Andlisis del cumplimiento de los prerequisitos

A 4

4. Seleccién y descripcion del producto, identificacion de la utilizacion.

A 4
5. Confeccién de los diagramas de flujo.

A 4
6. Verificacion in situ de los diagramas de flujo

A 4

7. Determinacion de los peligros asociados a cada actividad.

A 4
7.1 Seleccion y evaluacion de las medidas de control

\ 4
8. Determinacion de los PCC

9 Establecer limites criticos

10 Disefio de un procedimiento de vigilancia.

11 Establecimiento de acciones correctivas

\ 4

12 Establecimiento de los Registros

13 Establecimiento de procedimiento de verificacion del
sistema.

Etapas para la aplicacion del Sistema HACCP
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Anexo V. Diagramas de flujo.

Diagrama de flujo para la hoja
ALMACEN Lasafa NEVERAS

(Recepcién de mercancia> (Recepcién de mercancia>

N Devolucion N Devolucién
(@) (@)

SI Si
Almacenamiento en Almacenamiento en
Almardén Naovarac
Pegéciqr?ade Pedidos de —P{
! A4 Cocina A
Transportacién hacia Transportacién hacia
Cnrina Cnrina
COCINA
¢ v
Cascado y batido de los Mezclado de los
Huevos inAradiantac

\4

Confeccion de la masa

A 4

Escaldado

~ -
Pafnos para
secar A4

Secado de la masa

l

Cortado y pesado

Bandejas ——— ¥
v

Preparacion para cocinar

A 4
CONSERVAR




Anexo VI. Arbol de decisién para determinar Puntos Criticos de Control

en la linea de produccién.

[ ¢Existe algun peligro en esta etapa del proceso? ]

A

hl

A 4

S

—_—

No »| Noesun

!

[ ¢Existe alguna medida preventiva para el peligro identificado?

Si No

proceso o producto.

\ l [ Modifica la etapa, }

A

Si

[ ¢ Es necesario el control en esta etapa? ]—>

A

No

No es un

A 4

A

¢Esta la etapa disefiada especificamente para eliminar o reducir la W

A\ 4

Parar

probabilidad de aparicion del peligro hasta un nivel aceptable? > g
v
No
A
¢Puede la contaminacion aparecer o incrementarse
hasta alcanzar niveles inaceptables? No | NoesunPCC
- v
Si Parar
;Una etapa o accion posterior eliminara o reducira el N
peligro a un nivel aceptable? ° > PUNTO
3 CRITICO DE
CONTROL
Si »| NoesunPCC »| Parar

Fuente: Mortimore & Wallace, 1996.




Anexo VII. Plan HACCP

Actividad Peligros Medidas Limites Procedimiento Acciones Registro
identificados preventivas criticos De vigilancia correctivas
Recepcion Biolégico: Control de temperaturas | Temperatura de | Control de temperatura|Rechazar los|Se realizard
Crecimiento de | utilizando termdmetro. recepcion de los|y tiempo utilizando | productos no|en cada
microorganism | Inspeccién  visual de los|productos: termometro, crondmetro | acordes  con |recepcion de
0s, productos, medios de | congelados Dichas caracteristicas las los productos.
ploriferacion transporte atendiendo al estado (carnicos)= seran medidas cada especificacion
de fisico e higiene. es de calidad.
i . > o vez que haya una
microorganism | Comprobacion de la|-18 °C recepcion. El tamaiio
;Sotura de la ﬁ?r;zﬁirc\:lgmoge IS:I enisa?gso refrigerados de muestra a estudiar
. 9 : L . ’ ; se seleccionara segun
cadena de frio. |embalajes y depdsitos que | (émbutidos, las NC- ISO 2859-1. a
huevo)= 0-10 bt o
o contengan productos. (Bolsas r ) través de las cuales
Fisico: de polietileno) C decidira |
Contaminacion | Mantener la capacitacion del | se ecidira a
P | Tiempo: no exceder | aceptacion o rechazo
por  agentes|personal para la comprobacion | |o< 15 minutos la del lote
encontrados de la calidad de los productos y operacion '
en el medio.|una buena realizacion de las
Contaminacion | actividades.
por olor o|No colocar las materias primas
sabor. en el suelo.

Inspeccidn de la identificacion de
los productos como etiqueta o

impresos del envase, marca,
descripcion del producto, lote,
fecha  de vencimiento y

especificaciones del fabricante en
cuanto a manejo y
almacenamiento.




Neveras

Biolégico:
Crecimiento de
microorganism
0s,
ploriferacion
de

microorganism
0s
Contaminacion
por olor o
sabor.

Control de temperatura vy

humedad.

Asegurar el suministro
adecuado y periédico para
evitar almacenamiento
excesivo, deterioro 0

putrefaccion

Aplicacion de los programas de
mantenimiento, limpieza 'y
desinfeccion asi como el
control a vectores.

Asegurar una correcta rotacion
de los productos manteniendo
las fechas de vencimiento de
forma visible y cumpliendo con
el programa PEPS.
Seguimiento de los programas
de mantenimiento y programa
de limpieza

Evitar el uso o realizacion de
alguna actividad en el horario
de incidencia del sol de forma

directa( solo en caso de
emergencia)

Las actividades seran
realizadas por personal

capacitado.

Céamara
refrigeracion

(5+3)°C

Céamara
congelacion

(-20+3)°C

de

de

Control de
temperatura utilizando
termémetro.

El tamafio de muestra
a estudiar se
seleccionard  segun
las NC: ISO 2859-1, a
través de las cuales
se decidira la
aceptacién o rechazo
del lote, utilizando un
tipo de muestreo
dirigido que incluya
distintas ubicaciones
del producto dentro
de las neveras.

Separacion de
los productos
en mal estado.
En caso de
detectarse
temperaturas
no acordes
con las
especificacion
es, informar a
mantenimiento

Se tomara
la
temperatura
tres veces al
dia, en los
demas
puntos
diariamente.




Descongelaci gllgrli?gr:c(i,c:)n :i::rgggl de%liscé?]rgglzrcailé%ra Y|Para carnes como Inspeccién y control rDeZIizarse r:g Cada vez
on de Proteger a los aIimentoé de | POrclones _de d_e temperaturay actividad  de |94 s€
microorganism | contaminaciones externas. pollos, - picadillo, tlempo, €O torma correcta | Toaoer@ 0
0s Evitar grandes porciones a etc: term(?metro y por  razones este :
. . crondémetro. P establecido.
Fisico: descongelar. Temperatura técnicas y
Contaminacién |No inmersién en agua del|inferiora 10 °C Inspeccionar dichas | determinarse
por agentes p_roducto, ni exposiqién al calor, Por un tiempo caracteristicas y otras|[que no es
A0S s | TR consigerale, |08 Prodclocamo | segura para @
en el medio. gznhc;a:ayor de operacion de forma|separarla del
periédica (cada tres |proceso y
horas) destruirla.
Rebanado yl/o (BD:)OnI;?rIl‘i:r?e{cién Ur?)ct)ecc(ijgn los  medios  de Ambiente Control de ?aespooggrave?ig Cada vez
lasqueado cruzada or Eim i desinfeccion de | climatizado sobre |temperatura y tiempo || aue se
X P pieza y desinteccion de 10S1,¢ de la actividad | _Mal vealice la
equipo. |equipos y areas de tr,abajo . utilizando termémetro funcionamient actividad.
Contaminacion |antes, durante y después de|10 "~ C. y Cronometro 0 de los
(r:r::ﬁ?dall . por | las actlyldades. . Tiempo corto de e 1a : equipos al
anipulador. Los alimentos refrlgerados,y duracion de |a|Medir la temperatura departamento
F|5|co:_ 3 conge!ados se extraeran operacion (inferior del area fria cada vez de MTTO de
Contaminacion | paulatinamente. _ a los 30 minutos). que se esté forma_
por  agentes |Los productos refrigerados se realizando el | inmediata.
extrafios que |procesaran en cantidades lasqueado y el tiempo | Si al
puedan caer. |calculadas dependiendo del de duracion de la|manipularse
flup de trabajo o nivel de operacion. se aprecia la
consumo. contaminacién
Evitar acumulaciones del  producto
excesivas. separarlo del
proceso.

Cumplimiento de los




programas de limpieza.

Coccion Biolégico: Control de temperatura vy Temperatura Control de tiempo y|En caso de Cada  vez
Sobrevivencia |tiempo de coccién. su eFr)ior a los 75 ° temperatura de | coccidn e se
de Uso de Ilos medios de C P coccion utilizando | insuficiente, (rqealice la
microorganism | proteccion. ' termometro y | prolongar el actividad
0s Cumplimiento de los Tiempo de | cronometro. tiempo de '
F'S'CO:. .. | programas de limpieza. coccion: coccion hasta
Contaminacion Salsa LC= 44.21 alcanzar la
por agentes +.524 ' temperatura
extrafios que Crema LC = 40,02 gdecuada (75
puedan caer. +-355 Q).

Espaguetis LC =
20,02 +- 2,74

Horneado Biologico: fi:é)r::trgl de(?:((a)CCit(;ar:nperatura y Temperatura Control de tiempo y Egccigﬁso de Cada vez
Sobrevivencia P ' Pizzas: 232°C |l€mperatura de | insuficiente, | 94© se
de Cumplimiento de los ' coccion. rolonaar ' ol realice la
microorganism | programas de limpieza. Tiempo: Se medira el tiempo 'Eempog de actividad.

0S.

De 1 a1y 1/2
minutos.

Lasafia: 350 °C

Tiempo: 10 a 15
minutos.

siempre que ocurra la
operacion, registrando
los valores obtenidos.

coccion hasta
alcanzar el
tiempo
requerido.




Conservacion

Biolégico:
Sobrevivencia
de
microorganism
0s

Crecimiento de
microorganism
0s.

Contaminacion
cruzada.

Fisico:

Contaminacion
por  agentes
extrafios que
puedan caer.

Recontaminaci
on.

Proteccion de los alimentos.
Control de tiempo y
temperatura de conservacion.

Usar los medios de proteccion.

Evitar acumulaciones
excesivas teniendo en cuenta
la utilizacién de las materias
primas o de la demanda del
plato.

Temperaturas:

Embutidos del tipo
chorizo y jamon.

Inferior a los 10 °C

Tiempo no menor
de 24 horas sin

haber estado
expuesto a
temperatura
ambiente.

Salsas u otros
productos gue
pasen por

tratamiento
térmico no sera
mayor de 2 horas

a temperatura
ambiente, 4 horas
a temperatura

mayor de 65 °C

Hoja de lasafa o
masa para pizzas
no mayor de 2
horas.

Control de
temperatura y tiempo
de conservacion
utilizando
termémetros y
cronémetros.

Se tomara la
temperatura de los
productos (queso,
jamon, crema
bechamel y salsa
napolitana) en
conservacion cada
dos horas.

Respecto a la masa
para pizza y hoja de
lasafia, se propone
seleccionar el tamafio
de muestra a estudiar
segun la NC: 1SO
2859-1, estableciendo
asi la aceptacion o
rechazo del lote,
medir después de 1

hora.

De forma similar para
la lasafia en el
mantenedor térmico,

con frecuencia, cada
2 horas.

Rreportar en
caso de averia
0 mal
funcionamient
0 de los
equipos al
departamento
de MTTO de
forma
inmediata.
Observar las

caracteristicas
organolépticas
del producto,
Si al
manipularse
se aprecia la
contaminacion
del mismo
separarlo del
proceso.
Después de 4
horas, debe
desecharse el
producto
conservado en
caliente  que
no haya sido
consumido.
En el caso de

lasafia 0 masa
para  pizzas,
después de 2

Cada
que
realice
actividad

vez
se
la




horas.




