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Resumen Ejecutivo

El presente trabajo tiene como fin proporcionar herramientas para la aplicacion
de un sistema de calidad alimentaria, que tiene como fin mejorar el proceso de
alimentacion de un hospital psiquiatrico, usando la menor cantidad de recursos

posibles y reestructurando de base y fondo el manejo de las areas de cocina.

Para este fin se toma como punto de partida la normativa regente a nivel
nacional (ARCSA), que se complementa con requisitos de guias de instituciones
internacionales como la ISO 22000 y herramientas como la identificacion de puntos
criticos de control (HACCP) y las Buenas practicas de manufactura (BPM), que van

enfocadas a la preparacion, en todos sus pasos, de alimentos.

Se realizé un analisis de situacion inicial para buscar los puntos de mejora en
el servicio de alimentacion del Hospital Psiquiatrico. Gracias al disefio de manuales
de BPM, POES y HACCP, hubo una mejora sustancial en los procesos de
manufactura, infraestructura, y administrativos con el fin de cumplir con los

requerimientos de la normativa nacional ARCSA.

Palabras clave: Inocuidad alimentaria, Alimento, BPM, Calidad
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Executive Summary

The purpose of this work is to provide tools for the application of a quality
system in the food industry, in order to improve the food service process in a
psychiatric hospital, using the minimum of resources, restructuring the management

of the areas from the base and fund of the kitchen.

As starting point for this purpose, is using the national regulation (ARCSA), wich
is complemented by the 1SO 22000:2018 normative, hazard analysis, and good

manufacturing practices, which are focused in the preparation of the food.

An starting analysis was conducted, in order to search for the improvement
points on the food service. Thanks to the manuals SOOP, HACCP an GMP, there was
a substantial improvement in the manufacturing, infrastructure, and administrative

processes, in order to achieve the ARCSA requirements.

Keywords: Food safety, Nourishment, GMP, Quality
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Introduccion

Se denomina catering corporativo al servicio de alimentacién dada a clientes que
tienen razén social, es decir a empresas constituidas o instituciones gue necesiten
alimentacion en sitio, este servicio puede ser diario 0 para eventos especiales como
aniversarios, galas, dias festivos entre otros, y es para empleados o para usuarios, de
acuerdo con la naturaleza de la corporacién a la que se presta servicio. (Castillo et al.,
2016)

El beneficio de este tipo de servicios va tanto para el comensal como para la
empresa, ya que no hay movimiento de personal fuera de la empresa lo que incrementa
la productividad laboral y para el cliente interno, genera seguridad alimentaria, tanto por

salud como por accesibilidad.

En el area de la salud, el cuidado de la alimentacion y su higiene es de vital
importancia, porque puede significar la recuperaciéon o el agravo de una enfermedad, en
el caso de los hospitales psiquiatricos, el balance nutricional y la salubridad ayudan al
paciente a tener una salud fisica 6ptima, lo que ayuda a un tratamiento positivo
neurolégico, pudiendo participar en terapias fisicas sin poner en riesgo su integridad. Asi
como es necesario cuidar de la salud de los pacientes que hacen uso permanente de las
instalaciones, es imperativo velar por la buena salud nutricional del personal que labora
en la institucion, esto hace que el ambiente laboral sea provechoso y se cumplan las

metas esperadas.

El presente trabajo pretende mostrar cuales son los beneficios de la aplicacién de
un sistema de calidad, en la parte de seguridad alimentaria, asi como de procesos y
tiempos de elaboracién, y como estas mejoras repercuten en el crecimiento del negocio,
ya que ademas de lo mencionado anteriormente, hace que las quejas por mala calidad
bajen, evita intoxicaciones masivas, ayuda al manejo de bodega y de costos de materia

prima. Se presentara asi mismo una herramienta basica y de facil manejo para este fin.



Planteamiento del problema

En el contexto del catering industrial, la seguridad alimentaria ocupa un lugar
primordial, ya que su objetivo principal radica en asegurar la inocuidad de los alimentos
destinados al consumo humano. Los procesos inherentes al catering implican la
preparacion y manipulacion de volimenes significativos de alimentos, lo cual conlleva un
mayor riesgo de contaminacion y propagacion de enfermedades transmitidas por los
alimentos (Abou-Taleb et al., 2022).

La finalidad fundamental de la seguridad alimentaria consiste en garantizar que
los alimentos sean seguros y no representen un peligro para la salud del consumidor. En
el caso especifico del catering industrial, donde se atiende a una amplia cantidad de

personas, se intensifica la importancia de salvaguardar la salud del consumidor.

El control exhaustivo de la seguridad alimentaria implica la implementacion de
medidas preventivas y protocolos de manejo adecuados en cada etapa del proceso de
catering, desde la seleccion de ingredientes hasta el almacenamiento, manipulacion,
preparacion y distribucion de los alimentos. Estas practicas se basan en regulaciones y

estandares establecidos por autoridades sanitarias y organizaciones internacionales.

La proteccion de la salud del consumidor en el contexto del catering industrial se
convierte en un objetivo primordial, respaldado por la importancia de asegurar que los
alimentos sean seguros y cumplan con los mas altos estandares de calidad e inocuidad.
Un enfoque riguroso en materia de seguridad alimentaria se erige como una piedra

angular para el éxito y la reputacién de las empresas de catering en el ambito industrial.

Dentro del ambito del catering industrial, resulta imperativo tener en cuenta las
normas y regulaciones que rigen la seguridad alimentaria. Estas directrices establecen
los estandares y requisitos que los establecimientos de catering deben cumplir para
garantizar que los alimentos que preparan y sirven sean seguros para el consumo

humano.

El cumplimiento riguroso de estas normas es esencial, ya que la falta de seguridad

alimentaria puede generar consecuencias significativas tanto para la imagen de la
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empresa como para la salud de los consumidores. En caso de que se produzcan
incidentes relacionados con la seguridad alimentaria, la reputacion de la empresa puede
verse gravemente afectada. Ademas, los problemas de seguridad alimentaria pueden
ocasionar impactos negativos en la salud de los consumidores, lo cual es una

preocupacion de suma importancia.

En este sentido, las empresas de catering deben adoptar medidas preventivas y
estrategias de control adecuadas para garantizar la seguridad de los alimentos en cada
etapa de su preparacién y servicio. EI cumplimiento estricto de las normas de seguridad
alimentaria se convierte en un pilar fundamental para salvaguardar tanto la salud de los
consumidores como la reputacion de la empresa en el competitivo mercado del catering

industrial.

En el contexto de este estudio, se destaca la relevancia del hospital psiquiatrico
bajo analisis, el cual brinda atencién constante a una poblacion de alrededor de 470
pacientes y cuenta con una plantilla de 330 empleados que hacen uso del servicio de

alimentacion provisto dentro de la institucién.

Con relacién a los pacientes internados, es importante tener en cuenta que
presentan diversas patologias psiquiatricas. Sin embargo, tras un analisis exhaustivo, se
ha determinado que no existe la necesidad de implementar una dieta especializada para
este grupo en particular. Por lo tanto, se ha concluido que un menu genérico, disefiado
de manera adecuada y equilibrada, es suficiente para satisfacer sus requerimientos

nutricionales.

Estos datos contextuales son fundamentales para comprender las
particularidades y caracteristicas especificas del hospital psiquiatrico en cuestion.
Asimismo, sentardn las bases para abordar de forma adecuada el disefio y la

planificacién del servicio de alimentacién en el marco de esta investigacion de maestria.

Durante el desarrollo de la investigacion, se logro constatar una serie de quejas y
disconformidades respecto al servicio de alimentacion proporcionado en las
instalaciones objeto de estudio. Dichas quejas se fundamentaban en la repetitividad de

los platos ofrecidos, su deficiente sabor, la entrega tardia y la inadecuada temperatura
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de los alimentos, lo cual lamentablemente propiciaba la aparicion frecuente de

enfermedades gastrointestinales.

En el marco de este estudio, se identificé una problematica relevante relacionada
con la falta de especializacion del personal asignado al area de cocina. Quedd en
evidencia que los individuos que desempefiaban tareas en dicha area carecian de los
conocimientos y la experiencia necesarios para enfrentar las exigencias propias del
ambito gastrondmico. De hecho, se constatd que se trataba de personal que habia sido
reubicado de manera provisional al servicio de alimentacion, proveniente de otras areas

de la institucion, debido a necesidades urgentes y coyunturales.

Estos hallazgos constituyen una clara manifestacion de las deficiencias presentes
en la estructura y gestion del servicio de alimentacién. Ademas, generan una serie de
interrogantes y areas de mejora que deben ser abordadas de forma inmediata. Es crucial
reconocer la importancia de contar con un equipo de cocina especializado, conformado
por profesionales que posean los conocimientos técnicos y la destreza necesaria para

garantizar la calidad y seguridad de los alimentos ofrecidos.

En consecuencia, se hace evidente la necesidad de implementar medidas y
acciones correctivas, tales como la contratacion de personal especializado en el ambito
gastronOémico, el disefio de programas de formacion y capacitacion, asi como la revision
y optimizacién de los procesos de seleccion y asignacion del personal del servicio de
alimentacion. Estas mejoras contribuiran de manera significativa a elevar la calidad y
eficiencia del servicio, promoviendo asi una experiencia positiva tanto para los

consumidores como para la institucion en su conjunto.

Durante la minuciosa inspeccion llevada a cabo, se constatd con profunda
preocupacion que el area objeto de analisis no presentaba las condiciones Optimas
requeridas. Asimismo, se evidencié una notable carencia de conocimiento por parte de
los trabajadores en relacién con las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), lo cual
constituye una debilidad significativa en términos de calidad y seguridad alimentaria. A

su vez, se observd una alarmante falta de planificacion en lo que respecta a la



elaboracion y distribucion de las comidas, lo cual puede generar un impacto negativo en

la eficiencia y satisfaccion de los consumidores.

Ademas, en el area de almacenamiento, se pudo constatar la ausencia de un
método adecuado para el almacenamiento de la materia prima y los productos quimicos
de limpieza. Esta deficiencia se ve agravada por la presencia de equipos de refrigeracion
gue presentan fallos y deficiencias, lo cual puede comprometer la calidad y seguridad de

los alimentos almacenados.

Estas multiples deficiencias, lamentablemente, convergen para generar
situaciones recurrentes dentro de la institucién, tal y como se menciond anteriormente.
Estos hallazgos son motivo de preocupacion y plantean una serie de interrogantes y
areas de mejora que deben abordarse de manera prioritaria. Es necesario implementar
medidas correctivas, como la capacitacion del personal en BPM, el establecimiento de
protocolos de planificacién y distribucion de comidas, asi como la adquisicion de equipos

de almacenamiento y refrigeracion adecuados.

La resolucidén de estas deficiencias sera fundamental para mejorar la calidad y
seguridad del servicio de alimentacion en la institucion, asi como para salvaguardar la

salud de los consumidores y preservar la reputacion de la organizacién en el sector.

Formulacion del problema
¢Un sistema de gestion de seguridad alimentaria mejorara el servicio de

alimentacion en el hospital psiquiatrico?
Preguntas directrices

¢, Se ha realizado una evaluacién diagnostica del servicio de alimentacion del

hospital psiquiatrico?

¢ Existen requisitos minimos de inocuidad alimentaria dentro de los procesos de

recepcion, elaboracion, despacho y servicio de los alimentos?

¢,Hay un procedimiento para elaboracion de alimentos basado en un sistema de

calidad alimentaria o en su caso de Buenas practicas de Manufactura?



Objetivos

Objetivo General

e Disefiar un sistema de gestion de seguridad alimentaria para el catering
industrial de un hospital psiquiatrico para la mejora de los servicios.

Objetivos Especificos
e Realizar un diagnostico del estado actual de los procesos de servicio de
alimentacion del hospital Psiquiatrico para la evidencia de los puntos de mejora.
e Disenfiar los requisitos necesarios especificos segun las necesidades de los
procesos para la demostracion del cumplimiento de los criterios de calidad.
e Elaborar los registros y herramientas que serviran para la evidencia de la mejora

de calidad alimentaria en el Catering Industrial del Hospital Psiquiétrico.
Justificacion

De acuerdo con (Berni & Loor, 2015), una de las caracteristicas especiales del
catering industrial es que se elaboran grandes cantidades de comida, con un menu
sencillo y sabor casero. Sin embargo, hay ocasiones en que, por falta de cuidado, por
mala manipulacion o por no comprar materia prima de buena calidad, existen
intoxicaciones alimentarias masivas que, de acuerdo con la (Subsecretaria de la Salud
Publica. Direccion Nacional de Vigilancia Epidemiolégica, 2021), en Ecuador las

enfermedades transmitidas por agua y alimentos alcanzaron los 8924 casos.

En nuestro pais, el servicio de alimentacion es regulado por la Agencia Nacional
de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA), que fue creado mediante Decreto
Ejecutivo No. 1290 y publicado en el Registro Oficial No. 788 de 13 de septiembre de
2012. (Agencia Nacional de Regulacién, 2022), la misma que realiza revisiones a los
servicios de alimentacion, en los que supervisan instalaciones, personal, equipos y todos

los componentes que tiene el servicio.



La normativa 1ISO22000 fue creada en el 2005, en respuesta a diversas crisis de
enfermedades de transmision por alimentos, asi como alteraciones de productos

alcohdlicos, ésta estd basada en el Codex Alimentario y leyes alimentarias.

Se espera que la aplicacion de ciertos programas de prerrequisitos de la normativa
ISO 22000, ayudara en la mejora de la calidad de los alimentos, asi como de procesos y
tiempos de elaboracién, y podra repercutir en el crecimiento del negocio, ya que ademas
de lo mencionado anteriormente, se espera las quejas por mala calidad bajen, evitar
intoxicaciones masivas, ayudar al manejo de bodega y de costos de materia prima. Con
la ayuda de diferentes herramientas e indicadores para poder evaluar los avances y

poder asi mismo tener una mejora continua.



Capitulo 1
1 Fundamentaciéon Teo6rica

1.1  Antecedentes Investigativos

Alrasheed et al. (2021) en su publicacion “Estudio de cohorte sobre el
conocimiento de la inocuidad de los alimentos entre los empleados de los servicios de
alimentos en los hospitales estatales de Arabia Saudita” realizé un analisis primario con
datos obtenidos de los hospitales en temas relacionados con la seguridad alimentaria,
higiene y politicas y especificaciones mediante una auditoria y se revisaron las politicas
para determinar si existia estandarizacion en seguridad alimenticia, asi mismo analizaron
como el HACCP era implementado en el departamento nutricional, sobre todo por
supervisores y gerentes del area. los investigadores concluyen que es importante la
capacitacién y entrenamiento del personal, asi como elaborar politicas sobre salarios y
cargas laborales. Los autores resolvieron que los servicios de catering hospitalarios

deberian tener HACCP e ISO 22000 como parte de los servicios nutricionales.

Tomald Noemi & Trivifio Mayra (2018) en su trabajo “Propuesta de mejora en la
calidad de servicio de las empresas catering ciudad Guayaquil”, realizaron una propuesta
de estrategias para la mejora el servicio luego de analizar mediante metodologia
empirica el diagnéstico de la situacion actual del prestacion de catering mediante el
andlisis de encuestas realizadas a gerentes de empresas de este rubro, el estudio
concluye que no todas las compafias estan seguras de que el servicio prestado es

satisfactorio.

Polo (2018) en su investigacion “Auditoria de Calidad basada en ISO 22000 para
mejorar la calidad del servicio y rentabilidad en el centro recreativo RIOSOL EIRIL-
CHULUCANAS”, desarrollé un estudio de caso realizando encuestas especificas para
empleados, clientes y duefios de la comparfia tomando un total de 54 personas
encuestadas. El autor concluye que la aplicacién de una auditoria de calidad 1ISO 22000
mejora de manera considerable la calidad del servicio y la rentabilidad de empresas de
catering, y asi mismo recomienda que la aplicacién de esta norma en este tipo de rubros

debe ser correcta y deben ser evaluados los riesgos en que se contemplan las
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caracteristicas del producto, ya sea por contaminacibn o que ponga en riesgo la

integridad organoléptica del alimento.

Carrillo & Chicaiza (2013), en su trabajo “Proyecto de implementacion de un
Sistema Integrado de Gestion de Calidad en una empresa de Catering”, mediante una
investigacion explicativa en la que analizaron las relaciones causa- efecto en la
implementacion de un sistema de calidad para luego mediante un disefio experimental
aplicar el disefio de gestiébn concluyendo en que la implementacion de un Sistema
Integrado de Gestion de Calidad mejorard la capacidad operativa de la empresa
permitiendo prevenir potenciales afectaciones a los alimentos por lo que recomiendan la

implantacion de este sistema.

Plia & Magallanes (2021) en su investigacion “Analisis de la estructura
organizacional de la Empresa Chef Express, para la re certificacion norma ISO 22000,
ano 2020”, llevaron a cabo una investigacién descriptiva del tipo cualitativa con
aplicacién de estudio de campo, exploratorio, documental y deductivo, con herramientas
de recoleccion de datos como la entrevista y ficha de observacion con el que analizaron
la situacion actual de la compafiia y determinaron que al tener implementada la norma
ISO 22000:2005, los unicos cambios que necesitaban realizarse eran los concernientes
a la actualizacion del sistema de gestibn en su actualizaciéon 2018, para lo que
desarrollaron estrategias enfocadas en la capacitacion del personal basadas en los
requisitos actuales, en las que se enfocaron en produccion y calidad, asi como marketing
y ventas y finalmente recomendaron la realizacion de auditorias internas y el
establecimiento de controles, procesos y herramientas para medir la calidad del servicio

tanto alimenticio como de atencién.

De acuerdo con la informacion previamente expuesta, y basandonos a
experiencias anteriores, se puede determinar la importancia de la aplicacion de un
sistema de calidad en el catering, ya que este permite la estandarizacion y aplicacion de
procesos correctos en todas las etapas de elaboracion de los alimentos, asi como de la
relevancia del recurso humano y su capacitacion para que los procedimientos se lleven

a cabo con la menor cantidad de errores. Es importante también considerar el hecho de



gue ademas de prevenir contaminacion en alimentos, la aplicacion del sistema puede

ayudar a la empresa a mejorar la rentabilidad de los servicios prestados.

1.2 Bases Tedricas

1.2.1 Seguridad Alimentaria

Existe seguridad alimentaria cuando todas las personas tienen en todo momento
acceso fisico y econdmico a suficientes alimentos inocuos y nutritivos para satisfacer sus
necesidades alimenticias y sus preferencias en cuanto a los alimentos a fin de llevar una
vida activa y sana. A este respecto, es necesaria una accion concertada a todos los
niveles. Gil Lidia, 2019, indica que al ser la seguridad alimentaria es una de las
principales preocupaciones de la industria, “La globalizacion ha dado lugar a nuevos
problemas, que aumentaran en los préximos afos, debido a los mercados

internacionales y a la gran variabilidad en la legislacion”

La seguridad alimentaria es un tema de gran importancia en la industria
alimentaria y, en particular, en el catering industrial. La seguridad alimentaria se refiere
a la garantia de que los alimentos que consumimos Son seguros y no presentan riesgos
para la salud humana. La seguridad alimentaria abarca muchos aspectos, como la

higiene, el control de calidad y la gestién de riesgos, entre otros.

En el catering industrial, la seguridad alimentaria es esencial para garantizar la
salud y el bienestar de los consumidores. El catering industrial proporciona alimentos
para una gran cantidad de personas, desde comedores escolares, hospitales,
restaurantes de empresas y eventos masivos, por lo que cualquier falla en la seguridad

alimentaria puede tener consecuencias graves.

La seguridad alimentaria en el catering industrial se logra mediante la
implementacion de medidas preventivas y correctivas. Las medidas preventivas incluyen
la aplicacion de buenas practicas de higiene en la manipulacion de los alimentos, el
control de la temperatura, la prevencion de la contaminacion cruzada y la capacitacion

del personal en seguridad alimentaria. Las medidas correctivas, por otro lado, se aplican
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cuando se detecta una falla en la seguridad alimentaria y se implementan acciones para
corregir el problema y prevenir futuros riesgos. La implementacion de medidas
preventivas y correctivas en el catering industrial tiene un impacto positivo en la calidad
de los alimentos y en la salud de los consumidores. Al aplicar buenas préacticas de higiene
y control de calidad, se minimiza el riesgo de contaminacién de los alimentos y se
asegura su calidad. Esto se traduce en alimentos mas seguros y saludables para los

consumidores.

Otro aspecto importante de la seguridad alimentaria en el catering industrial es la
gestion de riesgos. Los riesgos pueden ser inherentes al procesamiento y manipulacion
de los alimentos, como la contaminacion bacteriana o la presencia de alérgenos. La
gestidn de riesgos implica identificar los riesgos potenciales, evaluar su probabilidad y
gravedad, y desarrollar medidas para minimizar su impacto en la seguridad alimentaria.
La gestion de riesgos es un proceso continuo que implica monitorear y actualizar las

medidas preventivas y correctivas en funcion de los cambios en la industria alimentaria.

1.2.2 Buenas Précticas de Manufactura (BPM)

De acuerdo con Barclay Maria, 2015las Buenas Practicas de Manufactura “Son
procedimientos de higiene y manipulacion, que constituyen los requisitos basicos e
indispensables para participar en el mercado.” Por lo que también se puede decir que
son un conjunto de condiciones sanitarias, medidas preventivas y practicas generales de
higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracion, maquila, envasado,
almacenamiento, distribucion y transporte de alimentos para consumo humano, con el
objeto de garantizar que los alimentos se encuentren en condiciones adecuadas para su
consumo y se disminuyan asi los riesgos potenciales o peligros para su calidad e
inocuidad. En el caso especifico del catering, las BPM se refieren a las practicas que se
deben seguir para preparar, transportar y servir alimentos en eventos, fiestas y otras

ocasiones.

Algunas de las BPM mas importantes en catering son:
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e Higiene personal: El personal debe seguir practicas adecuadas de higiene
personal, como lavarse las manos regularmente, usar ropa limpia y mantenerse
limpio y aseado.

e Control de la temperatura: Los alimentos deben ser almacenados, transportados
y servidos a temperaturas seguras para evitar el crecimiento de bacterias y otros
microorganismos que pueden causar enfermedades.

e Limpiezay desinfeccion: Las superficies de trabajo, utensilios y equipos deben
ser limpiados y desinfectados regularmente para evitar la contaminacion de los
alimentos.

e Control de plagas: Se deben tomar medidas para prevenir la entrada y
proliferacion de plagas en las areas donde se manipulan los alimentos.

e Capacitacion del personal: El personal debe estar capacitado en las practicas
adecuadas de manipulacién de alimentos y seguir estas practicas en todo
momento.

e El cumplimiento de las BPM es fundamental para garantizar la seguridad y
calidad de los alimentos en el catering y evitar enfermedades alimentarias.

1.2.3 POES
Las POES, siglas que hacen referencia a las Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento, son un conjunto de normas y procedimientos que se
aplican en el sector de la alimentacion para garantizar la seguridad e higiene en la
produccion y distribuciéon de alimentos. Estas practicas son de vital importancia en el
catering industrial, donde se preparan y sirven grandes cantidades de comida a diario, y

donde la prevencién de riesgos sanitarios es fundamental.

La aplicacion de las POES en el catering industrial garantiza que los alimentos
gue se ofrecen a los comensales sean seguros y saludables, minimizando el riesgo de
enfermedades transmitidas por los alimentos. Esto se logra a través de una serie de
medidas preventivas, como la higiene personal de los manipuladores de alimentos, la
limpieza y desinfeccién de las instalaciones y equipos de cocina, el control de la
temperatura de los alimentos, y la implementacion de medidas de seguridad en el

transporte y almacenamiento de estos.
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Ademas de ser una exigencia legal y moral en el catering industrial, la aplicacion
de las POES también tiene beneficios econdmicos y de imagen para las empresas del
sector. Por un lado, la implementacion de estas practicas reduce el riesgo de
contaminacion y enfermedades alimentarias, lo que a su vez reduce el riesgo de
demandas y sanciones legales. Por otro lado, la aplicacion de las POES es una forma
efectiva de demostrar compromiso y responsabilidad social, lo que mejora la imagen y

reputacion de la empresa ante los consumidores.

En el catering industrial, la aplicacion de las POES es una tarea que involucra a
toda la cadena de produccion y distribucion de alimentos. Desde la seleccion de los
proveedores de alimentos hasta el servicio de catering en si, todas las etapas deben
estar sujetas a medidas preventivas y de control para garantizar la seguridad e higiene
de los alimentos. Esto implica una inversidn en recursos humanos y materiales, como
capacitacion del personal, equipos de limpieza y desinfeccion, y sistemas de control de

calidad.

Uno de los principales desafios en la aplicacion de las POES en el catering
industrial es la necesidad de mantener una rigurosa supervision y control de los
procesos, especialmente en momentos de alta demanda. En este sentido, la planificacion
y organizacion son clave para garantizar la eficacia y eficiencia de los procesos, sin
comprometer la calidad y seguridad de los alimentos. Esto implica establecer protocolos
y procedimientos claros y precisos, y capacitar al personal para que los siga

rigurosamente.

1.2.4 Criterios de Aseguramiento de da Calidad
Los criterios de aseguramiento de la calidad son una serie de normas,
procedimientos y estandares que se aplican en la produccion, elaboracién y servicio de
alimentos con el objetivo de garantizar su calidad y seguridad alimentaria. Estos criterios
son fundamentales en el catering industrial ya que permiten asegurar que los alimentos
se manipulan adecuadamente, se almacenan de manera adecuada y se sirven de

manera segura.
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Uno de los criterios de aseguramiento de la calidad mas importantes en el catering
industrial es la higiene alimentaria. Manuel Moreno & Alejandra, 2010, define a la misma
como el conjunto de condiciones y medidas a considerar para que la inocuidad sanitaria
de los alimentos sea garantizada, y a la vez mantener las demas cualidades propias,
sobre todo la. La higiene alimentaria entonces, se refiere a las medidas y practicas que
se aplican para garantizar que los alimentos se manipulan y almacenan de manera
segura y que no representan un riesgo para la salud de los consumidores. Esto incluye
la limpieza y desinfeccion de las instalaciones, la manipulacion adecuada de los

alimentos y la formacién del personal en higiene alimentaria.

Otro criterio de aseguramiento de la calidad importante en el catering industrial es
la trazabilidad de los alimentos. La trazabilidad se refiere a la capacidad de identificar el
origen y el destino de los alimentos en todas las etapas de la cadena alimentaria. Esto
permite garantizar la seguridad alimentaria y facilitar la gestion de los riesgos

alimentarios.

La calidad de los ingredientes es otro criterio de aseguramiento de la calidad
fundamental en el catering industrial. La calidad de los ingredientes influye directamente
en la calidad de los alimentos que se sirven. Por eso, es importante seleccionar

proveedores de confianza que ofrezcan ingredientes frescos y de calidad.

La formacion del personal es otro criterio de aseguramiento de la calidad
fundamental en el catering industrial. El personal encargado de la elaboracién y servicio
de alimentos debe recibir una formacién adecuada en higiene alimentaria, manipulacion
de alimentos, técnicas de coccidn y servicio al cliente. Esto garantiza que los alimentos

se manipulan y sirven de manera segura y que el servicio que se ofrece es de calidad.

Por ultimo, la gestiéon de los residuos es otro criterio de aseguramiento de la
calidad importante en el catering industrial. La gestion adecuada de los residuos es
fundamental para garantizar la higiene y seguridad de las instalaciones y para minimizar

el impacto ambiental del negocio.

En conclusion, los criterios de aseguramiento de la calidad son fundamentales en

el sector del catering industrial. Estos criterios permiten garantizar la seguridad
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alimentaria, la calidad de los alimentos y el servicio que se ofrece. La implementacion de
estos criterios requiere una gestion adecuada de los recursos, una formacion adecuada
del personal y una colaboracion estrecha con proveedores de confianza. La importancia
de estos criterios en el catering industrial se traduce en la satisfaccion del cliente y en el

éxito del negocio.

1.2.5 Programas de mantenimientos
En la industria del catering, el mantenimiento es una parte vital de la operacién
diaria. Los programas de mantenimiento son esenciales para garantizar la eficiencia, la
seguridad y la calidad del servicio que se ofrece. EI mantenimiento adecuado de los
equipos Yy la infraestructura también puede ayudar a prevenir problemas costosos y
retrasos en la produccion, lo que puede afectar negativamente a la reputacion y las

ganancias de la empresa.

Uno de los principales beneficios de los programas de mantenimiento es la mejora
de la eficiencia y la reduccién de los tiempos de inactividad. El mantenimiento preventivo
regular puede ayudar a identificar problemas potenciales antes de que se conviertan en
problemas graves y costosos. Los programas de mantenimiento también pueden ayudar
a asegurar que los equipos estén en optimas condiciones de funcionamiento, lo que
significa que pueden trabajar de manera mas eficiente y producir un mayor volumen de
alimentos en menos tiempo. Esto es especialmente importante en la industria del
catering, donde el tiempo es un recurso critico y el volumen de produccién puede ser

alto.

Ademas de mejorar la eficiencia, los programas de mantenimiento también
pueden mejorar la seguridad. Los equipos de catering industrial, como las freidoras, las
planchas y los hornos, pueden ser peligrosos si no se mantienen correctamente. La falta
de mantenimiento puede resultar en fugas de gas, incendios y otras situaciones
peligrosas que pueden poner en riesgo la seguridad de los trabajadores y los clientes.
En el caso de los equipos de refrigeracion la falta de mantenimiento podria ocasionar
fallas en los termostatos lo que afectaria la inocuidad de la materia prima. Los programas

de mantenimiento pueden ayudar a asegurar que los equipos estén en oOptimas
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condiciones de funcionamiento y se utilicen de manera segura, lo que puede reducir el

riesgo de accidentes y lesiones.

En la industria del catering, los programas de mantenimiento también pueden ser
beneficiosos para la imagen y la reputacién de una empresa. Los clientes esperan que
los alimentos que se les sirvan sean seguros, frescos y de alta calidad. Si una empresa
no puede garantizar la calidad de sus productos debido a problemas con el equipo, puede
afectar negativamente su reputacion y su capacidad para atraer y retener clientes. Los
programas de mantenimiento pueden ayudar a asegurar que los equipos estén en
optimas condiciones de funcionamiento, lo que puede mejorar la calidad y la seguridad

de los productos y el servicio que se ofrece a los clientes.

1.2.6 Servicio de catering

El servicio de catering es una actividad especializada en la preparacion y provision
de alimentos y bebidas para eventos y ocasiones especiales. Segun De Vriesekoop y
Sanz (2018), implica la planificacion meticulosa de mendus, la seleccion de ingredientes
de calidad y la manipulacion segura de los alimentos para garantizar la satisfacciéon y
seguridad de los comensales. Rodriguez (2019) destaca la importancia de adaptar el
servicio de catering a las necesidades y preferencias de los clientes, ofreciendo una
experiencia gastronémica personalizada. Reynolds (2017) enfatiza la gestién eficiente
de los recursos y la coordinacidon de eventos para lograr el éxito en el servicio de catering.
Sturiale y Barbera (2015) resaltan que la calidad y presentacion de los alimentos, asi
como la atencion al cliente, son factores determinantes en la excelencia del servicio de
catering. En resumen, el servicio de catering implica la organizacién minuciosa de
eventos gastronomicos, donde la calidad, seguridad y personalizacibn son

fundamentales para satisfacer las expectativas de los clientes.

1.2.7 Control de Proveedores
El catering industrial es un servicio clave para empresas, hospitales, escuelas y
otros establecimientos que necesitan proporcionar comidas en masa. La calidad y la
seguridad alimentaria son fundamentales en este tipo de servicio, y por eso el control de

proveedores es de vital importancia.
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El control de proveedores se refiere a la gestion de los proveedores que
suministran los ingredientes, materiales y equipos necesarios para la producciéon de los
alimentos. Es una préactica esencial para garantizar la calidad y seguridad de los

alimentos que se sirven a los clientes.

En el catering industrial, los proveedores son una pieza clave en la cadena de
suministro. Los proveedores proporcionan los ingredientes y materiales necesarios para
la produccion de los alimentos, y es crucial asegurarse de que estos sean de alta calidad
y seguros para su consumo. Ademas, el control de proveedores ayuda a mantener un
suministro constante y confiable de productos, lo que es esencial para garantizar que la

produccion se realice de manera eficiente.

Una de las principales ventajas del control de proveedores es que ayuda a
garantizar que los alimentos que se sirven sean seguros y estén libres de contaminantes
y otros peligros. Los proveedores deben cumplir con los estandares de calidad y
seguridad alimentaria, y los caterings industriales deben asegurarse de que estos

estandares se cumplan en todo momento.

El control de proveedores también es importante para mantener la calidad de los
alimentos. Los proveedores deben suministrar ingredientes y materiales que sean
frescos y de alta calidad, y los caterings industriales deben asegurarse de que se
mantengan en condiciones 6ptimas hasta el momento de la produccion. De esta manera,
los clientes pueden estar seguros de que estan recibiendo alimentos de calidad superior

y sabor excepcional.

Otra ventaja del control de proveedores es que ayuda a reducir el riesgo de costos
adicionales asociados con la calidad deficiente de los ingredientes o materiales. Si los
proveedores no cumplen con los estandares de calidad y seguridad alimentaria, puede
haber una serie de costos adicionales asociados con la produccién de alimentos de baja
calidad. Por ejemplo, los alimentos pueden tener que ser desechados, lo que resulta en

pérdidas de tiempo, esfuerzo y dinero.

El control de proveedores también es esencial para cumplir con las regulaciones

y normativas de seguridad alimentaria. Los caterings industriales deben cumplir con una
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amplia variedad de normas y reglamentaciones, y el control de proveedores es una de
las formas en que se aseguran de que cumplen con estas normas. El cumplimiento de
las normas y reglamentaciones de seguridad alimentaria es fundamental para proteger
la salud y seguridad de los clientes y prevenir problemas legales.

Los caterings industriales deben trabajar con proveedores confiables que cumplan
con los estandares de calidad y seguridad alimentaria, y deben asegurarse de que se
mantengan estos estandares en todo momento. Ademas, el control de proveedores
ayuda a cumplir con las normas y regulaciones de seguridad alimentaria, lo que es
fundamental para proteger la salud y seguridad de los clientes y prevenir problemas

legales

1.2.8 HACCP

El HACCP, siglas de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control en inglés,
es un sistema de gestion de seguridad alimentaria utilizado en todo el mundo. Es esencial
en la industria de la alimentacién, incluyendo el catering industrial, donde se producen
grandes cantidades de alimentos para su distribucién en masa. Es un método preventivo
de control de la seguridad alimentaria que se enfoca en la identificacion y el control de
los peligros que puedan presentarse durante el proceso de produccion, almacenamiento,
distribucion y consumo de los alimentos. Su objetivo principal es garantizar que los

alimentos sean seguros para el consumo humano.

La aplicacion del HACCP en el catering industrial es especialmente importante
debido a la naturaleza de su produccion. El catering industrial se refiere a la produccién
de grandes cantidades de alimentos para su consumo fuera del lugar de produccion,
como en eventos, en escuelas, en hospitales, entre otros. Por lo tanto, existe un mayor
riesgo de contaminacion cruzada y de que los alimentos no se manejen de manera

segura.

EI HACCP es crucial en el catering industrial porque asegura que se lleven a cabo
los controles adecuados en cada etapa del proceso de produccion de alimentos. El
sistema requiere la identificacion de los peligros, la evaluacion de los riesgos, la

implementacion de medidas preventivas y la monitorizacion continua de los procesos
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para garantizar la seguridad de los alimentos. También ayuda a las empresas de catering
industrial a cumplir con las regulaciones y normativas de seguridad alimentaria, que
varian segun la region y el pais. En la Unién Europea, por ejemplo, todas las empresas
gue produzcan procesen o distribuyan alimentos deben cumplir con el Reglamento (CE)

852/2004 sobre higiene de los alimentos.

Ademas de asegurar la seguridad de los alimentos, la implementacién del HACCP
en el catering industrial puede proporcionar beneficios adicionales. Por ejemplo, puede
mejorar la calidad de los alimentos, reducir los costos de produccion y aumentar la

eficiencia en la gestion de la produccion de alimentos.

Sin embargo, la implementacién del HACCP en el catering industrial puede ser un
proceso complicado y requiere una comprension profunda de los principios y practicas
de seguridad alimentaria. Es necesario realizar una evaluacion adecuada de los riesgos
y una formacién adecuada del personal para garantizar que se implementen los controles

adecuados en cada etapa del proceso de produccién de alimentos.

Este sistema de gestion de seguridad alimentaria es esencial en el catering
industrial para garantizar la seguridad y la calidad de los alimentos producidos en
grandes cantidades. Ayuda este tipo de empresas a cumplir con las regulaciones y
normativas de seguridad alimentaria y puede proporcionar beneficios adicionales, como

la mejora de la calidad de los alimentos y la reduccién de costos.

1.2.9 ISO 2000

La norma ISO 22000 es un conjunto de estandares internacionales que se enfocan
en la gestion de la seguridad alimentaria en las organizaciones que participan en la
cadena de suministro de alimentos. Fue inicialmente desarrollada el 1 de septiembre de
2005 por el ISO/TC 34/SC 17 como la primera norma internacional para sistemas de
gestion de la seguridad alimentaria (SGSA). La norma establece requisitos para el
disefio, implementacion y mantenimiento de un sistema de gestibn de seguridad
alimentaria (SGSA), que permite a las organizaciones garantizar la seguridad y calidad

de sus productos alimentarios.
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La implementaciéon de un SGSA apoyado en la norma ISO 22000 es esencial para
garantizar la seguridad alimentaria en el catering industrial. La norma establece
requisitos especificos para el control de los peligros alimentarios, la documentacion del
sistema, la trazabilidad de los productos, la gestion de proveedores y la mejora continua
del sistema. Al implementar estos requisitos, las organizaciones pueden identificar y
evaluar los riesgos potenciales para la seguridad alimentaria y tomar medidas para

mitigarlos.

Una de las principales ventajas de la norma ISO 22000 es que es aplicable a toda
la cadena de suministro de alimentos, lo que significa que se puede utilizar para evaluar
y controlar los riesgos en todas las etapas del proceso de produccion y distribucion. En
el catering industrial, esto significa que se puede utilizar para evaluar y controlar los
riesgos en la recepciéon de los ingredientes, la preparacion de los alimentos, el transporte

de estos y la distribucion a los clientes.

La implementacion de la norma ISO 22000 también puede ser beneficiosa para el
negocio en términos de eficiencia y rentabilidad. Al implementar un SGSA basado en la
norma, las organizaciones pueden reducir el riesgo de contaminacion alimentaria y
minimizar la cantidad de alimentos que se desperdician debido a la contaminacion o el
deterioro. Esto puede reducir los costos de produccion y mejorar la rentabilidad de la

empresa a largo plazo.

La norma ISO 22000 es esencial en el catering industrial para garantizar la
seguridad alimentaria y la calidad de los productos alimentarios. La implementacion de
la norma permite a las organizaciones evaluar y controlar los riesgos potenciales para la

seguridad alimentaria en todas las etapas de la cadena de suministro de alimentos.

1.2.10Normas de seguridad alimentaria
Las normas de seguridad alimentaria son un conjunto de regulaciones y practicas
disefladas para garantizar la calidad y la seguridad de los alimentos que consumimos.
Estas normas cubren todo el proceso de produccion de alimentos, desde la cosechay el

procesamiento hasta la distribucion y el consumo final.
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La seguridad alimentaria es un tema de gran importancia para la salud publica y
la economia global. Los alimentos contaminados pueden causar enfermedades graves,
incluso mortales, y también pueden afectar la reputacién de una empresay la confianza
del consumidor en los productos alimenticios. Es por lo que existen normas de seguridad

alimentaria para garantizar la calidad y la seguridad de los alimentos que consumimos.

Las normas de seguridad alimentaria varian segun el pais y la region, pero en
general, tienen como objetivo garantizar la seguridad alimentaria y la calidad de los
alimentos mediante la implementacion de practicas de higiene y control de calidad.
Algunas de las normas mas comunes incluyen la certificacion de seguridad alimentaria
ISO 22000, el Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), y
las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

1.2.11FAO
La Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacién y la Agricultura,
conocida comunmente como FAO por sus siglas en inglés (Food and Agriculture
Organization), es una organizacion intergubernamental que tiene como objetivo mejorar
la seguridad alimentaria y la nutricién en todo el mundo. La FAO fue fundada en 1945 y
actualmente cuenta con 194 paises miembros, asi como con un personal de mas de

11.000 personas en todo el mundo.

La mision principal de la FAO es trabajar para eliminar el hambre en todo el mundo
(Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, 2022). Para
lograr esto, la organizacion se centra en promover la agricultura sostenible y la gestién
responsable de los recursos naturales, asi como en mejorar la seguridad alimentaria y la
nutricion de las personas en todo el mundo. La FAO también se dedica a fomentar la
cooperacion internacional en el ambito de la agricultura y la alimentacidon, y a

proporcionar asistencia técnica y apoyo a los paises en desarrollo.

Una de las principales funciones de la FAO es recopilar y analizar informacion
sobre la produccion de alimentos, el comercio de productos agricolas y la seguridad
alimentaria en todo el mundo. La organizacion también lleva a cabo investigaciones y

estudios sobre temas relacionados con la agricultura y la alimentacion, y proporciona
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informacion y asesoramiento técnico a los paises miembros para ayudarles a desarrollar

politicas y programas de agricultura y alimentacion efectivos.

Ademas, la FAO desempefia un papel clave en la promocion de la agricultura
sostenible y la gestion responsable de los recursos naturales. La organizacién trabaja
para mejorar la eficiencia de la produccion agricola, reducir los impactos negativos de la
agricultura en el medio ambiente y fomentar el uso de practicas agricolas sostenibles

gue permitan mantener la productividad a largo plazo.

La FAO también se dedica a mejorar la seguridad alimentaria y la nutricion de las
personas en todo el mundo. La organizacién trabaja en estrecha colaboracién con los
paises miembros para desarrollar programas de alimentacion y nutricién efectivos, y para
proporcionar apoyo técnico y financiero a las comunidades vulnerables que sufren de

hambre y desnutricion.

1.2.12ARCSA
La Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA) es
una entidad publica que tiene como objetivo principal garantizar el derecho a la salud de
la poblacion ecuatoriana, a través del control y la regulacion de los productos y servicios

relacionados con la salud.

ARCSA fue creada en 2012, como resultado de la fusion de varias instituciones
gue antes se encargaban de las funciones de regulacion, control y vigilancia sanitaria en
Ecuador. La creacion de ARCSA tuvo como finalidad optimizar los recursos, mejorar la
eficiencia y la eficacia en la gestion de los procesos, y unificar los criterios de regulacion

y control sanitario en el pais.

Las principales funciones de ARCSA son el registro, control y vigilancia sanitaria
de productos y servicios relacionados con la salud, tales como medicamentos, alimentos,
productos cosmeéticos, dispositivos médicos, entre otros. Ademas, ARCSA se encarga
de la evaluacion y aprobacion de estudios clinicos, la autorizacion de laboratorios clinicos
y la certificacion de buenas practicas de fabricacion y distribucién de productos

sanitarios.
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ARCSA es una entidad importante para el desarrollo del sector de la salud en
Ecuador, ya que su labor contribuye a garantizar la calidad y seguridad de los productos
y servicios sanitarios que se ofrecen a la poblacion. Ademas, su trabajo es fundamental
para la prevencion y control de enfermedades, y para la promocion de hébitos y practicas

saludables en la sociedad.

1.2.13CODEX ALIMENTARIO

El Codex Alimentarius es un conjunto de regulaciones y documentos relacionados
con la alimentacion que han sido aceptados en todo el mundo y presentados de manera
uniforme. Su objetivo es salvaguardar la salud del consumidor y garantizar practicas
justas en el comercio de alimentos. La intencion de publicar estos documentos es guiar
y promover la creacion y establecimiento de definiciones y requisitos aplicables a los
alimentos para fomentar su uniformidad y, por lo tanto, facilitar el comercio global. La
finalidad de su publicacion es que oriente y fomente la elaboracién y el establecimiento
de definiciones y requisitos aplicables a los alimentos para favorecer su armonizacion vy,
de esta forma, facilitar el comercio internacional. (Organizacién de las Naciones Unidas
para la Alimentacion y la Agricultura, n.d.)

1.3 Marco Conceptual
Seguridad alimentaria: garantia de que los alimentos son inocuos para el

consumo humano.

Peligro: agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o en el

proceso de produccion, que puede causar dafio a la salud del consumidor.

Riesgo: combinacion de la probabilidad de que ocurra un peligro y la gravedad

del dafio que puede causar.

Control de peligros: medidas preventivas para reducir o eliminar los peligros en

los alimentos.

Punto critico de control (PCC): punto en la cadena de producciéon donde se

puede aplicar un control para prevenir o eliminar un peligro.
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Limite critico: Un limite critico representa los limites usados para juzgar si se

trata de un producto inocuo o no. (Organizacion Panamericana de la Salud, 2022)

Programa de prerrequisitos (PPR): medidas preventivas necesarias para

mantener un ambiente higiénico y controlar los peligros en la produccion de alimentos.

Andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP): enfoque
sistematico para identificar peligros y controlarlos en la produccion de alimentos.

Verificacion: evaluacion sisteméatica para determinar si el sistema de gestion de

seguridad alimentaria cumple con los requisitos de la norma ISO 22000.

Validacién: confirmacion mediante evidencia objetiva de que los controles del
sistema de gestion de seguridad alimentaria son efectivos en la prevencion o

eliminacién de peligros.

Mejora continua: proceso sistematico para mejorar la eficacia del sistema de

gestion de seguridad alimentaria a lo largo del tiempo (ISO 22000, 2018a).

1.4  Marco Legal.

1.4.1 1SO 22000
La norma ISO 22000 es un estandar internacional que establece los requisitos
para un sistema de gestion de seguridad alimentaria (SGSA). Su objetivo principal es
garantizar la seguridad y calidad de los alimentos a lo largo de toda la cadena alimentaria,

desde la produccion hasta el consumo final (ISO 22000, 2018a).
Entre los principales requisitos que establece la ISO 22000 se encuentran:

e |dentificacion de peligros: es necesario llevar a cabo una evaluacion de los
peligros asociados a cada etapa del proceso de produccion de alimentos.
e Implementacion de medidas de control: se deben establecer medidas

preventivas para minimizar o eliminar los riesgos identificados.
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¢ Establecimiento de un sistema de trazabilidad: es fundamental poder rastrear el
origen de los alimentos en caso de que se detecte un problema de seguridad
alimentaria.

e Implementacion de un sistema de gestion de crisis: se deben establecer
procedimientos para actuar rapidamente en caso de que se produzca una

situacion de emergencia que pueda afectar a la seguridad de los alimentos.

La implementacion de un SGSA conforme a la norma ISO 22000 puede ayudar a
las organizaciones a mejorar la calidad de sus productos alimentarios, a cumplir con las
regulaciones y normativas aplicables, y a aumentar la confianza de los consumidores en
sus productos (ISO 22000, 2018a).

1.4.2 BPM
La normativa BPM (Buenas Préacticas de Manufactura) en Ecuador es establecida
por la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA). La
normativa BPM ARC-SA establece los requisitos que deben cumplir las empresas que
fabrican, almacenan, distribuyen y comercializan productos alimenticios y farmacéuticos

en el pais.
Entre los principales requisitos de la normativa BPM ARC-SA se encuentran:

e Contar con instalaciones y equipos adecuados para la fabricacion y
almacenamiento de los productos.

e Implementar un sistema de control de calidad para garantizar la pureza, potencia
y calidad de los productos.

e Realizar un seguimiento y control de los procesos de produccién y
almacenamiento, asi como llevar un registro de todos los procedimientos y
actividades realizados.

e Establecer un sistema de gestidn de riesgos para identificar y evaluar los riesgos
asociados a la produccion y comercializacion de los productos.

e Capacitar y entrenar al personal en las buenas practicas de manufactura y

control de calidad.

25



Es importante destacar que la normativa BPM ARC-SA es de cumplimiento
obligatorio para todas las empresas que producen y comercializan productos alimenticios
y farmacéuticos en Ecuador, y su objetivo es garantizar la seguridad y calidad de los

productos que se consumen en el pais.

1.4.3 Constitucion del Ecuador
Que, la Constitucion de la Republica del Ecuador, en el articulo 32, manda que:
“La Salud es un derecho que garantiza el Estado, cuya realizacion se vincula al ejercicio
de otros derechos, entre ellos el derecho al agua, la alimentacion, (...) y otros que

sustentan el buen vivir" (Legislativo, 2008);

Que, la Constitucidn de la Republica del Ecuador en su articulo 361, dispone que:
"El Estado ejercera la rectoria del sistema a través de la autoridad sanitaria nacional,
sera responsable de formular la politica nacional de salud, y normara, regulara y
controlara todas las actividades relacionadas con la salud, asi como el funcionamiento

de las entidades del sector"(Legislativo, 2008);

1.4.4 Ley Organicade Salud
Que, la Ley Organica de Salud, en el Articulo 6, Numeral 18, sefiala como
responsabilidad del Ministerio de Salud Publica regular y realizar el control sanitario de
la produccién, importacion, distribucion, almacenamiento, transporte, comercializacion,
dispensacion y expendio de alimentos procesados, (...) y otros productos para uso y
consumo humano; asi como los sistemas y procedimientos que garanticen su inocuidad,

seguridad y calidad(La Ley Orgéanica de Salud, 2015);

Que, la Ley Orgéanica de Salud, en el Articulo 16, dispone que: "El Estado
establecerd una politica intersectorial de seguridad alimentaria y nutricional, que
propenda a eliminar los malos habitos alimenticios, respete y fomente los conocimientos
y practicas alimentarias tradicionales, asi como el uso y consumo de productos y
alimentos propios de cada region y garantizara a las personas, el acceso permanente a
alimentos sanos, variados, nutritivos, inocuos Yy suficientes.”(La Ley Organica de Salud,
2015);
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Que, la Ley Organica de Salud en su Articulo 129, dispone que: "El cumplimiento
de las normas de vigilancia y control sanitario es obligatorio para todas las instituciones,
organismos Yy establecimientos publicos y privados que realicen actividades de
produccion, importacion, exportacion, almacenamiento, transporte, distribucion,
comercializaciéon y expendio de productos de uso y consumo humano”(La Ley Orgéanica
de Salud, 2015);

Que, la Ley Organica de Salud en su Articulo 131, manda que: "El cumplimiento
de las normas de buenas préacticas de manufactura, (...) serd controlado y certificado por

la autoridad sanitaria nacional’(La Ley Organica de Salud, 2015);

Que, la Ley Orgéanica de Salud en su Articulo 132, establece que: "Las actividades
de vigilancia y control sanitario incluyen las de control de calidad, inocuidad y seguridad
de los productos procesados de uso y consumo humano, asi como la verificacion del
cumplimiento de los requisitos técnicos y sanitarios en los establecimientos dedicados a
la produccion, almacenamiento, distribucion, comercializacion, importacion y exportacion

de los productos sefialados"(La Ley Organica de Salud, 2015);

Que, la Ley organica de Salud en su articulo 142, estipula que: "La entidad
competente de la autoridad sanitaria nacional realizara periédicamente inspecciones a
los establecimientos y controles post-notificacion de todos los productos sujetos a
notificacion o registro sanitario, a fin de verificar que se mantengan las condiciones que
permitieron su otorgamiento, mediante toma de muestras para analisis de control de
calidad e inocuidad, sea en los lugares de fabricacion, almacenamiento, transporte,
distribucion o expendio (...)"(La Ley Organica de Salud, 2015);

15 Hipotesis y Variables (sdlo proyecto de investigacion)

1.5.1 Hipotesis
El disefio de los criterios de aseguramiento de calidad mejorard y garantizaran la
calidad de los procesos de servicio de catering industrial en un hospital psiquiatrico de la

ciudad de Guayaquil.

27



1.5.2 Identificacion de las Variables

Variable Independiente: Disefio de los criterios de aseguramiento de la calidad.
Variable Dependiente: Mejora de la calidad de los procesos de servicio.
1.5.3 Operacionalizacion de las Variables

1531 Operacionalizacién de la Variable Independiente

o Variable Independiente:

Tabla 1 Operacionalizacion de la variable independiente

VARIABLE

DIMENSION INDICADORES ITEMS
INDEPENDIENTE
_ Evaluacion del Porcentaje de Control de los
Disefio de los o o
o servicio de cumplimiento de procesos de
criterios de _ _ _
_ alimentacién en estandares de produccion,
aseguramiento de la _ y
_ todos los calidad preproduccion
calidad. o
procesos. y servicio.
1532 Operacionalizacion de la Variable Dependiente
o Variable Dependiente:

Tabla 2 Operacionalizacion de la variable dependiente

VARIABLE
DEPENDIENTE

DIMENSION INDICADORES ITEMS

L _ Porcentaje de
Disefio de sistema

Mejora de la _ cumplimiento de .
_ de calidad para los Herramientas de apoyo
calidad de los estandares de L
procesos del _ para aplicacion de
procesos de o calidad. , _
o servicio de sistema de calidad
servicio.

alimentacion
Control de procesos
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Trazabilidad de los

alimentos.

1.6 Marco Metodoldgico
Este capitulo indica la modalidad, enfoque y nivel de la investigacion, asi como
gue técnicas de recoleccion de datos seran utilizadas y como estos datos seran

analizados.

1.6.1 Modalidad Béasica de la Investigacion
La modalidad basica de investigacién fue un estudio de caso, “se disefian estudios
de caso para evaluar una intervencion en un grupo, una familia, una empresa, etc. La
evaluacion de la intervencion se lleva a cabo a partir de la perspectiva de las personas

especificas que participaron en esa intervencion” (Muiiiz, 2010).

Esto implicé realizar una investigacion exhaustiva sobre el catering industrial del
hospital, evaluando su actual sistema de gestion de calidad y analizando las areas donde

se pueden hacer mejoras.

El presente estudio necesitd de la recoleccion de datos cualitativos y cuantitativos,
incluyendo entrevistas con los empleados del catering, revision de registros y
documentacién relevante, y observaciones in situ. A partir de estos datos, se pudieron
identificar las areas probleméticas y proponer soluciones para mejorar el sistema de

gestion de calidad en el catering.

1.6.2 Enfoque
El enfoque metodoldgico utilizado fue riguroso y sistematico, e involucrd la
participacion de los stakeholders relevantes, incluyendo a los empleados del catering y
los administradores. Ademas, fue imperativo considerar las mejores practicas de la
industria y las normas y regulaciones relevantes en el disefio del nuevo sistema de

gestién de calidad.
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Para esto se realizé un enfoque mixto, que involucré “informacion o datos de
naturaleza cuantitativa y cualitativa, empleando mecanismos técnicos de estos dos
enfoques a la vez, para lo cual prevalece la pluralidad metodolégica”’(Rojas Néstor,
2023).

En primer lugar, se llevd a cabo una revision bibliografica exhaustiva para
identificar las mejores practicas y los estandares de calidad en la industria del catering y

la gestidén hospitalaria.

Luego, se utilizaron métodos cuantitativos, como check list de revision y analisis
estadisticos, para medir el cumplimiento de los procesos y parametros ligados a la
calidad de la comida y el servicio de catering en el hospital. Asi mismo se recopilaron
datos sobre el costo y la eficiencia de la produccion de alimentos para identificar posibles

areas de mejora.

Se emplearon, ademas, métodos cualitativos, como visitas guiadas, entrevista con
el personal de cocina, para recopilar informacion detallada sobre las razones de los
procedimientos establecidos. Esto proporcioné una comprension mas profunda de los

desafios y oportunidades especificos para el disefio del sistema de calidad

En dltima instancia, se utilizaron los datos cuantitativos y cualitativos recopilados
para desarrollar recomendaciones especificas para la mejora del sistema de gestion de

calidad del servicio de catering.

1.6.3 Nivel de Investigacion
Se aplicé la investigacion basica descriptiva, la que tiene como fin “recopilar datos
e informaciones sobre las caracteristicas, propiedades, aspectos o dimensiones de las

personas, agentes e instituciones de los procesos sociales” (Nieto Teodoro, 2018).

Este tipo de estudio, que también es llamado exploratorio, es la base de la toma

de decisiones correctivas, ya que nos da un diagnéstico inicial del caso a mejorar.

1.6.4 Técnicas de recoleccién de datos
Las técnicas de recoleccion de datos las técnicas de recoleccion de datos

‘comprenden procedimientos y actividades que le permiten al investigador obtener
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informacion necesaria para dar respuesta a su pregunta de investigacion”(Hernandez
Sandra & Avila Danae, 2020).

Observacion directa, técnica que consiste en observar directamente los procesos
o0 actividades relacionadas con el tema a investigar. Se puede hacer mediante la
presencia fisica en el lugar de trabajo, tomando nota de las practicas que se llevan a
cabo, cdmo se realiza la preparacion de los alimentos, como se entregan, entre otros

aspectos relevantes.

Entrevistas: Las entrevistas pueden ser estructuradas o no estructuradas, y su
objetivo es obtener informacion relevante y detallada acerca del tema de investigacion.
En este caso, se usaron entrevistas no estructuradas, ya que se realizaban preguntas al
personal de cocina acerca de sus labores, para conocer las practicas actuales y los

desafios que enfrentan en su labor.

Revision documental: La revision de documentos relevantes, como informes de
auditorias internas, registros de calidad, manuales de procedimientos, entre otros, puede

ser una fuente importante de informacién para la investigacion.

Como técnica de recoleccién de datos, se utilizé una lista de comprobacién de

cumplimiento de normas de calidad aplicadas a la legislacion regente.

1.6.5 Plan de recoleccion de datos

Para el disefio de un sistema de gestion de, se necesité una adecuada recoleccion
de datos que permita conocer la situacion actual de la empresa y establecer los objetivos
y metas a alcanzar. A continuacion, se presenta el plan de recoleccion de datos que se

llevd a cabo para esta tarea:

Identificacion de las fuentes de datos: Se deben identificaron las fuentes de datos
gue se utilizaran para el disefio del sistema de gestion de calidad. Estas fueron internas,

como informes de produccidn, costos, etc. y externas, como normas y regulaciones.

Seleccion de los métodos de recoleccidén de datos: Se seleccionaron los métodos
de recoleccion de datos que se utilizaran para obtener la informacion necesaria. Estos

fueron entrevistas, check list, observacion directa, analisis documental, entre otros.
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Definicion de las variables a medir: Se definieron las variables que se mediran
para evaluar la calidad del catering. Estas pueden incluyeron aspectos como la calidad

de los alimentos, la higiene en la preparacion y manipulaciéon de los mismos, entre otros.

Disefio del check list: el que se disefié de manera clara y concisa para asegurar
gue las preguntas sean entendidas correctamente y que se obtengan respuestas validas

y confiables.

Aplicacion del método de recoleccion de datos: Finalmente, se aplicd el método
de recoleccion de datos seleccionado y obtener la informacidén necesaria para el disefio

del sistema de gestion de calidad en el catering industrial del hospital psiquiatrico.

Andlisis de los resultados: Una vez recopilados los datos, se analizaron y
procesaron para obtener informacion relevante. Esto permitié identificar fortalezas y
debilidades en el area, y se establecieron los objetivos y metas a alcanzar en el disefio

del sistema de gestién de calidad.

1.6.6 Procesamiento de la Informacion
Para el proceso de la informacion se utilizé Microsoft Excel para el proceso de

datos estadisticos y Microsoft Word para las entrevistas

Capitulo 2
2 Diagnéstico o Estudio de Campo

2.1  Antecedente institucional

El hospital psiquiatrico es una institucion que brinda atencién a pacientes con
problemas neuroldgicos, mentales y con conductas adictivas. Actualmente ofrece una
servicio donde se integran diferentes disciplinas que comprenden en la evaluacién,
diagnostico y tratamiento de problemas y trastornos mentales propios del
comportamiento y la neurociencia cognitiva, asi como del comportamiento, fomentando
la participacion del circulo de los pacientes, especialmente el entorno familiar y otras
estructuras cercanas de la sociedad, sefiala también las necesidades y propone un
modelo para la concientizacion e integracion a la sociedad del paciente.
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En el hospital se cuenta con servicios de atencion de hospitalizacion psiquiétrica,
Residencias asistidas, centro de rehabilitacion de adicciones y rehabilitacién integral,
consulta externa, pruebas diagnésticas para escolares, farmacia, alimentacion entre
otras. El trabajo conjunto de las diferentes areas ha logrado que muchas personas
encuentren una solucioén a sus problemas de salud mental y retomen sus actividades sin
dificultades. Ademas, se cuenta con un programa de Capacitacion Continua, en el que
se desarrollan congresos médicos, se realizan paneles con especialistas externos, que

contribuyen a la capacitacion y avance cientifico para los profesionales de la institucion.

Nuestro compromiso de permanente modernizacién y cambio va de la mano con
los adelantos médicos y el modelo de atencion que la institucion brinda a los pacientes.
Ademés de las actividades académicas se ha anexado un espacio para mejorar la

experiencia de los visitantes.

2.1.1 Misién
“El hospital psiquiatrico tiene como mision brindar servicios integrales para mejorar
la calidad de vida de la sociedad mediante la salud mental, empleando técnicas en

neurociencias con solidaridad, compromiso, calidez y competencia”.

2.1.2 Vision
“Ser reconocidos regionalmente por prestar servicios de salud mental de manera

sostenible con la adaptacién de modelos actuales”.

2.1.3 Politica.

El hospital psiquiatrico, comprometido con el cumplimiento de los requisitos de sus
pacientes y la mejora continua, brinda servicios de salud mental a la comunidad, a través
de tratamientos psicoldgicos, neuropsiquiatricos y psicosociales con calidad, eficiencia'y
calidez.

Talento humano

e El organigrama actual se puede apreciar el exceso de personal existente:
Figura 2.

Organigrama actual:
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Talento humano

e El organigrama actual se puede apreciar el exceso de personal existente:
Figura 2.

Organigrama actual:
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Competencias del personal.

De acuerdo con el departamento de talento humano, el nivel de educacion,
formacion, habilidades y experiencia general del personal es el siguiente, siendo 0 no
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existente y 1 existente, en el caso de educacion se enfoca en el area de desempefio

dentro de la organizacion.

Tabla 3 Competencias del personal administrativo de cocina

Cargo Coordinador Coordinador Aux. Adm.  Aux. de
de bodega  de cocina De cocina servicio
Educacién |0 0 1 1
Formacion | 0,5 0,5 0,5 0
Habilidades | 0,6 0,8 0 0,8
Experiencia | 1 0 0 0

Figura 1. Competencias por cargo

1,2
1 1 1
1
0,8
0,8
0,6
0,5 05
0,4
0,2
0 0 0
0
Educacion Formacion Habilidades Experiencia

B Coordinador de bodega B Coordinador de cocina M Aux. Adm. De cocina B Aux. de servicio

De acuerdo a la informacion levantada, se puede determinar que existe mano de
obra no especializada para los procesos, o que representa un costo adicional a la

empresa.

o Andlisis de cargas levantadas.
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Se realiz6 un levantamiento de carga laboral de los coordinadores de bodega y
produccidn, asi como de la secretaria, primero preguntando al personal y luego haciendo

un estudio en sitio, los resultados son los siguientes:

Figura 2. Analisis de cargas levantadas

Andlisis de cargas levantadas

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Auxiliar Adm cocina Coordinador de Auxiliar Adm Coordinador de Secretaria
cocina Comedor bodega

W Ocupado M Libre

Figura 3. Analisis de cargas revisadas
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De acuerdo a los gréficos anteriores se puede concluir que ademas de tener una
mano de obra administrativa no calificada, tienen espacios de tiempo improductivos, lo

que genera un costo extra a la empresa.

2.2 Compresion de la organizacién y su contexto

El hospital psiquiatrico ha pasado por muchos cambios desde su fundacion, se ha
ido modernizando a medida que la medicina psiquiatrica ha avanzado, y por lo tanto el
trato con los pacientes y residentes ha ido mejorando, empezando por los tratamientos
gue son mas amigables con el ser humano, asi como una participacion mas activa por
parte de los familiares. Dentro de este preambulo, una de las cosas que intenta mejorar
es la alimentacién, ya que este servicio siempre ha sido dejado de lado, ya que por las
patologias de los pacientes no se tomaba en cuenta la calidad de esta.

2.2.1 Analisis FODA
De acuerdo con Sarli et al., (2015) “El andlisis FODA consiste en realizar una
evaluacion de los factores fuertes y débiles que, en su conjunto, diagnostican la
situacion interna de una organizacion, asi como su evaluacidn externa, es decir, las
oportunidades y amenazas”, por lo que puede ser usada como una herramienta

estratégica en la gestion para los procesos de la empresa.

Segun Ofia Adriana & Vega Ruth, 2015 Este andlisis, ademas de la evaluacion,
“proporciona una guia para la gerencia con el fin de que esta cuente con un panorama

amplio de su situacion tanto interna como externa”.
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El diagndstico del servicio sera tomado por sectores, cada uno con sus procesos.
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Para esto como antecedente se presenta el mapa de procesos actual en la figura

Figura 1.

Mapa de procesos

Abastecimiento Recepcidn de Almacenamiento
de materia prima materia prima de materia prima
|
V
E”tfega .de Elaboracién de Porcionamietndo
materia prima a . —> .
L comida de alimentos
produccidn
|
\
Despacho a - —
—> Servicio —> Limpieza
comedores

Compras y abastecimiento

No manejan ningun tipo de seleccién de proveedores ni requerimientos minimos
Solo tienen un proveedor por cada producto, lo que limita la capacidad de
negociacion.

La negociacion del precio de los productos con los proveedores se realiza luego
de recibir la mercaderia.

Los precios deberian ser revisados en la SINAGAD, pero esto no se cumple, ya
gue indican no todos los productos se encuentran en el sistema.

Los productos secos se los solicita por medio de un correo a un comisariato aliado
al hospital una vez al mes y se despacha de acuerdo con stock, lo que hace que
afecte la produccion y eleve los costos del menda.

En la recepcion colocan la materia prima sobre tachos de basura lo que pone en
peligro la inocuidad de los alimentos.

La recepcién de materia prima se hace de acuerdo con los horarios de los
proveedores lo que hace que en ocasiones se acumule productos que deberian
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permanecer separados en el area de recepcion, existan discusiones por las
balanzas, y los bodegueros no se concentren en la recepcion, ademas se corre el
riesgo de que producto congelado o refrigerado entre en temperatura de peligro.
Asi mismo es comun ver que la recepcién de mercaderia se cruce con el despacho
de materia prima a produccion lo que puede ocasionar confusiones en los
procesos.

El proveedor de vegetales lleva la mercaderia sin pesar, por lo que no se sabe si
es lo solicitado, y es probable que no sea suficiente o que haya exceso de
producto, en caso de que sea el primer caso, el proveedor regresa en horas de la
tarde con el restante, y en el segundo caso, es necesario sacar el producto
excedente, en los dos escenarios se pierde tiempo y recursos.

La mercaderia de transito queda en gavetas a un lado de la bodega, poniendo
producto uno sobre otro, ocasionando contaminacion cruzada y exposicion de

materia prima a temperaturas inadecuadas.

Almacenamiento

Al receptar los productos solo se corrobora el peso o cantidad, mas no las
cualidades organolépticas, fechas de expiracion o caracteristicas 6ptimas, lo que
hace que se reciba producto en mal estado.

La temperatura de refrigeracion es de 14 grados centigrados, lo que pone a los
alimentos en zona de peligro.

En refrigeracién mantienen los alimentos donde exista espacio disponible para
percharlos, por ahora lo tienen sectorizados en varios lugares Legumbre, Frutas,
huevos y embutidos (Queso, mortadela, jamoén). La limpieza de refrigeracion se
realiza todos los dias y a cada momento y también cuando reciben producto de
proveedores. Sin embargo, no existe un lugar disponible ni adecuado para cada
producto, si los lacteos van en la percha izquierda, todos se mezclan, es decir,
es comun ver en una gaveta quesos con embutidos. Al entrevistar al bodeguero
este dijo que: "Yo pongo cada cosa donde haya espacio, existe dificultad en

guardarlas por sector......... se los coloca donde alcance".
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El Coord. de Bodega de Viveres indica que el almacenamiento se lo realiza de
una forma y el bodeguero explica que lo realiza de otra, en entrevistas con cada
uno indicaron lo siguiente:

*Coordinador: Los productos tienen ubicacion especifica y que lo ultimo
en entrar se lo coloca en la parte superior de las perchas para utilizar lo que esta

abajo.

*Bodeguero: No existe ubicacién, colocan los productos donde hay

espacio 0 en una esquina.

Ciertas perchas se encuentran rotuladas, otras no y en algunas colocan productos
gue no corresponden. Lo que hace que haya contaminacion cruzada y confusion
a la hora del despacho y los requerimientos de compra.

En la bodega de productos secos, no hay un orden especifico, y no se lleva un
control de temperatura. En una entrevista con el bodeguero indicé lo siguiente:
"Nosotros ya sabemos que la temperatura de la bodega de secos se debe
mantener en 30° y el aire acondicionado siempre esta encendido" Bodeguero.
Sin embargo, la temperatura adecuada para esta area debe ser de entre 10 y 20

grados, informacion que desconocen.

El coordinador de viveres manipula los panes sin un correcto aseo ni proteccion.
Las bodegas son usadas como almacenes para ropa, vajilla y agua de personal,
piezas de equipos en mal estado, etc.

Se mantiene un &rea para el almacenamiento de productos de limpieza, sin
embargo, en este sitio se almacenan los coches transportadores de alimentos,
utensilios dafiados y contenedores de basura. Asi mismo se ubican productos

gue no requieren refrigeracion como bananos verdes.

Produccién

El menu lo realizan una vez a la semana sin variar los alimentos, por ejemplo, en

el desayuno casi a diario se da pan, mortadela, queso, café o leche.
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Se procesan alimentos en el area de almacenamiento sin cuidado alguno, con
presencia de insectos como moscas. El auxiliar de bodega indica: “Aqui cuento
lo que tenga que contar y pico lo que tenga que picar dentro de la misma
bodega” El menu se lo cambia si no hay suficiente material, por ejemplo, no hay
leche, se cambia a colada.

A las 7am que ingresa la secretaria confirman las cantidades de desayunos,
cuando ya han realizado la produccién (6am).

No existen politicas para la manipulacion de alimentos por personal con
enfermedades. En el recorrido se evidencioé que uno de los cortadores de frutas
estaba enfermo, y mientras cortaba la fruta tosia sobre los alimentos y no tenia
mascarilla.

No existe un plan de limpieza previo a la produccion, esto se vio evidenciado
viendo que el area de trabajo no habia sido limpiada, teniendo agua empozada
del dia anterior; ademas en la misma area se tienen gavetas de los proveedores
gue en su momento almacenaban carnicos o vegetales.

No existe una preproduccion de alimentos lo que atrasa el servicio de
alimentacion.

Los alimentos son procesados cerca de los tachos de basura exponiendo a
estos a contaminacion cruzada.

Al realizar pruebas de sabor, los cocineros usan la misma cuchara en diferentes
ollas y varias veces, sin lavarla y ademas esta esta guardada en su pantalon.
Siguen recetas de chefs anteriores, sin modificarlas por lo que a veces sobra o
falta producto

Para aromatizar los caldos hacen un bouquet grani, pero para sostenerlo usan
plastico, el mismo que puede desprenderse contaminar fisicamente al alimento.
Las proteinas son recibidas de bodega generalmente congeladas, ya que al no
haber un menu estandarizado ni un control de materias primas se improvisa,
esto hace que haya un mal descongelamiento y peligro de intoxicacion

alimentaria, asi como atraso en el servicio.
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e Los utensilios son almacenados en lugares inadecuados como bafios, debajo de
las mesas de trabajo o en la bodega de quimicos, sin ser debidamente lavados y

desinfectados.
Despacho de alimentos

e Se cuenta con 9 personas para servicio y 4 cocheros para la distribucion de

comida, los mismos que estan repartidos segun lo que dicen las tablas 3y 4.

Tabla 4 Distribucidon de personal para linea de servicio

Consulta externa Hospital Residencias privadas

2 4 3

Tabla 5 Distribucién de personal para entrega de comidas

Unidad de conductas adictivas Residencias Clinica

e No hay comunicacion entre las areas y la cocina por lo que siempre se
despachan las mismas cantidades, y en caso de que falte se regresa a ver mas,
por otro lado, no se sabe cuando sobra, lo que hace que las cantidades sean
irreales.

e No hay buenas practicas de higiene en el servicio, cuando lavan vajilla se secan
las manos sin enjuagar para seguir sirviendo y con esa toalla secan cubiertos.

e Existe falta de cubiertos, ya que hay pérdidas constantes.

e La basura se lleva junto con la comida sobrante, misma que reutilizan para otros
servicios, esto causa ademas de una sobreproduccion, contaminacion cruzada y
el riesgo de ETA’s por consumir comida expuesta a temperaturas de peligro.

e En el area de residencias se despacha un contenedor de 40 litros de bebida

(colada, jugo o aromatica) en el desayuno, el mismo que una vez terminado, es
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dejado sobre una canaleta fuera de la residencia desde las 10 am y retirado a la
hora del almuerzo, haciendo que crezcan microorganismos.

Hay falta de higiene al porcionar alimentos
Limpieza

No se tiene una medida para usar los quimicos, de acuerdo a los auxiliares de
cocina se pone un It mas o menos de jabon y en caso de ser pescado se pone
mas.

A pesar de tener un equipo esterilizador no se utiliza por comodidad.

No existe un cronograma de limpieza

Infraestructura

La cocina no es cerrada, tiene aberturas en la parte superior de las paredes por
las que ingresa tierra y agentes externos.

Los pisos no son antideslizantes, lo que puede ocasionar accidentes.

Los congeladores no siempre estan funcionales, ya que son equipos obsoletos.

No existe un area para quimicos delimitada.

Seguridad en el trabajo

El personal no cuenta con equipos de seguridad acordes a sus labores, usan
zapatos de lona sin antideslizantes, lo que puede provocar un accidente.

No tienen nocién de manejo de cargas pesadas ni ergonomia.

En bodega los productos no son almacenados en contenedores adecuados,
pudiendo provocar la caia de materia prima sobre los empleados.

Los pisos no son los adecuados para evitar resbalones.

Existen equipos de cocina obsoletos que representan un peligro al manipulador.
Al no haber un adecuado cronograma de mantenimiento de equipos puede ocurrir
No existe un flujo de procesos establecido lo que aumenta el riesgo de accidentes,

esto se encuentra reflejado en el grafico 5
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Figura 4. Diagrama de Espagueti de produccion

/
/ Xt i
-y @ : : XM\Y /
I 21 \\ /»l Oo—1 . 4 o
f e\ \K 5§ > , A\ |
N e N X\
n > St A e =g 1\
I [ —~_ M\ ]
A
 SESPREE MR r i Y — Y
Mesa Equipo de cocina @ <o ‘ ARROZ
: Percha :] Planchas y cocinas : SEREAOAS . SERVICIO
Marmita Lo
= o O e
Coche . iSOk

Seguridad Ambiental

. 00 0,00 00 Q‘

e No existe un procedimiento estandarizado de limpieza de trampas de grasa.

e Al no ser medidas las cantidades de quimicos, los niveles de estos son elevados al

ser desechados por las tuberias.

¢ No existe gestor ambiental para el aceite quemado, las canecas de este son ubicadas

en la parte externa de la cocina.

De acuerdo al ente regulador nacional, las instalaciones, personal y procesos
deben cumplir requerimientos minimos, de acuerdo a estos requerimientos se ha

elaborado un check list para evaluar el porcentaje de cumplimiento que tiene el servicio

del hospital y de acuerdo a eso proponer mejoras.
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Capitulo 3

3 Propuesta de Mejora

De acuerdo a los procesos identificados en el area de cocina (recepcion,
preproduccioén, produccion y servicios), mediante el uso de recursos tanto humanos,
tecnolégicos, materiales y de infraestructura asignados al area, es posible operar, medir

y controlar los procesos mediante la mejora continua.

Es necesario, modificar el mapa de procesos, ya que hay pasos inexistentes y

necesarios para el flujo de produccion y el cumplimiento de la matriz.

Figura 5. Mapa de procesos sugerido

Jefe de bodega Jefe de bodega
Abastecimiento de materia Abastecimiento de materia
prima prima

A4 y
Jefe de bodega/bodegueros Jefe de bodega/bodegueros

Despacho de materia prima

Recepcién de materia prima L, .
para elaboracion de alimentos

l ,,

Jefe de bodega Jefe de bodega/bodegueros
Pesaje y negociacion de precio Entrega de materia prima a
de materia prima Produccién
v v
Jefe de bodega/bodegueros Jefe de produccidn/ cocineros
Almacenamiento de materia Pre produccion y produccién de
prima alimentos
v v
Jefe de cocina Cocineros/servicio

Solicitud de materia prima a
bodega

Despacho de comida

El proceso de alimentacion sera dividido en tres subprocesos, que seran compras

y bodega, elaboracién de alimentos y servicio de alimentacion. De acuerdo a la figura 6
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Figura 6.

El proceso de compra de acuerdo con (Arias Jhon & Loaiza Astrid, 2016), sirve

para formalizar relaciones comerciales establecer nuevas relaciones comerciales e
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instaurar los requerimientos minimos de productos y transporte. La negociacion de
precios ser hara antes de recibir el producto, contrario a lo establecido en procesos
anteriores, el pedido se hara de acuerdo al menu, las recetas estdndar y las cantidades
promedios de la semana anterior, con el fin de tener la cantidad necesaria para la
produccion y mantener un control de costos, que sumado a los esfuerzos y recursos de
acuerdo a (Luis et al., 2012.) sirven para realizar planear, desarrollar y controlar todos
los gastos y/o inversiones que se haran en la empresa, y que son hechos con el objeto
de se efectian con el objeto de ejecutar el proceso de catering.

El pedido de materia prima se hara de acuerdo con el mend, las recetas estandar
y las cantidades promedios de la semana anterior, con el fin de tener la cantidad
necesaria para la produccion, en cuanto a los materiales de limpieza se van a disponer
de cantidades minimas y pedidos promedios y finalmente para solicitud de equipos y

utensilios se hara un analisis de la necesidad.

El proceso de elaboracion de alimentos, contrario al servicio actual se dividira en

dos partes: preproduccion y produccion.

En la preproduccion, que es el mise n place, que de acuerdo a (Lara, 2018) es
empleado en establecimientos gastrondmicos para organizar y ordenar los ingredientes
como los cortes de vegetales, porcionamiento de carnes, y otros componentes, que los
cocineros necesiten para la elaboracion de los platos del menu diario, el jefe de area
recibira por parte de bodega la materia prima necesaria para la produccion del dia
siguiente, una vez terminado, el jefe de cocina entrega a bodega para su
almacenamiento el cual debera ser dependiendo de la naturaleza del producto.

El segundo subproceso, que es la produccion

La normativa ISO 22000 2018, se divide en capitulos que influyen en los

procesos y la gestion dentro del Catering del Hospital.

El capitulo 4 de la normativa abarca el contexto de la organizacion, dentro del area
de Catering, es indispensable entender a qué se dedica la institucion, ya que de acuerdo

con esto se tendra la nocion del tipo de comida a preparar, los servicios por dia a servir,
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y la necesidad nutricional de los comensales. Es importante esta informacion para poder

ademas determinar el alcance del Sistema de Calidad.

El hospital como se menciona en capitulos anteriores se dedica a cuidar de

pacientes con necesidades psiquiatricas, por lo que tiene un fin acorde a su naturaleza

El capitulo 5 de la normativa ISO 22000: 2018 hace referencia al liderazgo y
compromiso, este, da las pautas para la elaboracién de las politicas de calidad, y cual
debe ser el rol de la alta gerencia dentro de la implementacion, asi como la asignacion

de responsabilidades en el Sistema de Gestion.

El sexto capitulo se refiere a la organizacién, a partir de este, se incluiran

herramientas usadas para la mejora de los procesos dentro de la cocina.

La primera herramienta es un manual BPM (Anexo 2), en el que se detallan los

recursos, procedimientos e instalaciones de la cocina

Como segunda herramienta estan los manuales POES (Anexo 3), en los que se
detallan los procedimientos estandarizados y se adjuntan los formatos a llenar (Anexo
4).

Y finalmente, la matriz HACCP (anexo 5), que de acuerdo con (Chen et al., 2019)
este enfoque ha sido reconocido en toda la comunidad internacional de inocuidad
alimentaria como un medio para controlar los peligros para la inocuidad transmitidos por

los alimentos. Esta herramienta es aplicada para establecer riesgos y oportunidades

Para poder aplicar la matriz anterior se deben tener os objetivos del Sistema de
Gestion y planificacion para conseguirlos, los mismos que deben ser acorde al fin
establecido, y en los que se indicara que se hara y cuales son los recursos con los que

se cuenta y las responsabilidades dentro del sistema.

Una vez definidos los riesgos y objetivos, se deben planificar los cambios en los
procesos para que los peligros sean minimizados. Para esto se pueden aplicar
herramientas como en el caso de un catering un menu ciclico (Anexo 8), que ayuda a

controlar costos, inventario y evitar que los comensales consuman alimentos repetidos.

49



Para el soporte (capitulo 7 de la normativa ISO 22000), se van a enfocar en
recursos, estos son importantes, porque nos ayudan a poner en marcha el plan de

accion. Como herramientas para este caso podemos destacar:

Un analisis de carga laboral, para determinar la necesidad de talento humano

necesario para la elaboraciéon de la comida.

El recurso fisico es importante optimizarlo, por lo que se pueden usar mapas del

lugar, para poder revisar y en caso de ser necesario rehacer una distribucion de areas

Este recurso humano, es necesario que sea competente para el cargo que va a
ocupar, y en caso de que no sea asi es necesario capacitarlo, para esto, se pueden hacer
evaluaciones de conocimientos y como herramienta se puede usar un calendario de

capacitaciones al personal.
Gréfico 5

Mapa de cocina
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Elaboracion propia
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Finalmente, como soporte se tiene la informacion documentada, que es la que

darda trazabilidad al producto terminado, una herramienta muy usada son los formatos,

elaborados para cada proceso desde la recepcion de materia prima hasta el desecho de

sobras de producto terminado. En el Anexo

Operacion (capitulo 8 Normativa 1ISO 22000), esta seccion de la norma habla del

hacer, desde la planificacion hasta el control. Como ejemplos de herramientas usadas

tenemos las siguientes:

Un diagrama de flujo de procesos, en el que se plasman cuales son los pasos que

seguir desde la creacion del mend hasta el fin del servicio de comida y limpieza, es

importante porque es la base de la operacién

Grafico 8

Flujo de procesos
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Diagrama espagueti, en el que se ven de manera grafica, en el espacio fisico, el

flujo de personas durante la preparacion de alimentos

Diagrama de Espagueti
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Una vez hecho el primer diagrama, se visualizan cuales son los procesos, o el
transito que puede afectar la inocuidad y la seguridad de los trabajadores, y en caso de

ser necesario se pueden hacer reajustes de procesos, etapas o incluso areas.
Grafico 8

Diagrama de Espagueti reajustado
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Elaboracion propia

Luego de aplicar las herramientas y los procesos operativos es necesario que se
evallen los cambios para determinar si las mejoras hechas fueron viables o no, esto,

dentro de la normativa esta descrito en el capitulo 9. Para este fin se pueden aplicar:

Indicadores, que muestran de manera visual cuales han sido las mejoras o
errores en los procesos. En el anexo 11 se encuentra la lista de comprobacion del
diagnéstico inicial, en el que se ve que el cumplimiento de las exigencias de la

normativa ARCSA, en el que se tiene un 70% de incumplimiento.

Otra herramienta necesaria para la aplicacion de un sistema de gestion es la
auditoria, que puede ser interna o externa de acuerdo con la planificacién, con esta,
demostramos que todo lo trabajado anteriormente estad siendo aplicado de manera

optima.
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Gréafico 10

Ejemplo de auditoria en cocina
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Elaboracion propia

Revisar que el formato de contral de temperatura hava sido
llenado corectamente. en caso de haberse presentado
alguna desviacidn [kemperatura bajo o sobre el limite] revisar
laz acciones tomadas

Coord. de Hosteleria y S5CC

El dltimo capitulo de la norma trata sobre la mejora continua, que de acuerdo con

Tabla 6. Cierre de no conformidades

Fecha aud. | Descrip. NC

Responsabilidad

Fecha prevista Accion tomada

la normativa ISO 9000:2015, 2015, es toda actividad hecha para mejorar el desempefio,
es posible usar una herramienta para este fin, en el que se va a describir cual es la no

conformidad encontrada, y qué accién correctiva se va a tomar para remediar la misma.

Fecha de cierre

Elaboracion propia
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Conclusiones
Una vez culminada la presente investigacion se llega a las siguientes

conclusiones:

De acuerdo con el disefio del sistema de gestion de seguridad alimentaria, los no
cumplimientos de los requerimientos se reducirian del 70% al 4%, siendo estos de

infraestructura.

De acuerdo con el disefio del sistema de gestibn de seguridad alimentaria
implementado, se evidencia una notable reduccién en los incumplimientos de los

requerimientos, disminuyendo del 70% al 4%.

Tras un exhaustivo estudio y aplicacion de herramientas, se llega a la conclusion
de que la implementacion de un sélido sistema de gestion desempefia un papel
fundamental en la garantia de la inocuidad del producto final. Este enfoque contribuye
de manera significativa a la minimizacion de los riesgos de contaminacion en los

alimentos.

Los hallazgos obtenidos respaldan la necesidad de medir el recurso humano de
forma precisa, considerando las necesidades especificas y los tiempos requeridos para
cada proceso. Esta meticulosa evaluacion permite una optimizacion efectiva tanto del

tiempo empleado como de los recursos utilizados, asegurando asi una gestion eficiente.

Una adecuada planificacion se revela como un factor clave en la reduccién
sustancial de los costos de materia prima, lo que se traduce en un ahorro significativo
para la institucion. Este enfoque estratégico ofrece una valiosa oportunidad para mejorar

la eficacia y la rentabilidad del proceso productivo.

La trazabilidad precisa y confiable de los alimentos servidos, asi como la
identificacion de quienes los manipulan, se logra mediante el uso riguroso de informacion
documentada. Esta practica resulta esencial para garantizar la seguridad alimentaria y

asegurar la confianza de los consumidores en los productos ofrecidos.

En aras de cumplir con las metas establecidas, es importante llevar a cabo

evaluaciones periddicas y sistematicas. Estas evaluaciones brindan una valiosa
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retroalimentacion y permiten evaluar el progreso realizado, identificar areas de mejora y

tomar medidas correctivas oportunas.

La mejora continua se convierte en un objetivo ineludible a través de la
implementacion de evaluaciones rigurosas. Estas evaluaciones representan una valiosa
herramienta para identificar y abordar de manera proactiva los errores y las deficiencias
existentes en el servicio, lo que a su vez promueve la excelencia y la satisfaccién del

cliente.
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Recomendaciones

Segun las conclusiones expuestas, se hacen las siguientes recomendaciones:

Se recomienda la implementacion de un sistema de gestion con el fin de
garantizar la inocuidad del producto final. Mediante este enfoque, se logra minimizar los

riesgos de contaminacion en los alimentos.

Es crucial medir el recurso humano necesario en funcion de las necesidades y
los tiempos requeridos para cada proceso. Esta medida permite optimizar tanto el

tiempo empleado como los recursos utilizados.

Una planificacion adecuada resulta en una disminucién sustancial de los costos

de materia prima, lo que implica un ahorro significativo para la institucion en cuestion.

Se puede lograr la trazabilidad de los alimentos y determinar quiénes los
manipularon mediante el uso de informacion documentada. Esto facilita el seguimiento
del recorrido de los alimentos servidos, lo que resulta fundamental para garantizar la

seguridad y la calidad.

Para asegurar el cumplimiento de las metas establecidas, se recomienda llevar a

cabo una evaluacion constante y rigurosa.

Las evaluaciones desempeiian un papel crucial en la mejora continua, ya que

permiten identificar y corregir los errores presentes en el servicio.
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Anexo 1. Check List de Estado Inicial

No. | Requisitos Cumple | No N/A Observaciones
cumple
No
aplica

INSTALACIONES

Condiciones minimas basicas y localizacion (Art. 73y Art. 74)

1 El establecimiento esta protegido de 1
focos de insalubridad

2 ¢El disefio y distribucién de las areas 1
permite una apropiada limpieza
desinfeccion y mantenimiento
evitando o minimizando los riesgos
de contaminacion y alteracion?

Disefio y Construccion (Art. 75)

3 ¢ Ofrece proteccion contra polvo, 1
materias extrafias, insectos,
roedores, aves y otros elementos del
ambiente exterior?

4 El establecimiento tiene una 1
construccién sélida y dispone de
espacio suficiente para la instalacion;
operacion y mantenimiento de los
equipos, asi como para el
movimiento del personal y traslado
de material.

5 ¢Las areas interiores estan divididas 1
de acuerdo con el grado de higiene y
al riesgo de contaminacion?

6 ¢ Brinda facilidades para la higiene 1
del personal?

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios. (Art. 76)

7 Las &reas estan distribuidos y 1
sefalizados de acuerdo con el flujo
hacia adelante

8 Las &reas criticas permiten un 1
apropiado mantenimiento, limpieza,
desinfeccion y des infestacion

9 ¢ Los elementos inflamables se 1
encuentran en un area alejada de la
planta con su respectiva ventilacion y
limpieza?

10 Permiten la limpieza y estan en 1
adecuadas condiciones




11

Los drenajes del piso cuentan con
proteccion, permiten su limpieza, y
de ser el caso cuentan con trampas
de grasa, sello hidraulico, etc.

12

En las uniones entre las paredes y
los pisos de las areas criticas, se
previene la acumulacion de polvo o
residuo y se debe mantener un
programa de mantenimiento y
limpieza.

13

Las areas donde las paredes no
terminan unidas totalmente al techo,
se previene la acumulacion de polvo
y residuos

14

Los techos, falsos techos y demas
instalaciones suspendidas deben
estar disefiadas y construidas de
manera que se evite la acumulacion
de suciedad y residuos. Se debe
mantener un programa de limpieza 'y
mantenimiento

15

En areas donde el producto esté
expuesto, las ventanas, repisas y
otras aberturas evitan la
acumulacién de polvo.

16

Las ventanas son de material no
astillable y si son de vidrio debe
adosarse una pelicula protectora que
evite la proyeccion de particulas en
caso de rotura

17

¢Las ventanas no deben tener
cuerpos huecos y si los hay
permanecen sellados?

18

En caso de comunicacion al exterior
cuenta con sistemas de proteccion a
prueba de insectos, roedores, etc.

El hospital cuenta con
control de plagas

19

Las puertas se encuentran ubicadas
y construidas de forma que no
contaminen el alimento, faciliten el
flujo regular del proceso y limpieza
de la planta.

20

Las areas de produccién de mayor
riesgo y las criticas, en las cuales los
alimentos se encuentren expuestos
no deben tener puertas de acceso
directo desde el exterior; cuando sea
necesario, en lo posible de debera
colocar un sistema de cierre
automatico

no existe cierre
automatico

21

Estan ubicadas sin que causen
contaminacion o dificulten el proceso

22

¢ Estan en buen estado y permiten
su facil limpieza?

no estan todas en buen
estado




23

Poseen elementos de proteccion
para evitar la caida de objetos y
materiales extrafios

24

Es abierta y los terminales estan
adosados en paredes o techos. En
las areas criticas debe existir un
procedimiento escrito de inspeccion
y limpieza.

25

¢ Existen cables colgantes que
dificulten la manipulacioén de los
alimentos?

27

Se cuenta con una iluminacién
adecuada tanto natural como
artificial

28

Cuenta con iluminacién adecuada y
protegida a fin de evitar la
contaminacion fisica en caso de
rotura

29

Se dispone de medios adecuados de
ventilacion para prevenir la
condensacion de vapor, entrada de
polvo y remocion de calor

No previene contra el
polvo, si contra la
condensacion

30

Se evita el ingreso de aire desde un
area contaminada a una limpia, y los
equipos tienen un programa de
limpieza adecuado

31

Los sistemas de ventilacion evitan la
contaminacion del alimento, estan
protegidas con mallas de material no
corrosivo

32

Sistema de filtros debe estar bajo un
programa de mantenimiento,
limpieza o cambios

Se utiliza agua de
bidones para la
elaboracion de bebidas

33

Donde sea requerido controlar la
temperatura y humedad, se dispone
de mecanismos de control para
asegurar la inocuidad del alimento

34

Se dispone de servicios higiénicos,
duchas y vestuarios en cantidad
suficiente e independientes para
hombres y mujeres

35

Las instalaciones sanitarias no
tienen acceso directo a las areas de
produccion

36

Se dispone de dispensador de jabon,
papel higiénico, implementos para
secado de manos, recipientes
cerrados para depdsito de material
usado en las instalaciones sanitarias

37

Se dispone de dispensadores de
desinfectante en las areas criticas




38 Se ha dispuesto comunicaciones o
advertencias al personal sobre la
obligatoriedad de lavarse las manos
después de usar los sanitarios y
antes de reiniciar las labores de
produccion

39 El principio activo de las soluciones
desinfectantes no afecta a la salud
del personal y no constituye un
riesgo para la manipulacion del
alimento

Servicios de planta - facilidades (Art. 77)

40 ¢, Dispone de un abastecimiento, y
sistema de distribucion adecuado de
agua potable?

41 ¢ Se utiliza agua potable o tratada
para la limpieza y lavado de materia
prima, equipos y objetos que entran
en contacto con los alimentos de
acuerdo con la temperatura y presion
requerida?

43 En caso de usar hielo es fabricado
con agua potable o tratada bajo
normas nacionales o internacionales

44 Si existiesen cisternas, estas son
lavadas y desinfectadas con
frecuencia

45 Se utiliza agua de calidad
potabilizada de acuerdo con normas
nacionales o internacionales

47 Se dispone de sistemas de
recoleccién, y proteccién para la
disposicion final de aguas negras y
efluentes industriales

48 ¢ Los drenajes y sistemas de
disposicion estan disefiados y
construidos para evitar la
contaminacion del alimento?

49 ¢ Se dispone de un sistema
adecuado de recoleccion,
almacenamiento, proteccion y
eliminacién de basura, incluyendo su
respectiva identificacion?

50 Los residuos se remueven
frecuentemente de las areas de
produccion y evitan la generacion de
malos olores y refugio de plagas

51 Estan ubicadas las areas de
desperdicios fuera de las de
produccién y en sitios alejados de la
misma

EQUIPOS Y UTENSILIOS (Art. 78)




52

El disefio, seleccion e instalacion de
los equipos esta acorde a las
operaciones a realizar

53

Las superficies y materiales en
contacto con el alimento no
representan riesgo de contaminacion

54

Se evita el uso de madera o
materiales que no puedan limpiarse
y desinfectarse adecuadamente o se
monitorea y se tiene certeza que no
es una fuente de contaminacion

55

Los equipos y utensilios estan en
buen estado y ofrecen facilidades
para la limpieza, desinfeccion e
inspeccion

56

Las mesas de trabajo con las que
cuenta son lisas, bordes
redondeados, impermeables,
inoxidables y de facil limpieza

59

Todas las superficies en contacto
directo con el alimento no deben ser
recubiertas con pinturas u otro tipo
de material desprendible que
represente un riesgo fisico para la
inocuidad del alimento

62

El disefio y distribucion de equipos
permiten: flujo continuo del personal
y del material

63

Los equipos se encuentran en
condiciones 6ptimas de uso para
poder resistir repetidas operaciones
de limpieza y desinfeccion

Monitoreo de los equipos (Art. 79)

64

La instalacion se realizé conforme a
las recomendaciones del fabricante

Sin embargo, el tiempo
de vida ya expiro

65

Dispone de la instrumentacion
adecuada y demas implementos
necesarios para la operacion, control
y mantenimiento

66

Dispone de un sistema de
calibracion para obtener lecturas
confiables

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Obligaciones del personal (Art. 80)

67 Mantiene la higiene y el cuidado
personal
68 El personal se encuentra capacitado

para realizar la labor, conociendo los
procedimientos, protocolos,
instructivos




De la Educacion y Capacitacién del Personal (Art. 81)

69 | Se hanimplementado un programa
de capacitacion documentado,
basado en BPM que incluye normas,
procedimientos y precauciones a
tomar

70 El personal es capacitado en
operaciones de produccion y bodega
de viveres y asumen su
responsabilidad

Estado de Salud del Personal (Art. 82)

71 El personal manipulador de 1
alimentos se somete a un
reconocimiento médico antes de
desempefiar funciones y de manera
periddica.

72 Se realiza reconocimiento médico 1
periddico o cada vez que el personal
lo requiere, y después de que ha
sufrido una enfermedad
infectocontagiosa

73 Se toma las medidas preventivas
para evitar que no se permita
manipular los alimentos directa o
indirectamente al personal
sospechoso de padecer una
enfermedad infecciosa susceptible
de ser transmitida por alimentos o
que presente heridas infectadas o
irritaciones cutaneas.

Higiene y Medidas de Proteccién (Art. 83)

74 El personal dispone de uniformes
que permitan visualizar su limpieza,
se encuentran en buen estado y
limpios

75 ¢ Se dispone de EPP como
mascarillas, guantes, cofias, etc.?

76 El calzado es adecuado para el
proceso productivo

77 El uniforme es lavable o desechable | 1
y las operaciones de lavado se
realiza en un lugar apropiado

78 Se evidencia que el personal se lava
las manos y desinfecta segun
procedimientos establecidos

79 Se obliga al personal a realizar la
desinfeccion de las manos cuando
los riesgos asociados con la etapa
del proceso asi lo justifiquen y
cuando se ingrese a areas criticas

Comportamiento del Personal (Art. 84)




80

El personal acata las normas
establecidas que sefalan la
prohibicion de fumar, uso de celular
y consumir alimentos y bebidas.

8l

El personal de areas productivas
mantiene el cabello cubierto, ufias
cortas y sin esmalte, sin joyas, sin
maquillaje, barba o bigote cubiertos
durante la jornada de trabajo.

Proh

ibicion de Acceso a Determinadas Areas (Art. 85)

82

¢ Se prohibe el ingreso a personal no
autorizado a las areas de
procesamiento sin las debidas
precauciones?

Sefialética (Art. 86)

83

Se cuenta con sistema de
sefializaciéon y normas de seguridad,
ubicados en sitios visibles

Obligaciones del Personal Administrativo

y Visitantes (Art. 87)

84

Las visitas y el personal
administrativo ingresan a areas de
proceso con las debidas
protecciones y con ropa adecuada

1

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Condiciones Minimas (Art. 88)

85

No se aceptan materias primas e
ingredientes que comprometan la
inocuidad del producto en proceso

Inspeccién y Control (Art. 89)

86

¢ Se realiza un control a las materias
primas antes de que ingresen al
proceso productivo y se lleva
registros?

Condiciones de Recepcién y Almacenamiento (Art. 90y 91)

87

La recepcion y almacenamiento de
materias primas e insumos se realiza
en condiciones de manera que
eviten su contaminacion, alteracion
de su composicion y dafios fisicos.

1

88

Se cuenta con un proceso adecuado
de rotacion periodica de materias
primas e insumos

Recipientes seguros (Art. 92)

89

Son de materiales que no causen
alteraciones o contaminaciones

Instructivo de Manipulacién (Art. 93)




90 Se cuenta con un instructivo de
ingreso de ingredientes en areas
susceptibles de contaminacién con
riesgo de afectar la inocuidad del
alimento.

Condiciones de Conservacion (Art. 94)

91 Se realiza la descongelacion bajo
condiciones controladas (tiempo,
temperatura, otros)

92 Al existir riesgo microbioldgico no se
vuelve a congelar

Del Agua (Art. 96)

94 ¢ Se utiliza solo agua potabilizada?

95 ¢En caso de usar hielo, es realizado
con agua potabilizada?

96 ¢ El agua utilizada para el lavado de
los equipos que tienen contacto
directo con los alimentos es
potabilizada?

97 ¢ El agua es reutilizada y cumple las
normas de higiene?

OPERACIONES DE PRODUCCION

Técnicas y Procedimientos (Art. 97)

98 La organizacion y planificacion de la
produccion cumple con normas, 0
con especificaciones validadas por el
fabricante

Operaciones de Control (Art. 98)

99 Se cuenta con procedimientos
validados y se registra las
operaciones de control.

Condiciones Ambientales (Art. 99)

100 | ¢Las sustancias utilizadas para la
limpieza y desinfeccion son de grado
alimentario?

101 | ¢Los procedimientos de limpieza 'y
desinfeccion son validados
periddicamente?

102 | Las cubiertas de las mesas de
trabajo deben ser lisas, impermeable
que permita la facil limpieza y no
genere contaminacion al producto.

Verificacion de Condiciones (Art. 100)

103 | ¢Antes de iniciar un proceso
productivo se verifica si la limpieza
se realizé segun los procedimientos




establecidos y se mantiene registros
de ello?

104 | Se verifica si se cumplen las
condiciones ambientales como
temperatura, humedad, etc.

105 | Se verifica si los dispositivos de
control estédn en buenas condiciones,
calibrados y con su respectivo
registro de control.

Manipulaciéon de Sustancias (Art. 101)

106 | Se cuenta con procedimientos de
manejo de substancias peligrosas,
susceptibles de cambio, o tdxicas.

Programa de Seguimiento Continuo (Art. 103)

108 | Se cuenta con un programa de
rastreabilidad/trazabilidad de
materias primas, material de
empague, procesos e insumos.

Control de Procesos (Art. 104)

109 | El proceso de fabricacién se
encuentra descrito en un documento
gue precise los pasos a seguir, asi
como sus controles y limites
establecidos

Condiciones de Fabricacion (Art. 105)

110 | Se realiza controles de las
condiciones de operacién (tiempo,
temperatura, humedad, actividad
acuosa (Aw), pH, presion, etc.,
cuando el proceso y naturaleza del
alimento lo requiera.

Medidas Prevencidon de Contaminacion (Art. 106)

111 | Se cuenta con medidas efectivas
gue prevengan la contaminacion
fisica del alimento como instalando
mallas, trampas, imanes, detectores
de metal etc.

Medidas de Control de (Art. 107)

112 | ¢Se registra las medidas correctivas
al generarse alguna anomalia en el
proceso de fabricacion, asi como la
justificacién y destino del producto
afectado?

Vida atil (Art. 111)

116 | Los registros de control de
produccion y distribucién son
mantenidos por un periodo de dos




meses mayor al tiempo de vida Util
del producto.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Identificacion del Producto (Art. 112)

117 | Los productos son envasados, 1
etiquetados y empaquetados de

conformidad con las normas técnicas
y reglamentacion respectiva vigente.

Seguridad y Calidad (Art. 113)

118 | ¢El disefio y los materiales ofrecen 1
una proteccion adecuada al
producto, evitando dafios o
contaminacion?

Condiciones Minimas (Art. 118)

123 | Antes de envasar 0 empacar se 1
debe verificar la limpieza del area
donde se manipula el producto.

124 | Que los alimentos a empacar 1
correspondan con los materiales de
envasado

125 | Que los recipientes para envasado 1

estén correctamente limpios y
desinfectados

Entrenamiento de Manipulacion (Art. 121)

128 | El personal es particularmente 1
entrenado sobre los riesgos de
errores inherentes a las operaciones
de empaque.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Condiciones Optimas de Bodega (Art. 123, 124, 125, 126, 127, 128)

129 | Los almacenes o bodega para 1
alimentos terminados tienen
condiciones higiénicas y ambientales
apropiados

130 | En funcidn de la naturaleza del 1
alimento los almacenes o bodegas,
incluye mecanismos de control de
temperatura y humedad, asi como
también un programa sanitario y
control de plagas

131 | Para la colocacién de los alimentos 1
deben utilizarse estantes o tarimas
ubicadas a una altura que evite el
contacto directo con el piso

132 | Los alimentos son almacenados 1
alejados de la pared de manera que
faciliten el libre ingreso del personal




para el aseo y mantenimiento del
local

133 | Se identifican las condiciones del
alimento: cuarentena, aprobado

134 | Se almacenan los productos de
acuerdo con las condiciones
ambientales adecuadas,
refrigeracion o congelacion

Medio de Transporte (Art. 129)

135 | El transporte mantiene las
condiciones higiénico — sanitarias y
de temperatura adecuados

136 | Estan construidos con materiales
apropiados para proteger al alimento
de la contaminacion y facilitan la
limpieza

137 | No se transporta alimentos junto a 1
sustancias toxicas.

138 | Previo a la carga de los alimentos se
revisan las condiciones sanitarias de
los vehiculos

139 | El representante legal del vehiculo
es el responsable de las condiciones
exigidas por el alimento durante el
transporte

Condiciones de Exhibicién del Producto (Art. 129)

140 | Se cuenta con vitrinas, estantes o
muebles que permitan su facil
limpieza

141 | Se dispone de neveras y
congeladores adecuados para
alimentos que requieran condiciones
especiales de refrigeracion o
congelacion

142 | El representante legal de la
comercializacion es el responsable
de las condiciones higiénico —
sanitarias

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Aseguramiento de Calidad (Art. 131)

143 | Todas las operaciones de
fabricacion, procesamiento,
envasado, almacenamiento y
distribucion de los alimentos deben
estar sujetas a un sistema de
aseguramiento de calidad apropiado




144

Los procedimientos de control deben
prevenir los defectos evitables y
reducir los defectos naturales o
inevitables a niveles tales que no
represente riesgo para la salud

Seguridad Preventiva (Art. 132)

145

Se debe contar con un sistema de
control y aseguramiento de calidad e
inocuidad, el cual debe ser
esencialmente preventivo y cubrir
todas las etapas del procesamiento
del alimento

146

De acuerdo con el nivel de riesgo
evaluado en cada etapa, se debe
establecer medidas de control
efectivas, ya sea por medio de
instructivos precisos relacionados
con el cumplimiento de los
requerimientos de BPM o por el
control de un paso del proceso

Condiciones Minimas de Seguridad (Art. 1

33)

147

Existen especificaciones de materias
primas y productos terminados

148

Las especificaciones definen
completamente la calidad de los
alimentos y de todas las materias
primas con los cuales son
elaborados

149

Las especificaciones incluyen
criterios claros para la aceptacion,
liberacion o retencion y rechazo de
materias primas y producto
terminado

150

Existen manuales e instructivos,
actas y regulaciones sobre la planta,
equipos y procesos

151

Los manuales e instructivos, actas y
regulaciones contienen los detalles
esenciales de: equipos, procesos y
procedimientos requeridos para
fabricar alimentos, asi como el
sistema de almacenamiento y
distribucion, métodos y
procedimientos de laboratorio

152

Los planes de muestreo, los
procedimientos de laboratorio,
especificaciones métodos de
ensayo, son reconocidos
oficialmente o normados

153

¢ Se cuenta con un sistema de
control de alérgenos, o cuando no
sea seguro, se declara en la etiqueta
de acuerdo con la norma de rotulado
vigente?




Laboratorio de Control de Calidad (Art. 134)

154 | Se cuenta con un laboratorio de
pruebas y ensayos de control de
calidad propio y/o externo acreditado

155 | Se valida las pruebas y ensayos de
control de calidad al menos una vez
cada 12 meses de acuerdo con la
frecuencia establecida en los
procedimientos de la planta, en un
laboratorio que cuente con la
acreditacion correspondiente

Registro de Control de Calidad (Art. 135)

156 | Se llevara un registro individual
escrito correspondiente a la limpieza,
los certificados de calibracién y
mantenimiento preventivo de cada
equipo e instrumento

157 | Se deberéan validar la calibracion de
equipos e instrumentos al menos
una vez cada 12 meses de acuerdo
con la frecuencia establecida en los
procedimientos de la planta, en un
laboratorio que cuente con la
acreditacion correspondiente

Métodos y Procesos de Aseo y Limpieza (Art. 136)

158 | Procedimientos escritos incluyen los
agentes y sustancias utilizadas, las
concentraciones o forma de uso,
equipos e implementos requeridos
para efectuar las operaciones,
periodicidad de limpieza y
desinfeccion

159 | Los procedimientos estan validados

160 | Estan definidos y aprobadas los
agentes y sustancias, asi como las
concentraciones, formas de uso,
eliminacion y tiempos de accion de
tratamiento

161 | Se registran las inspecciones de
verificacién después de la limpieza y
desinfeccion

Control de Plagas (Art. 137)

162 | Se cuenta con un sistema de control | 1
de plagas, entendidas como
insectos, roedores, aves, fauna
silvestre y otras que deberan ser
objeto de un programa de control
especifico

163 | Si se cuenta con un servicio 1
tercerizado, este es especializado




164

Independientemente de quien haga
el control, la empresa es la
responsable por las medidas
preventivas para que, durante este
proceso, no se ponga en riesgo la
inocuidad de los alimentos

165

Se realizan actividades de control de
roedores con métodos fisicos dentro
de las instalaciones de produccion,
envase, transporte y distribucién de
alimentos

166

Se realizan actividades de control de
roedores con métodos quimicos
fuera de las instalaciones de
produccioén, envase, transporte y
distribucion de alimentos. Se toman
todas las medidas de seguridad para
que eviten la pérdida de control
sobre los agentes usados

TOTALES

38

89

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

29,92%

70,08%




MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA

HOSPITAL PSIQUIATRICO, PARROQUIA TARQUI,
GUAYAQUIL, ECUADOR

2023



ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Revision 1 VERSION 1 FECHA: 17/02/2023 Pagina 2 de 17

indice
R [ 11 70 o 18 o7 ox o] o B PP PP PPPPPPPPPPPP PP 4
2 ODBJELIVO .. 4
3 DESAITONO ... 5
3.1 PEISONAI .o 5
3.2 UNITOMMIE Lottt 7
3.3 Lavado de UNIfOMMES ........oooiiiiii et 7
3.4 CAPACITACIONES ..ottt e e e et et et e e e e e e e e eees 7
3.5 VISHANTES ..ot 8
3.6 INSLAIACIONES .....coiiieieeeeee e 8
3.6.1  SEMAAIELICAS ... .uuuuuiiiiiiiiiiiiie ettt 9
3.B.2  PlUSOS .. 10
3.6.3  PaAr@UES ... 10
3.6.4  TECNOS ..t 10
3.6.5  VENTANAS ....cooiiiiiiiiiii 10
3.6.6  Puertas — ENtrada ...........coooiiiiiiiiiiiii e 11
3.6.7  VentilaCion...........uuuuiiiiiiiiiiiiiieee e 11
3.6.8  TUMINACION ...ttt 11
3.6.9  CUuartos de BamO .........ccooiiiiiiiiiiiiiii e 11
B.6.10  AQUA .ot 12
3.7  EQUIPOS Y ULENSIIIOS ..o 13
3.8 PrOUUCCION ....ciiiiiiiie ettt e e e e e e e e e 14
3.8.1  OPEIACION......uuueiiiee ettt e ettt e e e e e e e eeaeaaae 14




ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Revision 1 VERSION 1 FECHA: 17/02/2023 Pagina 3 de 17

3.8.2 Facilidades higiénicas en el area de proCes0 ..........cccceevveeeeeeeeieeeeennnnns 15
3.8.3 Recepcion de Materia PriMa...........ceeeeeeeeeeeeeiieeeiiiiiiiaaaa e e e e eeeeeeeeeeennees 15
3.8.4  AlMACENAMIENTO.....cceiieeeiiiiiiieiiiitiiie e e e et e e e e e e e e eeeeenennes 16
3.8.5  PreprodUCCION ........uuuueiiiiiiiiiiiiieie e 16
3.8.6  PrOUUCCION ...uvvviiiiiii ittt a e e e e e e e e e e e eeeeeanes 17
3.8.7 Traslado de de alimentos ............ueuiiiiiiiiiiiiiiiiieii e 17
3.8.8 Servicio de alimentacion en linea ...........cccoevvvivveiiiiiiiiiiiee e 18
3.8.9  RESIAUODS ...cevviiiiiiiiii ettt e e e e e e e anaaae 19
3.9 Limpiezay SAntiZaCiOn .........ccoiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeieeee et 19
4 CoNtrol de Plagas.......ooveuuiiiieie e 20




ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Revision 1 VERSION 1 FECHA: 17/02/2023 Pagina 4 de 17

1 Introduccion

El manual de BPM del hospital psiquiatrico, fue creado con el fin de tomar acciones
para dar cumplimiento a la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG, para la

prestacion de servicio de alimentacién de los pacientes y empleados del hospital.

Este sistema de gestion busca vincular sus procesos de cocina con la gestion de las
buenas practicas de manufactura, para contribuir a la sociedad teniendo una cocina

sustentable.

Es necesario tener presente que cada uno de los procedimientos hecho en la
elaboracion de alimentos, tiene como fin, ademas de que estos tengan buen sabor y

presentacion, que sean inocuos y no haya afecciones a la salud.
2 Objetivo

El objetivo del presente manual es dar una herramienta al personal de servicio de
alimentacion para que tengan presentes cuales son los procedimientos establecidos
y permitidos dentro de las instalaciones, asi mismo, garantizar la seguridad

alimentaria de los productos elaborados.

El objetivo del Manual es proporcionar a todo el personal sobre los principios,
procedimientos y recomendaciones de Buenas Practicas de Manufactura que
deberan utilizarse en la planta con la finalidad de garantizar la seguridad e inocuidad

de los productos.
Referencias

Como referencias para la elaboracion del presente manual se utilizaran los siguientes

documentos

» RESOLUCION ARCSA DE 2022-016-AKRG Alimentos procesados

» Codex Alimentarius: General Principles of Food Hygiene 2020
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» Buenas Practicas de Manufactura, como dispone el Cédigo de Regulacion Federal
de los Estado Unidos de Norteameérica (CFR 110)

> Normativa ISO 2200:2018

3 Desarrollo

El manual tomara en cuenta los puntos principales de la normativa ISO 22000:2018

que son
» Personal

» Instalaciones

» Equipos y utensilios

» Mantenimiento

» Produccion

» Insumos

» Limpieza y Sanitizacion
» Codificacion

» Almacenamiento y distribucion

3.1 Personal

El personal esta dividido en tres partes que son: bodega, produccion y administrativo.
Para el personal serva obligatorio:

Hacerse andlisis anuales de salud, los que seran revisados por el médico institucional.
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En caso de tener alguna enfermedad altamente contagiosa o heridas abiertas que
pongan en peligro su integridad o la integridad del alimento, deberan informar a su
jefe directo.

Ingresar a la cocina a tiempo y en condiciones higiénicas, es decir, tener uniforme

completo y limpio
Mantener una higiene personal adecuada.
Ser responsables con el uso de la materia prima, inSUMos y equipos

Usar los EPP proporcionados con la empresa, y no usar accesorios como cadenas,

audifonos que puedan poner en riesgo la integridad del empleado y de los alimentos.
El lavado de mano debe ser constante y permanente durante cada turno.

Se debe tener como norma ufias cortas, cabello recogido, no tener barba ni bigote.
Asistir a capacitaciones planificadas.

No se permite el uso de perfume, maquillaje, uifias o pestafias postizas.

Es prohibido el consumo de alimentos en los procesos, areas de bafos y bodega.
Es prohibido fumar en las instalaciones.

El calzado ser& provisto por la empresay es el que debera ser usado diariamente, el
gue sera renovado cada afio, en caso de mal uso y desgaste por negligencia, el

mismo tendra que ser renovado por cuenta del empleado.

Es prohibido el uso de maquillaje, extensiones de pestafas, pestafias postizas, ufias
postizas o ufias largas durante la manipulacion y servicio de alimentos; asi mismo

gueda prohibido el uso de perfumes y desodorantes de olores fuertes.

Los alimentos seran consumidos de acuerdo con el horario establecido por el
departamento de talento humano y sera servido en el area destinada para




ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Revision 1 VERSION 1 FECHA: 17/02/2023 Pagina 7 de 17

alimentacion de personal de cocina, por lo que el consumo de estos en areas de

trabajo y bafios queda prohibido

Los casilleros son unicamente para el almacenamiento de ropa y objetos personales,

por lo que queda prohibido el almacenamiento de alimentos en los mismos.

Al momento de encontrarse en las areas de produccion y bodega quedan prohibidos
actos no sanitarios como rascarse la cabeza, nariz u orejas, meter los dedos en los

alimentos para probarlos o comprobar temperaturas etc.

3.2 Uniforme

Los uniformes seran provistos por la empresa y deberan ser portados de acuerdo con
los cronogramas, teniendo asi codigos de colores para las cofias por dia, los equipos
de proteccion personal limpios y cuidados, que seran usados de acuerdo con la

necesidad y naturaleza del proceso.

3.3 Lavado de uniformes

Todo el personal debe llevar diariamente su uniforme limpio al trabajo.

3.4 Capacitaciones
El departamento de cocina recibird una capacitacion especializada en buenas
practicas de manufactura anualmente adicional se realizaran charlas y capacitaciones
especificas de acuerdo al cronograma establecido entre el departamento de

alimentacion y el departamento de talento humano.
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3.5 Visitantes
Para los visitantes y personal administrativo que ingresen a las areas de produccién

deberan mantener los siguientes requerimientos. .
Usar zapatos bajos preferible con suela antideslizante.

Usar cofia y mascarilla en los lugares donde pueda haber contaminacién cruzada con

los alimentos.
Acatar las disposiciones sefaladas por el administrador de cocina.

Respetar las sefaléticas y las lineas vias dentro de la cocina.

3.6 Instalaciones

Generalidades:

La edificacion esta disefiada para proteger a los empleados y los alimentos de
agentes externos como el polvo, insectos, roedores, plagas y otros que pongan en

peligro la integridad del recurso humano y el producto final.

Es una construccién sélida con espacio para la instalacion de equipos y
mantenimiento y manejo de estos, en el que la movilidad es fluida, tanto para los

empleados como para el movimiento de materiales y materia prima.

El edificio brinda facilidades para la higiene personal, contando con lavamanos cerca
de las areas de trabajo e instalaciones sanitarias exclusivas para los empleados del

area de cocina, que se encuentran alejadas del area de produccion.

Asi mismo, el area esta distribuida en cocina fria, cocina caliente, y recepcion y

almacenamiento de alimentos, para hacer mas eficiente cada etapa de la produccion.
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Cada éarea esté sefializada y organizada de acuerdo con el flujo de trabajo para evitar

gue exista contaminacion.

Las zonas de desechos se encuentran alejadas de las areas de produccion, y son

controladas periédicamente para evitar plagas.

El hospital proveera a los empleados de instalaciones seguras y adecuadas para los
procesos, con el fin de prevenir accidentes, los empleados deberan conservar las

mismas de la siguiente manera:

Realizar limpiezas periédicas de las instalaciones (paredes, pisos, techos etc.) y
equipos, antes y después de su uso, asi como haciendo una limpieza profunda una

vez a la semana.
Mantener limpias y sin olores desagradables las areas destinadas a desechos.

Los recipientes de basura deberan permanecer en buen estado, colocados donde lo
marcan las sefialéticas, con una funda plastica y tapados todo el tiempo.

Mantener despejadas las areas de paso de personal.

Respetar las sefaléticas implementadas

3.6.1 Sefialéticas
Existen dentro del area de trabajo, sefaléticas visibles, hechas de acuerdo a la

normativa INEN 439, y ubicadas de acuerdo a la necesidad del proceso.

Al ingreso de la planta se encuentra un mapa de la misma, para ubicarse en el

espacio.
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3.6.2 Pisos
Los pisos son de material no poroso y de grado alimentario, facil de limpiar y libre de
grietas y espacios donde se pueda almacenar desechos o empozar el agua residual.

Tiene drenajes cubiertos por rejillas que facilitan la limpieza del piso y evita la

acumulacion de agua.

3.6.3 Paredes
Las paredes estan hechas de material no poroso, sin divisiones y son de grado

alimentario y faciles de limpiar.

No hay tuberias expuestas y los tomacorrientes estan protegidos contra agentes

externos como el agua.

Las uniones de pisos y paredes son coOncavas para facilitar la limpieza y

mantenimiento de las instalaciones

3.6.4 Techos

El espacio entre piso y techo es de tres metros, para que haya flujo de aire.

El techo se encuentra en 6ptimas condiciones sin gritas o goteras, evitando la

acumulacion de suciedad y plagas.
El material del techo no desprende materiales toxicos.

3.6.5 Ventanas

Las ventanas estan hechas de aluminio y vidrio fijo protegido por una pelicula para
evitar contaminacion fisica en caso de ruptura. Las cuales en caso de dafio seran

reemplazadas de manera inmediata.

En los espacios donde las ventanas tengan repisas internas estas no deben usarse

para el almacenamiento de materia prima.

10
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3.6.6 Puertas — Entrada

» Las puertas son de materiales no astillables, y protegidas de agentes externos con

cortinas de aire.

> La entradas a las diferentes areas de trabajo, el ingreso a las mismas no es

directamente del exterior para evitar la contaminacién con agentes externos.

3.6.7 Ventilacion

Se dispone de ventilaciébn natural y mecanica de acuerdo con la necesidad del

proceso o almacenamiento para evitar contaminacion por olores y condensacion.

Las aberturas estan cubiertas por mallas que deben ser regularmente aseadas.

3.6.8 Illuminacién

» Lailuminacion es, en la medida de los posible natural, y en caso de necesitar luz

artificial es lo mas semejante a la luz natural.

» El sistema de iluminacion tiene proteccion para evitar contaminacion fisica en caso

de dafo.

3.6.9 Cuartos de Bafio

Las instalaciones sanitarias no tienen acceso directo con el area de produccion.

Estan divididas por sexo y son lo suficientemente espaciosas para la cantidad de

empleados que hay en el lugar por turno.

11
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Hay espacio de ducha, lavamanos, servicios higiénicos, urinales en caso de hombres

y vestidor

En los lavamanos existe dotacion permanente de jabdn, desinfectante y toallas de

mano, asi como de papel higiénico en los servicios higiénicos.

En las instalaciones se encuentran sefaléticas de lavado y secado de manos, asi

como de desechos.

Las instalaciones sanitarias seran limpiadas y sanitizadas periddicamente.

3.6.10 Agua

3.6.10.1 Abastecimiento y tratamiento y distribucién
El agua utilizada para las preparaciones sera potable de la llave tratada con cloro de

con una concentracién de 03 a 1.5 partes por 1000000

para la elaboracion de jugos el agua sera usada de bidones provistos por una
compafia especializada que debera demostrar que cumple con los requerimientos

minimos de la normativa nte inen 1108

las tuberias del sistema de agua tendra un rendimiento constante para mantenerlas

en buen estado

existe una cisterna para almacenamiento de agua en caso de escasez la misma que

tendréd una limpieza semestral
Las tuberias de agua potable estan separadas de las cafierias de desagie

3.6.10.2 Almacenamiento

12
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El almacenamiento de agua en bidones se tendra lugar en las bodegas de la de las

instalaciones

El almacenamiento de agua potable serd en una cisterna construida de material
impermeable que no desprendan materiales téxicos se realizard una inspeccion
mensual de caracter fisico, quimico y microbiolégico y se realizard una limpieza

trimestral

La tapa de la cisterna se encuentra en un lugar que no pone en peligro al personal
que transita por las instalaciones cubierta con una tapa metdlica y cerrada con un

candado

3.6.10.3 Drenaje

Los drenajes en el area de produccion y bodega para los pisos eh se encuentran

cubiertos por una rejilla

Las cafierias se encuentran en buen estado y son revisadas por el departamento de
mantenimiento dec manera regular y de acuerdo al cronograma establecido por dicho

departamento

No tienen vinculacién con las cafierias del agua potable

3.7 Equipos y utensilios
Los utensilios y equipos usados en la en las diferentes etapas de la produccion de
alimentos seran de materiales de grado alimenticio no porosos no astilla hables

principalmente acero inoxidable.
Los equipos estan dispuestos de acuerdo al Al flujo de fabricacion de alimentos
Los equipos son de facil limpieza y estan ubicados a 15 cm de las paredes para

facilitar la limpieza y sanitizacion del area de trabajo

13
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Para el mantenimiento de los equipos utilizaran productos ya sean lubricantes
refrigerantes sellantes de grado alimentario y los mismos que seran usados de
acuerdo a los procedimientos dictadas por el fabricante para evitar la contaminacion

cruzada

Todos los equipos se mantendran en buen estado y con limpieza constante para evitar

contaminacion o fallas de produccién

Los utensilios seran renovados a medida de que exista un desgaste como los

cuchillos hola lija de los pela papas

El mantenimiento de equipos se realizard de acuerdo al cronograma establecido y
acordado entre los departamentos de alimentacién y mantenimiento y en caso de ser
necesario se realizard un requerimiento al departamento de mantenimiento para

solventar emergencias

3.8 Producciéon

3.8.1 Operacion
Al ser la operacion el motor de la empresa, se considera un area critica, que debe ser

manejada siguiendo los parametros establecidos en el presente manual, para esto:
Se deben seguir los procesos establecidos en el presente manual

La manipulacién de materia prima se debera hacer por lotes pequefos con el fin de que no

haya abuso de tiempo y temperatura.

Se utilizardn equipos que vayan de acuerdo con la naturaleza del producto y al fin que se

desee obtener.
La materia prima no debe tener contacto con el suelo ni con superficies sucias.

No se recepta ni se procesa ningun producto que se encuentre caducado, deteriorado o que

no cumpla con las condiciones organolépticas propias del mismo

14
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Luego de cada turno las areas seran limpiadas y desinfectadas de acuerdo con los

procedimientos estandar.

3.8.2 Facilidades higiénicas en el area de proceso

El area cuenta con un lavamanos por area de trabajo.

Se proveera de insumos de limpieza permanentemente y en caso de desgaste de alguna

herramienta esta ser4 reemplazada de manera inmediata

Los quimicos de limpieza son de grado alimenticio y seran diluidos de acuerdo con las

especificaciones técnicas del fabricante.

Existe un area de posilleria para el lavade de insumos y equipos de cocina, el mismo que se
encuentra separado del &rea de produccién, asi mismo cada estacién de servicio cuenta con

un lavaplatos equipado con herramientas e insumos.

En cada &rea de servicio se dispone de un esterilizador de cuberteria para asegurar el

contagio de enfermedades por alimentos.

Los empleados de poseeria seran dotadas por botas de caucho y delantales impermeables,

asi como de guantes para protegerse de los quimicos con los que van a trabajar

Existen herramientas como mangueras eh que dan las facilidades para hacer limpiezas

profundas también se cuenta con escaleras y equipos de seguridad para el este fin

3.8.3 Recepciéon de materia prima
La materia prima sera receptada de acuerdo a los horarios especificados por el area de

bodega y con la negociacién de proveedores

al receptor la materia prima la misma debera ser pesada y y ademas deben verificarse la en
caso de que no se puedan ser pesadas verificarse las cantidades solicitadas cualquier exceso
sera devuelto y en caso de haber un faltante se coordinara con el proveedor el para para

completar el pedido.

Para los alimentos perecibles se verificard la fecha de caducidad lote y caracteristicas

organolépticas.
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Para los productos perecederos refrigerados se verificara temperatura caracteristicas

organolépticas y peso.

Los productos congelados seran pesados se les tomara la temperatura y se corroborara las
fechas de caducidad y los lotes de cada producto los cual es deberan ser anotados para tener

trazabilidad.

Todo producto que no sea adecuado YO que que incumpla con alguno de los estandares
minimos solicitados sera devuelto al proveedor y sera registrado en los formatos destinados

a este fin.

3.8.4 Almacenamiento
Una vez recibida la materia prima los bodegueros seran responsables de acomodar la hiper
charla de acuerdo al requerimiento del producto teniendo en cuenta la rotacion fifo o first in

first out.

La materia prima debe ser almacenada en gavetas plasticas 0 contenedores de acero

inoxidable, teniendo precaucion de que se encuentren a 15 centimetros del suelo.

3.8.5 Preproduccién
El &rea de preproduccién receptara las cantidades de materia prima especificadas por

la jefe de cocina, las cuales seran tomadas del promedio de comidas semanal

al momento de recibir los la materia prima el responsable de preproduccion debera

revisar que la misma se encuentre en perfecto estado

el proceso de cada una de las materias primas debera ser especificado por la receta

estandar

en el caso de preproduccion de carnicos el despacho sera por lotes pequefios para

evitar el abuso de tiempo y temperatura
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una vez terminada la preproduccion el responsable del area se entregara el producto

a bodega debidamente sellado etiquetado y en condiciones aptas para la produccion

3.8.6 Produccién
El responsable de produccion recibira de bodega la materia prima producida los
insumos como aceite condimentos agua azucar etc por parte de bodega y sera el

responsable de entregarlo a cada una de las sub areas de produccion.

Cada sumaria de produccion debera cocinar o procesar la materia prima de acuerdo

a la receta estandar establecida por el jefe de cocina.

Previo a la produccion cada responsable de area debera revisar la limpieza del mismo
y deberéd realizar una limpieza previa a la produccién para evitar contaminacion

cruzada.

Una vez terminada la produccion general se procedera a por sesionar por areas de
entrega de producto las cantidades eran proveidas provistas por el jefe de cocina qué

anteriormente ha coordinado con las areas mis alas y salas.

Al momento de empacar el producto se realizara de acuerdo a la naturaleza del mismo
en caso de hacer comida caliente en envases de acero inoxidable embaladas con
papel plastico grado alimenticio para luego ser guardadas en un recipiente cambro
para mantener la temperatura, en el caso de comidas frias serdn embaladas y
dispuestas en otro cambro en el que s6lo salmones haran almacenaran comidas frias

ya sean postres o ensaladas.

Para las bebidas se utilizaran envases plasticos con tapa para el traslado.

3.8.7 Traslado de de alimentos
Cada responsable del traslado de alimentos y de servicio verificar a la cantidad de

comida despachada de acuerdo al listado entregado por el jefe de cocina.
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Una vez realizada la revision de cantidad calidad y temperaturas del producto estos
serén puestos en un coche de acero inoxidable cerrado para ser trasladado a las
diferentes areas y comedores.

En caso de que el alimento sea para una sala donde es se realiza el servicio
internamente el cochero debera entregar la comida al encargado de alimentacion con

el que se cree corroborara la cantidad y la calidad de la comida.

3.8.8 Servicio de alimentacion en linea
El encargado de cada linea de servicio previa desempacar la comida debera realizar

una limpieza previa para evitar contaminacion.

Una vez realizada la limpieza procedera a llenar la linea de servicio caliente con agua
y encenderla para que tenga una temperatura de 95° de 95 °C a 98 °C durante el

horario de servicio.

Cuando la temperatura del agua llegue a la deseada se procedera a desempacar la
comida caliente y ubicarla en la linea de servicio en el caso de la cocina fria se ubicara
en el salmo bar frio al que previamente se le ha afiadido agua y hielo para mantener

la temperatura.

La vajilla y los cubiertos deben ser sanitarios lavados desinfectados y sanity izados y

finalmente esterilizados en la maquina esterilizadora ubicada en el area de servicio.

La persona encargada de la linea de servicio debera disponer de manera organizada
los cubiertos charoles servilleta que van a utilizar los comensales asimismo deber&

tener a la mano la vajilla para el servicio.

Cada comedor dispone de los utensilios necesarios para el servicio de alimentacién
los cuales deben ser lavados desinfectados y esterilizados al igual que el resto de la
vajilla en caso de dafio se procedera de reportar al la jefe de cocina que realizara la

reposicion inmediata.

La vajilla deberé ser lavada a medida que sea eh devuelta por los comensales.
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Una vez terminado el servicio se procedera al realizar una limpieza final del area

recoger los desechos y el menaje de cocina, se vaciaran el los samovares.

Los desechos seran trasladados al area de residuos de cocina luego de cada turno
de servicio el menaje de cocina que consta de samovares bandejas de acero
inoxidable tachos y carrito seran devueltos al area y recibidos por el encargado de

poseeria para hacer una limpieza final.

3.8.9 Residuos
Los residuos productos de bodega preproduccion produccién y servicio seran
ubicados en el area de desechos que se encuentra al final de las areas de produccion

sin tener contacto directo con las mismas.

Luego de cada turno el encargado de poseeria proceder AA llevar la basura a los

contenedores generales del hospital qué se encuentran alejados del area de cocina.

3.9 Limpiezay sanitizacion

El personal recibe una capacitacion semestral sobre el mantenimiento de utensilios y equipos.

La bodega de insumos y quimicos de limpieza se encuentra separada de las areas de

produccién y bodega.

Una limpieza general se usan equipos como mangueras y escaleras las cual es una vez
terminada la limpieza deberan ser puestas en su respectivo lugar el mismo que tendra una

sefnalética.

El area de dosificacién de quimicos de limpieza constara de una sefialética asi como del
instructivo de disolucion asimismo cuenta con jarras medidoras para dosificar y disolver en

agua el producto.

En caso de haber derrame de liquidos se debera limpiar inmediatamente para evitar

contaminacién o accidentes.

Cada producto debera ser usado para su fin asi pues evitar la contaminacion cruzada y que

se dafien los equipos y utensilios
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La limpieza de trampas de grasa se realiza a 2 veces a la semana de acuerdo a los

procedimientos establecidos por el ministerio de medio ambiente
4 Control de plagas

El control de plagas sera llevado por una empresa especializada.

Se realizaran controles periddicos determinados con la negociacion del proveedor y en caso

de que exista alguna emergencia seran llamados para solventar el problema.

Se utilizardn trampas no téxicas para el control de ratones y en el caso de cucarachas se

utilizaran pesticidas no toxicos previo a coordinacion con el departamento de cocina.

Una vez terminado el proceso se llevara un registro que sera entregado al jefe de cocina en
el que de veras ser detallado los hallazgos las soluciones hilos insumos usados asi como las

recomendaciones..

Los trabajadores de cocina deben evitar conductas que ayudan a la proliferacion de plagas.
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1. LIMPIEZA Y DESINFECCION DE SUPERFICIES QUE ENTRAN EN
CONTACTO CON EL ALIMENTO.

1.1 OBJETIVO
Garantizar la higiene constante de los equipos y utensilios en las areas de preparacion de alimentos
es fundamental para eliminar particulas extrafias, residuos, suciedad, manchas, asi como para reducir y
eliminar eficazmente los microorganismos presentes. Todo esto se realiza con el objetivo de mantener niveles

aceptables de carga microbiana en dichas areas.

1.2 ALCANCE

Se lleva a cabo el proceso de limpieza en todos los equipos y utensilios que estén en contacto directo

con los alimentos.

1.3 DEFINICIONES

Limpieza: Es la eliminacion de la suciedad (tierra, restos de alimentos, polvo u otras materias
objetables). Que se realiza mediante barrido, frotacion de superficies, pre-enjuagado o enjuague de

superficies y con la aplicacion de detergente para desprender la suciedad.

Desinfeccion: Es la reduccion de microorganismos a un nivel que no dé lugar a contaminacion de

los alimentos, la desinfeccion se realiza con agentes quimicos.

Jabon Neutro: Es una sustancia quimica sin olor que se usa para eliminar la suciedad y la grasa de

una superficie

Desinfectante: Es una sustancia quimica que reduce el nimero de microorganismos nocivos

hasta un nivel que no sea daiiino para el alimento o para el ser humano.

Superficies de contacto con alimentos: Son esas superficies que tienen contacto con los
productosterminados que ocurre ordinariamente durante el curso normal de las operaciones. "Las
superficies decontacto con alimentos” incluyen los utensilios y las superficies de equipo usadas en contacto

directo conlos productos terminados.




Procesos Operacionales de Sanitizacion: Son todos aquellos procedimientos o actividades
que se realizan antes de iniciar la actividad operativa en la bodega como la limpieza de las maquinas,
limpiezade las areas de trabajo, etc. La limpieza de areas y equipos también se deben realizar después

de serutilizadas.

1.4 RESPONSABILIDADES
Las responsabilidades de mantener los lugares de trabajos sanitizados son para los encargados

de cada area y turno.

1.5 PROCEDIMIENTO
El personal de cocina, bodega y servicio es el responsable de limpiar y desinfectar los utensilios,
recipientes, equipos y superficies de contacto utilizados en el &rea de trabajo, teniendo las precauciones

para evitar contaminacion cruzada.

1.5.1 PROCEDIMIENTO DE LAVADO

El proceso de lavado esta constituido por 4 fases que son:

1. Pre-Lavado (remocion de los sdlidos)

2. Lavado (aguatjabdn y restregar)

3. Enjuagado (solo agua)

4. Desinfeccion y Secado (agua+desinfecatnte)

Durante el prelavado, se procedera a eliminar los solidos o suciedad presentes. Durante el lavado,
se utilizara una combinacion de agua y jabon, y se aplicara una accion mecanica al restregar la superficie
utilizando una fibra o esponja. Una vez realizado el lavado, se enjuagara la superficie para eliminar los
residuos de jabon y suciedad. A continuacion, se procederd a la desinfeccion utilizando una solucién quimica
de cloro o bacteria, siguiendo las dosificaciones recomendadas indicadas en una tabla de dosificaciones.

Después de desinfectar, se secara la superficie utilizando papel o se permitira que se seque al aire.

1.5.2 LIMPIEZA DE UTENSILIOS Y RECIPIENTES

a) Retirar los residuos solidos en el tacho destinado para colocar los desperdicios organicos.
b) Remojar la superficie con agua para eliminar residuos sélidos.




c) Aplicar una solucion de jabdn y restregar con la ayuda de una esponja de limpieza.
d) Enjuagar con abundante agua para eliminar residuos de jabon.
e) Desinfectar usando una solucién sanitizante sumergiendo el utensilio dentro de un pozo

con lasolucion.

fy Dejar secar al ambiente con el fin de evitar contaminacion por contacto.

g) Almacenar o guardar los utensilios secos y limpios.

1.5.3 LIMPIEZA DE MESONES Y AREAS DE PREPARACION
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1.6 MONITOREO

Limpiar la superficie con agua para eliminar residuos sélidos.
Aplicar una solucién de jabdn y restregar con la ayuda de una esponja de limpieza.
Enjuagar con abundante agua para eliminar residuos de jabon.
Desinfectar usando una solucion sanitizante con ayuda de una esponja de limpieza.
Dejar secar al ambiente con el fin de evitar contaminacion por contacto.

1.5.6 LIMPIEZA DE TACHOS Y DISPENSADORES DE JUGO

Verificar que el equipo este apagado y que este desconectado del tomacorriente.

Remojar el interior del equipo con agua para eliminar residuos sélidos y espuma.

Aplicar una solucion de jabon y restregar con la ayuda de una esponja de limpieza.

Las partes desmontables de deben desarmar todos los dias en cada limpieza (gj.. Chupetas)
Enjuagar con abundante agua para eliminar residuos de jabon.
Aplicar una solucién sanitizante con ayuda de una esponja de limpieza.
Vaciar liquido excedente y dejar secar al ambiente.

QUE CoMO CUANDO QUIEN
" - Eliminar residuos solidos y o Supervisor de area
Utensilios y recipientes . Diaria
desinfectar.
Mesones y areas de Eliminar residuos sélidos y Diaria Supervisor de area
preparacion desinfectar.
Tachos y dispensadores | g unar residuos selidos y o Supervisor de area
dejugos . Diaria
desinfectar.
Ollas, sartenes y Eliminar residuos solidos y Diar Supervisor de area
. iaria
bandejas desengrasar
Planchas, hornillas, Eliminar residuos solidos y Diaria Supervisor de area
hornos desengrasar
Diaria Supervisor de area

Camaras de refrigeracion y
bodegas

Eliminar residuos sélidos y
desinfectar




1.7 ACCIONES CORECTIVAS

ITEM ACCIONES CORRECTIVAS

Si al realizar una inspeccion del estado de limpieza se evidencia un
estado de limpieza deficiente se procede a tomar medidas correctivas,
si se evidencian restos de residuos sélidos en los utensilios, recipientes,
equipos o superficies de contacto, se debe volver realizar la
limpieza y desinfeccion de estos; Si se evidencia restos de grasa en
exceso al pasar una semana se debe volver a realizar el proceso de
desengrasado.

Utensilios, recipientes, equipos y
superficies de contacto.

1.8 REGISTROS

FCA-001 Control de limpieza general.
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2. PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA

2.1 OBJETIVO

Prevenir que las manos, uniformes, superficies que han estado en contacto con superficies o

ambientes contaminados no se pongan en contacto con el producto.

2.2 ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todas las instalaciones, superficies e instrumentos que son utilizados

Por los colaboradores del Hospital Psiquiéatrico.

2.3 DEFINICIONES

e Manipulacidn de los alimentos: Este término se refiere al personal que por su actividad laboral
tiene contacto con los alimentos durante su preparacion, fabricacion, transformacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte, distribucion, venta, suministro y servicio.

e Contaminacion: La presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafias o
deletéreas de origen mineral, organico o biologico, sustancias radioactivas y/o sustancias toxicas en
cantidades superiores a las permitidas por las normas vigentes, 0 que se presuman nocivas para la
salud.

e Contaminacion cruzada. - La contaminacion cruzada es la contaminacion de los alimentos con
otros materiales, se llama asi porque se tienen que cruzar barreras y algo tiene que pasar de un lugar
al otro.

e Peligro bioldgico. - El peligro bioldégico o microbioldgico son microorganismos (bacterias) que
pueden causar enfermedades a través de los alimentos si alcanzan un nimero suficiente en el
alimento contaminado con ellas.

e Peligro quimico. - Es un peligro en los alimentos creado por compuestos quimicos introducidos
durante la produccién o procesamiento de un alimento.

e Peligro fisico. - Es cualquier objeto que pueda introducirse a un alimento y contaminarlo durante el

proceso de produccion. Como metal, vidrio, madera, etc.
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2.4 RESPONSABILIDADES

Descritas en este procedimiento.

2.5 PROCEDIMIENTO
La contaminacion cruzada ocurre cuando no se obedecen las reglas, cuando las medidas de
control noson adecuadas o cuando hay errores o accidentes del personal. Por esta razon en el
HOSPITAL PSIQUIATRICO para prevenir la contaminacion cruzada se han dispuesto los siguientes
reglamentos:

a) Pallet o eco pisos:
Todos los pallets son usados durante los procesos de: Recepcion, almacenamiento e insumos.

b) Utensilios de limpieza
Se emplean escobas, trapeadores, coches de limpieza y recogedores de material plastico y se

almacenara en un area donde no esté cerca de los alimentos.

¢) Almacenamiento e identificacion de producto de acuerdo con su estado.

El producto rechazado y en devolucion serd identificado con una etiqueta identificando que sera
para devolucion, se hard la respectiva devolucion adjuntando el formato FCA-006 Devolucion y/o
reposicion de producto.

Donde se detalla lo siguiente:
Estado: DEVOLUCION
Motivo:

F. Elaboracion:

F. Vencimiento:

Lote:

OOoOood

Los productos en estado de devolucion seran almacenados junto con la materia prima siempre y

cuando no interfieran con la vida util e inocuidad de la materia prima aceptada.
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2.5.1 LIMPIEZA DE PAREDES

Para la limpieza de las paredes se deben realizarse los siguientes pasos:

Retirar todo lo que obstruya la pared como mesas, maquinarias, equipos, entre otros.

Tapar maquinarias susceptibles con plésticos. Cortar energia eléctrica.

El personal debe contar con un equipo de proteccion: delantal, botas, guantes y cofia.

Realizar una limpieza en seco con la escoba y esponjas para que salga suciedades mas grandes.
Limpiar con agua la superficie de las paredes y con esponjas.

Aplicar la solucion de JABON NEUTRO (Ver tabla de dosificacion de Quimicos) y restregar
las paredes. En caso de ser necesario se aplicara solucion desengrasante para despegar

la grasa acumulada.

g) Enjuagar con abundante agua.

h) Rociar con SOLUCION SANITIZANTE (ver tabla de dosificacion de quimicos).

KRS KRS RS
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252 LIMPIEZA DE PISOS

Limpieza Pre-Operacional:

a) Despejar lo mas posible el piso para su limpieza, retirar equipos 0 maquinarias que
puedan serafectados. Tapar maquinarias susceptibles con plasticos. Cortar energia eléctrica.

El personal debe contar con un equipo de proteccion: delantal, botas, cofias.

Se debe evitar el contacto de los productos de limpieza con la piel, 0jos, mucosas.

Realizar una limpieza en seco con la escoba y recogedor para eliminar suciedades méas grandes.
Limpiar con abundante agua y con escobas todas las suciedades en direccion a los desagties.
Aplicar JABON NEUTRO (ver tabla de dosificaciones de quimicos) y restregando con la escoba
Aplicar abundante agua para eliminar los excesos de jabén. Limpiar y desinfectar las rejillas
de losdesagties con los mismos productos.

h) Aplicar SOLUCION SANITIZANTE en el piso y escurrir, y dejar secar al ambiente.
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253 LIMPIEZA OPERACIONAL

a) Alolargo del dia el piso debe mantenerse limpio de restos de alimentos. Por esta razén se
limpianperiédicamente los suelos.

b) Aplicar abundante agua con manguera y reducir las suciedades macroscapicas, Si existe
mucha suciedad se puede utilizar la SOLUCION DE JABON NEUTRO evitando tener
contaminacion quimica.

c¢) Escurrir con la ayuda de un escurridor el agua hacia los desagiies.

254 LIMPIEZA DE REFRIGERADORES

Para la limpieza de los refrigeradores se realiza los siguientes pasos:

a) Apagar el refrigerador

b) Vaciar la refrigeradora.

Aplicar SOLUCION DE JABON NEUTRO en las paredes del refrigerador y restregar.
Enjuagar con abundante agua.

Aplicar solucion SANITIZANTE (ver tabla de dosificaciones quimicas).

Dejar secar al ambiente o con papel limpion.

—:
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g) Prender el refrigerador
h) Ingresar los alimentos.

2.5.5 LIMPIEZA DE PERCHAS PLASTICAS

a) Verificar las fechas de caducidad de los productos en percha, en caso de tener producto a
caducarpara el siguiente dia, el producto se debe dar de baja en el sistema y hacer el acta de
devolucion al proveedor.

b) Mover los productos de las perchas para poder limpiar las perchas con una vileda himeda

con Solucion SANITIZANTE y remover particulas del polvo que se puedan adherir
¢) Reordenar los productos en perchas manteniendo el sistema PEPS.
d) Barrer el piso y limpiar paredes.
e) Aplicar solucion SANITIZANTE y escurrir el exceso de agua.
fy Mapear el piso para absorber mayor cantidad de humedad.

2.6 MONITOREO

ACTIVIDAD METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE

Limpieza de Paredes Inspeccion visual Semanal Jefe de area

Limpieza de Pisos Inspeccion Visual Diaria Jefe de area

Limpieza de Refrigeradores | Inspeccion Visual Semanal Jefe de area

Limpieza de perchas Inspeccion Visual Semanal Jefe de area

El producto rechazado se , .
o I Jefe de cocina y Jefe de area.

encuentra rotulado y en su | Inspeccion visual Diario

respectiva area.

2.8 REGISTROS

FCA-006 Devolucion o reposicion de materia prima.
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3. HIGIENE DEL PERSONAL

3.1 OBJETIVO

Prevenir la contaminacion de los alimentos mediante una correcta higiene personal de los trabajadores.

3.2 ALCANCE

Este procedimiento tiene alcance a todo el personal que labora para el Hospital Psiquiatrico

3.3 DEFINICIONES

e Inocuidad de los alimentos. - La garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor
cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso al que se destinen.

e (Carga Microbiana. - Es la cantidad de bacterias que pueda contener algo, no es lo mismo el efecto
que producen pocas bacterias, al que producen muchas. Se debe de tomar en cuenta si son
patdgenos o no.

e Microorganismos patdgenos. - Microorganismos capaces de causar alguna enfermedad al ser
humano.

e Manipulacion. - Accion o modo de regular y dirigir materiales, productos, equipos y maquinas
durante las operaciones del proceso con operaciones manuales.

e Sanidad. - Conjunto de servicios para preservar la salud.

e Sanitizar o desinfectar. - Significa dar un tratamiento adecuado a las superficies que entran en
contacto con el alimento por medio de un proceso que sea efectivo para destruir células
vegetativas de los microorganismos importantes para la salud puablica y que reduzca
sustancialmente la cantidad de otrosmicroorganismos indeseables, pero sin afectar en forma
adversa el producto o la seguridad para el consumidor.

e Sanitacion. - Envuelve alguna metodologia para la eliminacion de cargas microbianas a niveles
aceptables. Los métodos de sanitacion mayormente empleados son compuestos quimicos, vapor,
agua caliente y radiacion.

e Sanitizante. - Un compuesto quimico cuya finalidad es la eliminacion o reduccion de las cargas

microbianas a niveles aceptables cuando es adicionado en superficies limpias.




3.4 RESPONSABILIDADES

Cada persona es responsable de su higiene personal, y el supervisor de operaciones es responsable

de que se cumpla a cabalidad dentro de la planta.

3.5 PROCEDIMIENTO

¢ Las manos deben mantenerse limpias antes de iniciar los procesos de almacenamiento, carga,
y después de ausentarse del area de trabajo, incluyendo cuando se use el bafio, aplicando cada

vez(que sea necesario el programa de sanitacion de manos.

e Estaterminantemente prohibido el uso de joyas como anillos, pulseras y relojes. Asi también, las
ufias deben mantenerse limpias, cortas y libres de barnices y esmaltes. Ver “Manual BPM”.

e Ninguna persona que tenga alguna infeccion en las manos puede ser parte del proceso de
manipulacion, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos.

e Todo el personal que ingrese debe ser inducido en las tareas que debe realizar y las normas de
BPM. Adicionalmente, se les debera proporcionar la indumentaria necesaria para proteger a los
alimentos y al proceso en general.

e En esta empresa, esta terminantemente prohibido el uso de jabones en barras, puesto que,
promueven a las contaminaciones cruzadas, pudiendo llegar microorganismos patoégenos a los
alimentos a través del contacto con ellos.

e Para el lavado y sanitizado de las manos se usa el jabon liquido que se encuentra en los respectivos
dispensadores ubicados en cada unidad de lavado de manos.

e Los dispensadores de los compuestos utilizados para el lavado y sanitizacion de las manos estaran
en buenas condiciones, de acuerdo con los lineamientos del sistema BPM. Es utilizado directamente
sin ser diluido, y es considerado a mas de un compuesto de limpieza, un sanitizante.

e Elagua utilizada debe ser inocua y a temperatura ambiente.

e La operacion de limpieza y sanitacion (O.L) completa en el lavado de las manos es la siguiente:

e O.L = Remojo + Compuesto de + Fuerza mecanica + Enjuague + Sanitacion limpieza
(Restriegue)

e Laempresa cuenta con los bafios y vestidores que se ajustan a lo descrito en el manual de Buenas

Practicas de Manufactura.




e Paralalimpieza de los bafios y vestidores, el operario de limpieza antes de empezar esta operacion
se debe colocar delantal blanco y guantes de caucho, una vez terminada la labor se guarda la
vestimenta en el colgadero respectivo, por ninglin motivo esta vestimenta debe estar en las areas de
proceso Y el operario no debe salir con ella a otras areas. Los materiales destinados a esta funcion
deben estar debidamente sefialados, garantizando que NO existira posibilidad de utilizar material de

una zona en otra.

351 LAVADO DE MANOS

a) Humedezca sus manos con agua y aplique suficiente jabon yodado.

b) Lave energéticamente las palmas, el dorso y entre los dedos de sus manos, por lo
menos 60segundos sin olvidar las mufiecas.

c) Enjuague completamente y coloque sus manos debajo el secador para secar por completo.

d) Aplique el desinfectante de manos alcohol gel, no necesita enjuague posterior.

e) Aplicar este procedimiento antes del proceso de almacenamiento de alimentos.

3.52 LAVADO DEL UNIFORME

a) El uniforme debe lavarse diariamente en casa.

b) Dejar secar el uniforme

¢) Planchar el Uniforme

d) Guardar en una funda o bolso limpio el uniforme para llevarlo a la Planta.

e) Unavez en la planta proceder a cambiarse de ropa en los vestidores.

fy Laropa de calle debe quedar guardada en el casillero y los zapatos en una funda aparte.

g) Alterminar la jornada el personal debe cambiarse el uniforme y guardarlo en una fundad para

lavarlo casa.
3.6 MONITOREO

ACTIVIDAD METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE

Inspeccion visual de la

operacion de lavado Diaria Jefe de arealJefe

Lavado de Manos

de cocina

Uniforme completo como | Inspeccién  Visual  del| .. . .
rona rotectoraFt) uni?orme Diaria Jefe de arealJefe

pap de cocina
Uso de cofia Inspeccion visual Diaria Jefe de arealJefe

de cocina




3.7 ACCIONES CORRECTIVAS

ITEM

ACCION CORRECTIVA

Lavado de Manos

En caso de evidenciar la falta de lavado de manos del
personal se deben tomar medidas correctivas, capacitar
al personal y explicar por medio de instructivos el por
qué y como lavarse las manos.

Uniforme  completo  como
protector

ropa

En caso de evidenciar el uso indebido de uniforme de
trabajo se deben tomar medidas correctivas, capacitar al
personal y explicar por medio de instructivos el porqué
del uso del uniforme de trabajo.

Empleo de la cofia y mascarilla

En caso de evidenciar el uso indebido de la cofia se
deben tomar medidas correctivas, capacitar al personal
y explicar por medio de instructivos el porqué del uso de la
cofia.

3.8 REGISTROS

FCA - 006 Higiene Personal.
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4, MANEJO DE PRODUCTOS TOXICOS

4.1 OBJETIVO
Controlar la manipulacion, transporte y almacenamiento de los insumos quimicos usados en la

plantacomo agentes de limpiezay sanitizacion.

4.2 ALCANCE
Este procedimiento tiene alcance para el almacenamiento y manipulacién de quimicos utilizado

en las instalaciones del Hospital Psiquiétrico.

4.3 DEFINICIONES

Certificado de Calidad. - Un certificado de calidad de producto acredita los valores y requisitos
que tiene el producto respecto a UNA NORMA TECNICA, estos pueden ser segdin: composicion quimica,

peso, didmetros, longitudes, colores, envases y embalajes.

Ficha Técnica. - Una ficha técnica es un documento en forma de sumario que contiene la
descripcion de las caracteristicas de un producto de manera detallada. Los contenidos varian dependiendo
del producto, s, pero en general suele contener datos como el nombre, caracteristicas fisicas, el modo

de uso o elaboracion, propiedades distintivas y especificaciones técnicas.

Solucion. - es una mezcla de dos 0 mas componentes, perfectamente homogénea ya que cada
componente se mezcla intimamente con el otro, de modo tal que pierden sus caracteristicas individuales. Esto
ultimo significa que los constituyentes son indistinguibles y el conjunto se presenta en una sola fase (sélida,

liquida o gas) bien definida.

4.4 RESPONSABILIDADES

El supervisor de operaciones es el encargado de capacitar constantemente al personal de limpieza

paraque entiendan como dosificar los quimicos de limpieza y sanitizacion.



45 PROCEDIMIENTO

Almacenamiento de productos quimicos

Los quimicos se almacenaran en un lugar donde evite un derramen de producto quimico sobre

los alimentos. Se podra almacenar en la parte inferior de la percha de la bodega.

especificaciones de estos quimicos y los respectivos organismos internacionales que han aprobado su

uso.

productos quimicos porque se podria ocasionar contaminacion cruzada quimica, a menos de que se

Existen fichas técnicas de compuestos de limpieza y sanitizacion, las mismas que incluyen las

La materia prima no puede ser transportada en mismo camion junto con los detergentes o

transporte en una gaveta tapada o minimizando al maximo este tipo de contaminacion.

4.5.1 Instrucciones para el almacenamiento de los compuestos de limpieza

Todos los quimicos de limpieza y sanitizacion se deben almacenar en recipientes

adecuadosdependiendo de las caracteristicas del producto

Se debe verificar si los recipientes que los contienen estan en buen estado, debidamente

rotulados. La rotulacion se debe encontrar sobre el recipiente y sobre la percha.

Ubicarlos en el lugar de la bodega teniendo en cuenta de la existencia de quimicos que estan

siendo utilizados.

Comunicar al departamento de calidad toda anomalia referente al empaque y/o

caracteristicas quecomprometan la calidad del producto y del estado de la bodega.

456 Monitoreo
QUE COMO CUANDO QUIEN
Revision control y
Uso de los manipulacion de . Jefe de area/Jefe de
Productos . Diario .
Uimicos quimicos, Consumo de cocina

g compuesto de quimicos
Inventario de los
Productos Inspeccion visual Diario Jefe de arealJefe de

Quimicos

cocina




45.7 ACCIONES CORRECTIVAS

ITEM ACCIONES CORRECTIVAS

Identificacion de los Productos quimicos Rotular y almacenar en el &rea asignada

458 Registros

No Aplica
459 Verificacion
QUE SE VERIFICA COMO SE FRECUENCIA RESPONSABLE
VERIFICA
Consumo de compuesto Inspeccidn Diario Jefe de arealJefe
quimicos visual de cocina

45.10 Anexos
1 Anexo Tabla de dosificaciones de quimicos.
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5. CONDICION DE SALUD DE LOS TRABAJADORES

5.1 OBJETIVO

Identificar, a través de los exdmenes médicos respectivos y la supervision constante, a las personas

que forme parte del Hospital Psiquiatrico, que labore dentro de la planta y en especial que tenga contacto

directo con los alimentos.

5.2 ALCANCE

Este documento aplica para la contratacion del personal que labora para el Hospital Psiquiatrico

5.3 DEFINICIONES

Enfermedad: Es una alteracion del bienestar y equilibrio fisico, mental y social de un individuo.
Primeros auxilios: Son las técnicas y procedimientos de caracter inmediato, limitado, temporal,
profesional o de personas capacitadas con conocimiento técnico que es brindado a quien lo necesite,
sea este una victima de un accidente o enfermedad repentina.

Enfermedad transmitida por alimentos (ETA): Se refieren a cualquier enfermedad causada por la

ingestion de un alimento contaminado que provoca efectos nocivos en la salud del consumidor.

54 RESPONSABILIDADES

El personal debe reportar a su supervisor en caso de sentir malestar en su salud para que pueda ser

re- ubicado o s fuese necesario enviar al doctor.

5.5 PROCEDIMIENTO

Ninguna persona que estd afectada por alguna enfermedad contagiosa transmitida por
alimentos, que presente heridas, inflamaciones, llagas e infecciones en la piel u otras
anormalidades que puedan convertirse en un recurso de contaminacion, es reubicada o no es
permitida trabajar en elproceso de preparacion de alimentos, porque puede transmitir los agentes
causantes de estas anomalias.

Cuando nuevos empleados son contratados para formar parte de la empresa, El Departamento
deCalidad en conjunto con Recursos Humanos y Seguridad Industrial imparte la induccion
necesariaantes de que el personal ingrese a la planta.

El departamento de Recursos Humanos procede a realiza los exdmenes médicos que son los

siguientes: hemograma, hepatitis A, VARL, FQS, Co-Proparasitario e Historia Clinica.
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e El departamento de Seguridad Industrial doto al personal con los equipos de proteccion como: botas
antideslizantes, chompa térmica, guantes para horno, trajes desechables, mascarillas para
olores segun sea el caso

e El personal que manipula alimentos debe notificar al supervisor inmediatamente su estado de salud,
y si existiese alguien enfermo que pudiese ser el portador de contaminacion al proceso.

e El personal es observado diariamente para determinar si hay sefiales o sintomas de alguna
enfermedad o lesién que pueda comprometer al proceso. Esta observacion es llevada a cabo por el
supervisor a través de la inspeccion visual diaria.

e Semestralmente se realiza un chequeo de superficies vivas para asegurarnos que el personal

estadentro de los parametros microbioldgicos permitidos.

5.6 MONITOREO

ACTIVIDAD METODO FRECUENCIA RESPONSABLE
Fichas medicas actualizadas Inspeccion visual | Anualmente Dpto.  Recursos
Humanos
Al ser contratado por
o . . Recursos
Certificado de salud Inspeccion visual | primera vez, 1 vez H
~ . umanos
al afio y a la salida
Condiciones de salud de los Inspeccion visual
empleados que entran en del ersonal
contacto con los alimentos, P Diariamente Jefe de Cocina

enfermo y

materiales de empaque Yy heridas visibles.

superficies de contacto

5.7 ACCIONES CORRECTIVAS

ITEM ACCIONES CORRECTIVA

Condiciones de salud de los empleados que | Ante cualquier indicacién de enfermedad o
entran en contacto con los alimentos, | lesion, el supervisor retirara al colaborador con
materiales de empaque y superficies de | signos de enfermedad, y  procederd como
contacto indique el médico.

5.8 REGISTROS

Control de Examenes médicos
vigentesControl de Certificado de
salud vigente FCA-006 Higiene del
personal
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59 VERIFICACION

QUE SE | COMO SE | FRECUENCIA RESPONSABLE

VERIFICA VERIFICA

Fichas Medicas Inspeccion visual | anualmente Jefe de Recursos
Humanos

Al ser contratado por
Inspeccion visual | primera vez, 1 vez al afioy
a la salida

Asistente de Recursos
Humanos

Certificado  de
salud
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6. PLAGAS

6.1 OBJETIVO
Mantener un sistema de vigilancia y control de plagas dentro de las instalaciones donde

preparen productos del Hospital Psiquiatrico.

6.2 ALCANCE
1. Areas externas de la cafeteria.

2. Areas internas de la cafeteria (tachos de basura, mesas, linea, perchas, mostradores).

6.3 DEFINICIONES

e Desratizacion: Tiene como objetivo el control de los roedores (ratas y ratones) dentro y fuera de las
instalaciones. Se fundamenta en la prevencion, impidiendo que los roedores penetren, vivan o
proliferen en los locales o instalaciones.

e Infeccion: Es la presencia de virus, bacterias dentro de un determinado cuerpo.

e Infestacion: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o deteriorar los
alimentos y/o las materias primas. Se refiere al nimero de individuos de una especie considerados
como nocivos en un determinado lugar.

e Medida preventiva: Son todas aquellas actividades encaminadas a reducir la probabilidad de
aparicion de un suceso no deseado.

e Plaga: Numerosas especies de plantas o animales indeseables que pueden contaminar o deteriorarlos
alimentos y/o las materias primas.

e Plaguicida: Cualquier sustancia 0 mezcla de sustancias destinadas a prevenir o controlar toda
especie de plantas o animales indeseables, abarcando también cualquier sustancia 0 mezcla de
sustancias destinadas a ser utilizadas como reguladoras del crecimiento vegetal, como defoliantes o
como desecantes.

e Roedor: Constituyen el orden mas numeroso del mamifero, dotados de incisivos largos vy fuertesde
crecimiento continuo, carecen de premolares, son muy prolificos, gregarios y voraces.

e Vector: Artrdpodo u otro invertebrado que transmite infecciones por inoculacion en piel y/o mucosas

0 por siembra de microorganismos transportados desde una fuente de contaminacion hasta un
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alimento u objeto. El vector puede estar infectado o ser simplemente un portador pasivo 0 mecanico
del agente infeccioso.

e Zoonosis: Enfermedades transmisibles en comun al hombre y a los animales.

6.4 RESPONSABILIDADES

La compafiia proveedora del control de plagas es la responsable de mantener bajo control la
incidencia de plagas y es responsabilidad del proveedor comunicar las exclusiones mecénicasque se

deban realizar si fuera el caso.

6.5 PROCEDIMIENTO

Se mantiene un control en conjunto con una empresa externa especializada.

Salvo el mejor criterio del caso de que los métodos no funcionen, se llamara de manera urgente

a la empresa de control de plagas para que haga sus recomendaciones y una fumigacion emergente.

La exterminacién o método quimicos de las plagas la lleva a cabo quincenal por una empresa

externa especializada y certificada para llevar a cabo este trabajo.

Como parte del objetivo de excluir plagas y roedores, los receptaculos de basura, asi como también,

los patios y areas de acceso son mantenidos ordenados y limpios.

El Hospital Psiquiatrico mantiene un programa de control de plagas donde se considera la
frecuencia, el monitoreo, tipo de aplicacion, porcentajes usados, numeros de EBD instalados,
observaciones y recomendaciones. Para ello, un representante de la empresa externa visita las
instalaciones y se entrevista con el encargado de control de plagas quienes planean y revisan sobrelas
necesidades de la planta en cuanto a que plagas se han presentado con més frecuencia en las

diferentes areas de la planta.

6.5.1 Instructivo de Limpieza de los contenedores de basura

a) Los contenedores de basura siguen el siguiente procedimiento de limpieza: Vaciar los
desechos alcontenedor recolector de basura, diariamente

b) Adicionar agua a presion con manguera, adicionar una solucion de detergente neutro
(revisar tablade dosificaciones en anexo 1)
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c¢) Restregar con escoba.
d) Enjuagar solo con agua.

e) Sanitizar con Hipoclorito de Sodio a una concentracion de 150 - 200ppm, esparciendo la

solucion por toda la superficie de los contenedores.
f)  Dejar escurrir el exceso de agua, volteando estos recipientes.

g)  La responsabilidad de la limpieza de los contenedores de basura estara a cargo el
personal de limpieza, retiran la basura de adentro hacia fuera todos los dias y el carro
recolector de basura llevara los desperdicios.

6.5.2 Limpieza de pallet o ecopisos

a) Retire el polvo y demés elementos contaminantes con una escoba en seco y/o aspiradora.
Descartar pallets en mal estado.

b) Semanalmente los pallets deben ser lavados con agua y jabon.

c¢) Almacenar los pallets en lugares secos y protegidos contra humedad.

d) La responsabilidad de la limpieza de los pallets estara a cargo de un ayudante de bodega.

6.6 MONITOREO

ACTIVIDAD METODO FRECUENCIA |RESPONSABLE
Controlar el cumplimiento del Inspeccion . Jefe de cocina/ Jefe de area
cronograma para el control de Registros Quincenal

Plagas

Control de la limpieza, orden y

Jefe de cocina/ Jefe de area

mantenimiento de la cocina e | Inspeccion visual Diaria
instalaciones de la planta.
Pallet 0 eco piso limpio y en buen o Jefe de cocina/ Jefe de area
Inspeccion visual Semanal
estado
. . . Jefe de cocina/ Jefe de area
Control del retiro de basura Inspeccion visual Diaria

6.7 ACCIONES CORRECTIVAS

ITEM

ACCION CORRECTIVA

planta.

Orden y Limpieza de la | Notificar inmediatamente al Supervisor para

que se proceda a enviar al personal
de limpieza a limpiar y ordenar las areas.

Control de plagas a través | Lavar los contenedores de basura bajo supervision,
de la limpieza de los | remplazar por nuevos si estan deteriorados.
contenedores de basura. Capacitar nuevamente al personal encargado de la

limpieza.

Pallet 0 ecopisos

Limpiar inmediatamente el pallet a utilizar y si fuese el
caso solicitar la reposicion del pallet si estuviese en mal
estado.
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6.8 REGISTROS
FCA-001 Limpieza General

6.9 VERIFICACION

Diaria

QUE SE VERIFICA ComMO SE | FRECUENCIA RESPONSABLE
VERIFICA

Registros de control de | Inspeccion visual Quincenal Jefe de cocina/

Plagas Jefe de area

Registros de Limpieza | Inspeccion visual Diaria Jefe de cocina/

Jefe de area
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1. CONTROL DE LA MATERIA PRIMA QUE SE RECIBE YALMACENA EN
BODEGA

1.1 FINALIDAD

Mantener la seguridad alimentaria en los productos y alimentos que son receptados en las

areas dedescarga del area.

Reportar de manera adecuada la materia prima que se rechaza por inconvenientes en sus

caracteristicas organolépticas, asepsia y/o de material de empaque, al momento de la recepcion.

1.1.2 1.2. CAMPO DE APLICACION

Este documento se debe aplicar en el area de cocina del Hospital Psiquidtrico.

1.3 DOCUMENTOS REFERENCIALES

Decreto de Buenas Practicas de Manufactura del ARCSA

1.4 DEFINICIONES

e SEGURIDAD ALIMENTARIA: Libre de contaminacion fisica, quimica y bioldgica.

e AREA DE DESCARGA: Lugar donde se recibe y/o despachan productos.

e BODEGAS DE ALMACENAMIENTO: Sitio donde se almacenan los productos bajo condiciones de
temperatura y humedad requeridas por el producto o la materia prima.

e PALLETS: Soportes plasticos para colocar gavetas con materias primas.

e MATERIA PRIMA: Se conocen como materias primas a la materia extraida de la naturaleza y que se
transforma para elaborar materiales que mas tarde se convertiran en bienes de consumo.

e Las materias primas que ya han sido manufacturadas pero todavia no constituyen definitivamente un bien
de consumo se denominan productos semielaborados, productos semiacabados o productosen
proceso, o simplemente materiales.

e PRESERVAR: La mantencion del estado natural original de determinados componentes ambientales,
o0 de lo que reste de dicho estado, mediante la limitacion de la intervencion humana en ellos al nivel
minimo, compatible con la consecucion de dicho objetivo.

e INOCUIDAD ALIMENTARIA: Es la condicion de los alimentos que garantiza que no causaran dafio

al consumidor cuando se preparen y /o consuman de acuerdo con el uso al que se destinan.
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La inocuidad es uno de los cuatro grupos béasicos de caracteristicas que junto con las nutricionales,
las organolépticas, y las comerciales componen la calidad de los alimentos.

CONSOLIDADO: Documento donde se detalla lo que va a recibir en la proxima carga de Materia
Prima.

PROPIEDADES ORGANOLEPTICAS: son todas aquellas descripciones de las caracteristicas fisicas
que tiene la materia en general, segun las pueden percibir los sentidos, por ejemplo su sabor,

textura, olor, color.

1.5 PROCEDIMIENTO

Revisar el documento consolidado de Materia Prima e Insumos que llega a cada contrato con
unasemana de anticipacion, y reportar de manera oportuna a las jefaturas operativas y de calidad

si existiera alguna inconsistencia en el consolidado.

. Al momento de la recepcion, el Administrador/Supervisor deberan realizar un control en la recepcion

de la materia prima, segun lo sefialado en el FCA-004 “CHECKLIST CONTROL EN RECEPCION DE
ALIMENTOS”, donde se debera colocar si cumple, no cumple, no aplica, o indicar observaciones

segun el caso.

. Durante la recepcion se debe verificar si la materia prima cumplen con “los criterios para aceptar o

rechazar un producto” (Ver Anexo#2), donde se detallan el control cuantitativo y cualitativo de los
productos mas relevantes.
Los principales criterios de calidad organoléptica deben ser chequeados en cada entrega, los

criterios deben ser olor caracteristico, color y sabor caracteristicos.

. Se debera controlar, de acuerdo a las especificaciones del producto criterios tales como: tamafio,

corte, forma, color, consistencia, textura.

El embalaje en contacto directo con el alimento debe estar limpio y sin dafios en el momento de
larecepcion.

Las latas no deben estar infladas, deformadas ni tener signos de corrosion en el momento de la
recepcion.

Los alimentos listos para consumo deben estar etiquetados con la fecha de vencimiento (vence

o consumir preferentemente antes de..., etc.) y preferiblemente también con la fecha de elaboracion.

. Se deberd registrar la temperatura con la que llega el camion y productos perecederos como carnes,

cerdo, pollo, mariscos, pescado, esto se registra en el FCA-004.
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10. Verificar las condiciones ideales del transporte, si transporta materia prima perecedera debe
tener thermo King y colchonetas de separacion entre proteina y vegetales, abastos secos, etc.

11.En caso de que el camion no cumpla con la higienizacion, encendido del thermo King o uso de
la colchoneta de separacion se debera tomar evidencia fotogréfica y enviar la informacion
correspondiente como fecha, hora, placa y nombre del transportista para gestionar el reclamo al
proveedor de logistica adjunto con el debido formato FCA-004 “Control de recepcion de alimentos”.

12.En caso de que la materia prima este mal estiba o sufra dafios por mala estibacion de igual manera
se procederd a tomar evidencia fotografica como constancia y gestionar el reclamo.

13. Si la materia prima cumple satisfactoriamente con la calidad, estibaje, cantidad recibida se debe
primero desembarcar las proteinas para evitar la pérdida de cadena de frio y luego almacenar en la
camara de congelacion FCA-001 Control de temperatura de las camaras de frio. Toda la materia
prima debe descargarse sobre pallets 0 ecopisos y luego ser almacenados en las camaras y bodegas
segln corresponda en el menor tiempo posible.

14.En caso de que la materia prima se reciba en mal estado 0 no cumple con el estandar requerido, se
debera reportar inmediatamente por correo dirigido a la Jefatura Operativa y Jefatura de Calidad
loevidenciado, escaneando el registro FCA-009 “Devolucién o Reposicion de Materia Prima”
correctamente llenado, donde debera incluir informacion como lote, fecha de vencimiento, cantidad,
tipo de producto y foto de evidencia.

15.La materia prima rechazada debe enviarse de regreso en el camion hacia las bodegas del
Hospital psiquiatrico a nombre del jefe de Bodega con una copia del registro FCA-009 con
las firmas correspondientes.

16.El transportista encargado deberd entregar la copia del registro FCA-009 “Devolucién o
Reposicionde Materia Prima” al jefe de Bodega del Hospital psiquiatrico para que procedan con
la reposicion del producto rechazado.

17.El jefe de bodega de Hospital psiquiatrico debe confirmar a la jefe de cocina mediante correo

electronico la fecha de reposicion.

1.6 FRECUENCIA

Cada vez que se realice la recepcion de materia prima.

1.7 REGISTROS
e FCA - 002 CONTOL DE TEMPERATURA DE LAS CAMARAS DE FRIiO
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o FCA-004 CONTROL DE RECEPCION DE ALIMENTOS
e FCA -009 DEVOLUCION O REPOSICION DE MATERIA PRIMA
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2. DESINFECCION DE FRUTAS Y LEGUMBRES

2.1.FINALIDAD
Garantizar la limpieza e inocuidad de las frutas y vegetales crudos (que no pasaran por proceso

de coccion) antes de ser procesados para reducir la carga microbiana.

2.2. CAMPO DE APLICACION
Este documento debe aplicarse donde se procesen vegetales y frutas

2.3 DOCUMENTOS REFERENCIALES

NA

2.4 DEFINICIONES
DESINFECCION: un proceso fisico o quimico que mata o inactiva agentes patogenos tales
como bacterias, virus y protozoos impidiendo el crecimiento de microorganismos patégenos en fase

vegetativa que se encuentren en objetos inertes.

SOLUCION: es una mezcla homogénea a nivel molecular o i6nico de una o mas sustancias

que no reaccionan entre si, cuyos componentes se encuentran en proporcion que varia entre ciertos limites.
REMOCION: Acci6n y efecto de deponer, destituir, apartar o quitar.

CONCENTRACION: La concentracion se refiere a la cantidad de soluto que hay en una masa o

volumen determinado de solucidn o solvente.

2.5 PROCEDIMIENTO

1. Preparacion previa al lavado: remocion de partes dafiadas, remocion de cuerpos extrafos,
separacion de hojas, etc.

2. Ellavado de frutas y verduras crudas debe ser con agua potable.

3. Sumergir las frutas y verduras crudas en una solucién de PEROKCID (1ml en un litro de agua por
1 minuto).

4. No es necesario enjuagar.
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2.6 FRECUENCIA
Cada vez que se vaya a preparar ensaladas o platos con verdura y/o frutas que no vayan a

tener un tratamiento térmico.

2.7 REGISTROS

e No Aplica.
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3. DESCONGELACION DE LOS ALIMENTOS

3.1 FINALIDAD

Definir e implantar un procedimiento estandarizado para el correcto descongelamiento de

alimentos realizado en los diferentes puntos de servicio de la empresa.

3.2 CAMPO DE APLICACION

El presente documento aplica a la cocina del Hospital Psiquiatrico

3.3 DOCUMENTOS REFERENCIALES

NA

3.4 DEFINICIONES

DESCONGELACION: Normalmente es un proceso mas lento que la congelacion puesto que la
conductividad térmica de los tejidos congelados es mucho menor que la de los no congelados. Ademas,
la formacion de una capa acuosa liquida en la superficie del producto que se esta descongelando forma una
barrera que mantiene el producto un largo periodo a 0°C, con todos los problemas que ello conlleva: aumento

de la concentracion, recristalizaciones y aumento de microorganismos.

3.5 PROCEDIMIENTO

Los alimentos deben mantenerse a temperaturas adecuadas durante la descongelacion. Los
alimentosestan inocuos mientras se encuentren con la temperatura adecuada en el congelador. Sin embargo,
tan pronto como los alimentos comienzan a descongelarse y calentarse a mas de 5°C, cualquier bacteria que
pudiera estar presente antes de congelarse puede comenzar a multiplicarse. Los alimentos nunca deben

descongelarse ni almacenarse en el mostrador o descongelarse en agua caliente.

Existen dos formas adecuadas de descongelar los alimentos: en refrigeracion o en agua fria.
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451 DESCONGELAR EN REFRIGERACION

Planificar con tiempo es la clave para este método, debido a que toma mucho tiempo, se

requiere al menos un dia (24 horas).

1. Revisar la receta un dia antes para saber que alimentos deben descongelarse antes de su uso y
preparacion.

2. Trasladar los alimentos a descongelarse de la cAmara de congelacion a la precamara de refrigeracion
con 24 horas de anticipacion.

3. Los productos deberan ir en gavetas cerradas para evitar que se derramen los liquidos de
descongelamiento. Por ningin motivo se podran mezclar lacteos con proteinas y/o pulpas de frutas.

4. Después de descongelar los productos, estos podrian mantenerse hasta un dia adicional en
refrigeracion sin adobo antes de utilizarse. Los alimentos descongelados en refrigeracion pueden

volverse a congelar adobado sin cocinarse.

452 DESCONGELAR CON AGUA FRIA.

Este método es mas rapido que el anterior, pero requiere de méas atencion.

1. Los alimentos deben estar en un empaque impermeable o dentro de una bolsa plastica.

2. La bolsa debe sumergirse en agua fria, cambiando el agua cada 30 minutos para que
continie descongelandose. Los paquetes pequefios que pesen alrededor de una libra
pueden descongelarse dentro de una hora 0 menos. Un paquete de aproximadamente 3 a 4
libras, puede tomar de 2 a 3 horas.

3. Los productos descongelados bajo este método se podran volver a congelar Gnicamente cocidos,

por ninglin motivo se podré volver a congelar el producto crudo.

3.6 FRECUENCIA
Cuando se requiera descongelar un producto previo a su procesamiento.
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3.7 REGISTROS

No aplica.
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4. CONTROL DE TEMPERATURA EN PROCESO Y EN LA LINEA
5.1.FINALIDAD

Establecer los controles de temperatura necesarios para asegurar la inocuidad alimentaria de
nuestrosproductos durante el proceso y en la linea de servicio.

5.2. CAMPO DE APLICACION

Este documento se debe aplicar donde se prepare comida.

5.3 DOCUMENTOS REFERENCIALES

NA

5.4 DEFINICIONES

INOCUIDAD ALIMENTARIA: Garantia de que los alimentos no causaran dafio a la salud del
consumidor.

5.5 PROCEDIMIENTO

. Para que un alimento de coccion esté listo se debe verificar la temperatura central de la proteina.

2. Latemperatura minima interna que deben registrar todos los diferentes productos se muestra
en lasiguiente tabla:
ALIMENTO TEMPERATURA CARACTERISTICAS DE
INTERNA MINIMA EXTERIOR E INTERIOR
Pescado 70°C Debe tener color blanco
opaco.
Mariscos 70°C Debe tener color blanco
opaco y textura firme.
Carne de Res y Ternera 70°C

No debe estar roja.
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Carne de Cerdo 75°C No debe estar rosada
Carne Molida 75°C No debe estar roja
Pollo 73°C No debe estar rosada

1. Los productos frios como los jugos o ensaladas frias deben mantenerse a temperaturas

inferiores a20° C.

2. Estas temperaturas deben registrarse en el formato FCA- 002.
3. Cuando el alimento se encuentre servido en la linea deben estar a una temperatura minima de 60°C.

Nota:

Persona que incumpla este procedimiento sera objeto de sancion por falta a las normas y

estandares de calidad, establecidos y comunicados oportunamente por el Departamento de Calidad.

5.6 FRECUENCIA

Cada vez que se esté realizando produccion de alimentos

5.7 REGISTROS

e FCA - 012 REGISTRO DE CONTROL DE TEMPERATURA DE LOS ALIMENTOS EN

LA LINEA.
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7. INSPECCION DE HIGIENE PERSONAL

7.1.FINALIDAD

Mantener supervision de las Buenas Précticas de Manufactura constante en la higiene personal.

7.2. CAMPO DE APLICACION

Este procedimiento aplica al personal del Hospital Psiquiatrico

7.3 DOCUMENTOS REFERENCIALES

Decreto ejecutivo de Buenas préacticas de Manufactura del ARCSA

7.4 DEFINICIONES

INSPECCION DIARIA: La inspeccion corresponde a una verificacion visual de la higiene
diaria delpersonal.

CALIDAD: Es la percepcion que el cliente tiene del mismo, es una fijacion mental del
consumidor que asume conformidad con dicho producto o servicio y la capacidad de este para
satisfacer sus necesidades.

SEGURIDAD ALIMENTARIA: Es proveer alimentos y/o productos inocuos a la salud humana.

7.5 PROCEDIMIENTO

1. Alingreso de cada turno el supervisor / Administrador a cargo deberd revisar a su personal de cocina.

2. El Supervisor / Administrados o jefe de Planta deben revisar y constatar uno a uno los items
sefialados en el check list de inspeccion diaria FCA-006 “Check list higiene personal”.

3. En caso de existir incumplimiento de las buenas practicas de manufactura se debe reportar en el

FCA- 006 cudl fue el no cumplimiento y que accion correctiva se va a tomar.
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4. Si el no cumplimento se efectla por la irresponsabilidad del encargado se debera aplicar llamado

de atencion con falta grave.

7.6 FRECUENCIA

La verificacion y registro FCA-006 de inspecciones de higiene personal se deben realizar en

cada turnode ingreso del personal.

7.7 REGISTROS

e FAC-006 Inspeccion de Higiene Personal.
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9. CAPACITACION DEL PERSONAL

9.1 FINALIDAD

Evitar problemas de calidad y mantener la inocuidad alimentaria ofrecida por el Hospital Psiquiatrico

a cada uno de los comensales.

9.2 CAMPO DE APLICACION

Este procedimiento aplica al personal que labora para el Hospital Psiquiatrico

9.3 DOCUMENTOS REFERENCIALES

NA

9.4 DEFINICIONES

CAPACITACION: Es una actividad realizada en una organizacion, respondiendo a sus

necesidades, que busca mejorar la actitud, conocimiento, habilidades o conductas de su personal.

SEGURIDAD ALIMENTARIA: Es proveer alimentos y/o productos inocuos a la salud humana.

9.5 PROCEDIMIENTO

1) Elaborar una lista de asistencia del personal a capacitar, esta debe incluir la fecha y tema de
capacitacion.

2) Preparar material didactico para el aprendizaje del personal sobre temas de calidad.

3) Sies necesario se tomara una evaluacion sobre la capacitacion realizada al personal.

4) En el caso de que el promedio de las notas del contrato sea menor a 16, se debera coordinar una
recapacitacion con la supervisora de operaciones.

5) Llevar un registro de las capacitaciones realizadas para que permanezca en constancia en caso de

—algunreclamosobreelpersepa—————————
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Responsables Sec  Accion
Asistente de Recursos .01  Elaborar una lista de asistencia del personal a capacitar,
Humanos estadebe incluir la fecha y tema de capacitacion.

. . 02  Preparar material didactico para el aprendizaje del
Jefe de Cocina/ Asistente de personalsobre temas de calidad.
Calidad

' 03 Si es necesario se tomara una evaluacion sobre la
Jefe de Cocina capacitacion realizada al personal.

04

En el caso de que el promedio de las notas sea menor a
Jefe de Calidad 16, se debera coordinar una recapacitacion con la
supervisora de operaciones.

05 Llevar un registro de las capacitaciones realizadas para
Asistente de Calidad que permanezca en constancia en caso de algun
reclamo sobre elpersonal.
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9.6 FRECUENCIA

Se debe realizar capacitacion por o menos 1 vez cada 6 meses.

9.7 REGISTROS

Registro de Capacitacion de Interna.
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12. LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS JUGUERAS

12.1 FINALIDAD

Definir e implantar un procedimiento estandarizado para la limpieza general de las Jugueras.

12.2 CAMPO DE APLICACION

Aplica para todo tipo de jugueras utilizadas en los comedores del Hospital Psiquiatrico

12.3 DOCUMENTOS REFERENCIALES

Procesos de limpieza y desinfeccion de superficies.

12.4 DEFINICIONES

No aplica.

12.5 PROCEDIMIENTO

Apagar la fuente de energia y desconectar el cable de electricidad de la juguera.

Verificar que no exista jugo, agua, en los pozos de la juguera, en caso de haber
desalojar los mismos con la ayuda de otros recipientes.

Proceder a desmontar los pozos de la juguera.

Retirar todas las partes desarmables de los pozos como boquillas, cauchos, etc.
Lavar con agua y jabon los residuos organicos de cada una de las partes de los
pozos y con la ayuda de una esponja o fibra himeda los residuos de la estructura de

acero o hase de la juguera.

Eliminar los residuos de jabén con agua.

Desinfectar los pozos de la juguera con solucion sanitizante (7ml de cloro o
chemlook 22-50 en 1 litro de agua).

Aplicar por aspersion con la ayuda de un atomizador la solucion sanitizante en la



estructura de acero o base de la juguera o aplicar la solucién sanitizante a la
estructura de acero con la ayuda de un trapo.

9) Dejar secar al ambiente cada una de las partes.
10) Montar las partes desarmadas.

11) Recoger y ordenar los implementos de limpieza.

12.6 FRECUENCIA

Despueés de ser utilizado el equipo.

12.7 REGISTROS

No aplica.



Hospital Psiquiatrico

IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

PR- CAL- 009

Revision; 01

Fecha de emision: 17 de febrero del 2023

CONTROL DE CAMBIOS

Revision Hojas Afectadas Causa
01 TODAS CREACION
RUTA DE APROBACION

Funcion Nombre Cargo

Elaborado Ana Mendoza Jefe de Calidad
Revisado Josselyn Gerente SIG

Dominguez
Aprobado Benjamin Rosales Gerente General




1. OBJETIVO

Establecer una identificacién exclusiva para el material proveniente de los
proveedores, asi como para los productos en proceso y los productos
terminados, desde su llegada hasta la primera etapa de su trayectoria de

distribucién.
2. ALCANCE

Se aplica para vincular de manera precisa los lotes de materiales
recibidos, ingredientes y productos en proceso, hasta el momento de su

utilizacion en el servicio de alimentacion del Hospital Psiquiatrico.
3. DEFINICIONES

Trazabilidad: Capacidad de seguir el histérico, la aplicacion o la ubicacion

de unobjeto.
4. RESPONSABLES

e Jefe de cocina, jefe de bodega, asistentes de bodega:
Asignar numeros de lote a la materia prima que se recibe y
asignar numeros de lote internos de acuerdo con las
instrucciones descritas en el presente documento.
Mantener adecuadamente completos los formatos
necesarios para llevar a cabo el seguimiento y trazabilidad

requeridos.

e Jefe de cocina, jefe de area, supervisores de
produccion: Asignar nimeros de lote y niumeros de lote
interno a los productos en proceso Yy finalizados. Mantener
adecuadamente completos los formatos necesarios para

garantizar la trazabilidad requerida.

e Jefe de aseguramiento de la calidad: Realizar la



supervision de la ejecucion del plan de calidad. Programar
y planificar los ejercicios de trazabilidad de acuerdo con la

frecuencia establecida.

e Coordinador de calidad: Conservar los certificados de
calidad de material de empaques, ingredientes y aditivos.

e Jefe de cocina: realizar los ejercicios de trazabilidad e

informar los resultados.

5. NORMAS

1. Este documento establece el sistema de trazabilidad implementado en el
Hospital Psiquiatrico con el objetivo de identificar de forma Unica el material
recibido de los proveedores y la primera etapa de distribucion del producto
terminado.

2. En el caso de material de empaque, ingredientes y aditivos, es necesario
conservar la identificacion original asignada por los proveedores.

3. Respecto a la materia prima, el jefe de Bodega, Coordinador de Bodega o
Asistentes de Bodega deberan asignar un lote segun las indicaciones

siguientes:

AA-CCC
Donde:

¢ AA: Iniciales de nombres, apellido, ciudad de origen,
razon social del proveedor. NOTA: El jefe de bodega
debe asegurarse de no repetir codigos asignadosa
proveedores, emitiendo una actualizacién cada vez

gue se incluya un nuevo proveedor.
e CCC: Diajuliano de la recepcion.

2. Sisurge la necesidad de mezclar dos o mas lotes debido a
razones validas, el jefe de Bodega, Coordinador de Bodega o
Asistentes de Bodega podran generar un lote interno siguiendo las
siguientes indicaciones:

e LI-CCC

Donde:

10



e LI: Lote interno.

e CCC: Dia juliano de la mezcla.

El formulario de Control de Lote Interno debe reflejar
claramente los lotes de materia prima, ingredientes o
aditivos que componen el lote interno. Los lotes internos
deben someterse al mismo nivel de control de calidad e

inocuidad que los lotes individuales que lo conforman.

. Paralos casos de producto terminado el jefe de produccion,
coordinador de produccién o supervisores de produccion
deben asignar un lote al producto, segun se indica a

continuacion:

VVV-WWW-XXX

Donde:

e VVV: Cdbdigo de producto, ver formato codificacion
de productos.

e WWW: Dia juliano de la produccion.
e XXX: Turno de trabajo.

. Se implementan sublotes de produccién, conocidos como
batchs, para tener un mayor control en la trazabilidad. El
Jefe de Produccion, Coordinador de Produccion o
Supervisores de Produccion deben asignar la codificacion

de los batchs siguiendo las siguientes indicaciones:
AA-CCC-VVV-WWW-XXX-YY

Donde:

e AA-CCC: Lote de materia prima (ver norma 3 del presente

documento).
e VVV: Cddigo de producto.

e WWW: Dia juliano de la produccién.

11



e XXX: Turno de produccion.
e YY: Linea de produccion.

NOTA: Un lote de produccion se refiere a la totalidad de la produccion
durante un turno de trabajo para cada referencia especifica. A su vez, el lote de
produccion esta compuesto por varios sublotes (batchs), los cuales pueden
variar dependiendo de la materia prima utilizada, la linea de producciony el turno

de trabajo correspondiente.

La trazabilidad de los productos elaborados en el Hospital Psiquiatrico se
garantiza segun lo indicado en los puntos anteriores y los formatos indicados a

continuacion:
Departamento de logisticay almacenamiento:
e Recepcion de materia prima
e Control de lote interno

e Recepcion e inspecciéon de material de empaque,

insumos y quimicos

e Salida de bodega

Departamento de produccion:
e Pesos de pelado
¢ Inspeccidn de insumos en proceso
e Produccion diaria
e Control de produccion

En estos formatos se registran los lotes de materia
prima, ingredientes y aditivos utilizados en la fabricacion de
los diferentes lotes y sublotes (batchs) de productos

terminados.

5. Mediante la implementacion de los controles, frecuencias y
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responsabilidades definidos en el Plan de Calidad e
Inocuidad (PLA-AC-01), se garantiza la obtencion de las
condiciones de fabricacion requeridas para los lotes y

sublotes (batchs) producidos en el Hospital Psiquiatrico.

6. La verificacion del sistema de trazabilidad descrito en este
documento se llevara a cabo a través de ejercicios de
trazabilidad. El jefe de Aseguramiento de la Calidad sera
responsable de planificar al menos dos ejercicios de
trazabilidad al afio, tal como se establece en el
procedimiento de auditorias. Estos ejercicios garantizaran la
trazabilidad de los productos del Hospital Psiquiatrico,
desde los comensales hasta los proveedores de materia
prima, material de empaque e ingredientes. El ejercicio de
trazabilidad comprendera la conciliacion de las cantidades
de producto terminado con la cantidad de ingredientes, lo
gue servirA como evidencia de su eficacia. Este
procedimiento se aplicard a un sublote de produccion. La
ejecucion del ejercicio de trazabilidad estara a cargo del

asistente documenta.

7. El tiempo de conservacion de los registros asociados con
la trazabilidad del Hospital Psiquiatrico, queda establecido
en el procedimiento control de documentos y no puede ser
inferior a la vida util del producto.

7. REGISTROS.

Recepcion de materia prima

Control de lote interno

Codificacion proveedores de materia prima
Pesos de pelado

Control de produccién

Inspeccion de insumos en proceso

13



Produccién diaria

Ejercicio de trazabilidad

8. ANEXOS.

No aplica.
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Anexo 4. Formatos de registro

HOSPITAL PSIQUIATRICO

REGISTRO DE LIMPIEZA GENERAL DIARIA

Frecuencia: DIARIA

FCA-001

Colocar un visto 0 una equis a las areas que se les hizo limpieza general.

FECHA: (DD/MM/AA)

HORA

REFRIGERADORES

MESONES

PERCHAS

MESAS

SILLAS

PISO

ESTANTERIAS

PUERTAS

LINEA DE
SERVICIO

LAVADERO

Revisado por:

OBSERVACIONES







HOSPITAL PSIQUIATRICO

CODIGO: FCA-002

BODEGA

Registro de Temperaturas de los equipos de refrigeracién (en grados centigrados)

Equipo: MES y ANO:

Dia del mes 1 Dia del mes 2 Dia del mes 3
Iniciales operador Iniciales operador Iniciales operador

Mafiana Mafiana Mafana

Mediodia Mediodia Mediodia

Tarde Tarde Tarde

Dia del mes 4 Dia del mes 5 Dia del mes 6
Iniciales operador Iniciales operador Iniciales operador

Mafana Mafana Mafana

Mediodia Mediodia Mediodia

Tarde Tarde Tarde

Dia del mes 7 Dia del mes 8 Dia del mes 9
Iniciales operador Iniciales operador Iniciales operador

Mafiana Mafiana Mafana

Mediodia Mediodia Mediodia

Tarde Tarde Tarde

Dia del mes 10 Dia del mes 11 Dia del mes 12
Iniciales operador Iniciales operador Iniciales operador

Mafana Mafana Mafana

Mediodia Mediodia Mediodia

Tarde Tarde Tarde

Dia del mes 13 Dia del mes 14 Dia del mes 15
Iniciales operador Iniciales operador Iniciales operador

Mafana Mafana Mafana

Mediodia Mediodia Mediodia

Tarde Tarde Tarde

Dia del mes 16 Dia del mes 17 Dia del mes 18
Iniciales operador Iniciales operador Iniciales operador

Mafiana Mafiana Mafiana

Mediodia Mediodia Mediodia

Tarde Tarde Tarde

Dia del mes 19 Dia del mes 20 Dia del mes 21
Iniciales operador Iniciales operador Iniciales operador

Mafana Mafana Mafana

Mediodia Mediodia Mediodia

Tarde Tarde Tarde

Dia del mes 22 Dia del mes 23 Dia del mes 24
Iniciales operador Iniciales operador Iniciales operador

Mafana Mafana Mafana

Mediodia Mediodia Mediodia

Tarde Tarde Tarde

Dia del mes 25 Dia del mes 26 Dia del mes 27
Iniciales operador Iniciales operador Iniciales operador

Mafana Mafana Mafana

Mediodia Mediodia Mediodia

Tarde Tarde Tarde

Dia del mes 28 Dia del mes 29 Dia del mes 30
Iniciales operador Iniciales operador Iniciales operador

Mafana Mafana Mafana

Mediodia Mediodia Mediodia

Tarde Tarde Tarde

Dia del mes 31 Observaciones:

Iniciales operador

Mafana

Mediodia

Tarde




HOSPITAL PSIQUIATRICO

FCA-004

REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIA

PRIMA

Frecuencia: Cada que se reciban productos en la cafeteria

FECHA HORA: PRODUC
(DDIMMIA TO
A)

CANTIDAD

SE RECIBE: (marcarconvisto

SE LAMACENO EN:  (marcar con visto)

CALIENTE

AMBIENT
E

FRIO

REFIG.

PERCHA DE
EXIBICION

(QUIEN
RECIBE?

¢QUIEN ESEL
PROVEEDOR?

¢DESPUES DEL TIEMPO DE VIDA UTIL QUEDO SOBRANTE
DEL PRODUCTO, CUANTO?

OBSEVACIONES




JEFE DE COCINA

HOLSPITAL PSIQUIATRICO

CODIGO
: FCA - 006
MES: ANO:
¢El Personal mantienen un grado elevado Se usa correctamente cofias, mascarillas, Ninguna persona posee relojes, joyas, El aspecto de higiene personal (ufias limpias, E‘ persongl estd lbre de enfevmeqades de transmisidn M
de aseo personal y llevan vestimenta uantes y delantal, en areas requeridas en ulseras y maquillaje dentro del area de Se evidencia un correcto lavado de manos.| afeitados, uniforme limpio, cabello corto.) es el almentara 0 alguna ot patologia que pueda causar |- Los bafos y casilleros permanecen limpios
P y van gl y 3 qf p y maquiliaj o " " pio, g contaminacion directa o indirecta de los alimentos por y ordenados.
INSPECCION AL adecuada y limpia? todo momento. proceso y servicio. adecuado. microorganismos patégenos
PERSONAL
Sl NO NO S| NO NO Sl NO NO Sl NO NO S| NO NO APLICA Sl NO NO APLICA Sl NO NO
APLICA APLICA APLICA APLICA APLICA
TURNO
DiA
LUNES
TURNO
TARDE
TURNO
DIA
MARTES
TURNO
TARDE
TURNO
DiA
MIERCOLE
S
TURNO
TARDE
TURNO
DiA
JUEVES
TURNO
TARDE




TURNO
DiA

VIERNES:

TURNO
TARDE

TURNO
DiA

SABADO:

TURNO
TARDE

TURNO
DiA

DOMINGO:

TURNO
TARDE

Hospital Psiquiatrico

Rev.: 01
Actualizacién: 24/01/2023

DEVOLUCION Y/O REPOSICION DE PRODUCTO

FECHA:

CHOFER A CARGO:

PLACA:
FECHA DE
ESTADO
PRODUCTO CANTIDAD| LOTE CADUCIDAD MOTIVO DE LA c%hépERGORBEAé'\gI-E OBSERVACIONES
DEL DEVOLUCION DEVOLUCION FALTANTE

PRODUCTO




Nota: Los productos perecibles (carnes, embutidos, lacteos) deben devolverse manteniendo la cadena de frio.
El encargado debe escanear la hoja de devolucién con toda la informacién necesaria, la cual debera llevar una foto de constancia sobre la deficiencia en cuestion,

la cual va a ser enviada a la jefa operativa y jefa de calidad para gestionar el reclamo
El supervisor/ administrador debera ingresar los datos correspondientes en sistema de servicio CDS de Hanaska, el reclamo se debera realizar maximo 2 dias después de haber recibido la materia prima.

caso contrario el reclamo no tendria efecto. Esto no aplica en el caso de que ciertos deban abrirse para saber su estado, como sandia, pifia, etc.

OBSERVACIONES:

FIRMA DEL SUPERVISOR FIRMA DEL BODEGUERO

ACCIONES TOMADAS:

HOSPITAL PSIQUIATRICO FCA- 012
CONTROL DE TEMPERATURA EN LINEA DE SERVICIO
MES: ANO:
TEMPERATURA EN°C
FECHA SOPA 1 | ARROZ 1| PROTEINA 1| GUARNIC. 1 OBSERVACIONES
DESAYUNO
LUNES__del20__ | MUERZO
MERIENDA
DESAYUNO
MARTES__del20___ | A MUERZO
MERIENDA
DESAYUNO




MIERCOLES__del 20

ALMUERZO

MERIENDA

JUEVES___del 20

DESAYUNO

ALMUERZO

MERIENDA

CENA

VIERNES___del 20

DESAYUNO

ALMUERZO

MERIENDA

SABADO___del 20,

DESAYUNO

ALMUERZO

MERIENDA

DOMINGO___del 20

DESAYUNO

ALMUERZO

MERIENDA

JEFE DE COCINA




Anexo 5. Dosificacion de quimicos

HOSPITAL PSIQUIATRICO

DOSIFICACIONES DE QUIMICOS

PRODUCTO DESCRIPCION COLOR APLICACION DOSIFICACION
BRILLANKLIN Jabon Liquido Incoloro Limpieza General en 250ml en 20 litros de agua
superficies no porosas,
vajillas, mesones, ceramicas,
etc.
BACTERAK O CLORO Sanitizante compuesto de Incoloro Desinfectante, Sanitizante en 7ml en 1 litro de agua
amonio cuaternario de 4ta superficies no porosas.
generacion
PEROKCID Desinfectante, sus Incoloro Desinfectante de Vegetales Iml en 1 litro de agua
componentes son:
acido peracético, peroxido
de hidrogeno, acido acético
DIGRASEK Desengrasante Amarillo Remueve cera, desengrasa 125ml en 20 litros de agua o
cocinas, hornos, ollas, directo dependiendo de la
remueve costras, etc. cantidad de grasa a remover
GELBAK Desinfectante para manos Incoloro Sanitizacion de manos. Directo
YODEK Sanitizante de mano a base Ambar Limpieza y sanitizacion de Directo, luego enjuagar con

de Yodo

manos.

abundante agua.




Anexo 6. Criterios para aceptar o rechazar un producto

CARNES
Se debe recibir el producto congelado.

AVES
Se debe recibir el producto congelado.

PESCADO
Se debe recibir el producto congelado.

HUEVOS
Se debe recibir a 7°C 0 mas bajo.

VERDURAS
Recibir en un rango de T° de 5°C hasta
10°C.




PRODUCTOS LACTEOQOS
Se debe recibir a 5°C 0 mas bajo a menos
que la ley lo especifique de otra manera.

ALIMENTOS DEL MAR
SE debe recibir el producto congelado.

ALIMENTOS ENLATADOS

Atan, Sardina, Lomitos, Verduras,
Leguminosas, etc. Se debe recibir al
ambiente (fresco hasta 20°C).
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1. Actade compromiso

En el Hospital Psiquiatrico, reconocemos la importancia de garantizar la inocuidad de
los alimentos que producimos y servimos, asi como la responsabilidad de proteger la salud y

seguridad de nuestros consumidores.

Entendemos que el Manual HACCP es una herramienta efectiva para identificar,
evaluar y controlar los peligros asociados con los alimentos y para prevenir la contaminacion

fisica, quimica y microbioldgica en todas las etapas de nuestro proceso de fabricacion.

Nos comprometemos a implementar y mantener un Sistema HACCP de acuerdo con
los principios y directrices establecidos por la Autoridad Competente y las normativas

vigentes.

Asignaremos los recursos humanos, técnicos y financieros necesarios para llevar a

cabo la implementacién del Manual HACCP de manera efectiva y eficiente.

Designaremos un equipo multidisciplinario responsable de desarrollar, documentar,
implementar y mantener el Sistema HACCP, compuesto por personal capacitado en analisis

de peligros, control de calidad y seguridad alimentaria.

Realizaremos una evaluacion exhaustiva de los peligros en cada etapa de nuestro
proceso de fabricacion, identificando los Puntos Criticos de Control (PCC) y estableciendo
los limites criticos, medidas de control, procedimientos de monitoreo y acciones correctivas

correspondientes.

Implementaremos un sistema de registros y documentacién apropiado para mantener
un registro adecuado de todas las actividades relacionadas con el Sistema HACCP,

incluyendo los registros de monitoreo, verificacion y validacion.

Realizaremos auditorias internas periodicas para evaluar la eficacia y el cumplimiento
del Sistema HACCP, y tomaremos las acciones correctivas necesarias para mejorar

continuamente nuestro desempefio en materia de seguridad alimentaria.
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Capacitaremos regularmente a nuestro personal en los principios del Sistema HACCP,
buenas préacticas de higiene, control de calidad y seguridad alimentaria, asegurandonos de
gue estén debidamente informados y capacitados para desempenfar sus funciones de manera
segura y responsable.

Cumpliremos con todas las leyes, regulaciones y estandares aplicables en materia de
seguridad alimentaria y colaboraremos activamente con las autoridades competentes en caso

de inspecciones, auditorias o requerimientos relacionados con nuestro Sistema HACCP.

Revisaremos y actualizaremos regularmente nuestro Manual HACCP para asegurar
su conformidad con los cambios en la legislacion, los avances cientificos y tecnoldgicos, y las

mejores practicas en seguridad alimentaria.

Por lo tanto, nosotros, como representantes y responsables de [Nombre de la
Empresa o Establecimiento], firmamos el presente Acta de Compromiso, ratificando nuestra

dedicacién y compromiso para implementar y mantener

Manta, 17 de febrero del 2023

Gerente General
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2. Ambito de aplicacion
El analisis HACCP se lleva a cabo en el contexto del servicio de alimentacién

de un hospital psiquiétrico, abarcando también los suministros, equipos y materiales

utilizados en dicho proceso.

El equipo de HACCP evalla los posibles riesgos asociados con este entorno.

o Peligros quimicos

= Contaminacion de efluentes

= Toxinas y compuestos quimicos

tales como

organoclorados, organofosforados.

los plaguicidas

= Metales pesados entre ellos; mercurio, plomo, cobre, cadmio, plata,

cromo entre otros.

o Peligros fisicos

Contaminacion por cuerpos extrafios

Manipulacién inapropiada

o Peligros microbiolégicos

Aerobios totales
Coliformes totales
Enterobacterias
Staphylococcus Aureus
Aerobios totales
Coliformes totales
Enterobacterias
Staphylococcus aureus
Salmonella ssp

Listeria monocytogenes
Escherichia coli

Campylobacter spp.
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2.1 Referencias y recursos utilizados en el desarrollo

Reglamentos técnicos sanitarios:

e Resolucion ARCSA de 2022-016-AKRG Alimentos procesados

e Evaluacion de riesgos microbiolégicos en alimentos. Guia para
implementacion en los paises.

3. Equipo HACCP
El equipo HACCP del catering del hospital psiquiatrico contara con el siguiente equipo

ITEM CARGO NOMBRES Y APELLIDOS
1 Lider Ana Mendoza Rivadeneira
2 Colider Soraya Townsend
3 Gerente general Benjamin Rosales
4 Subgerente Josselyn Dominguez
3.1. Responsabilidad del equipo HACCP

Identificar, analizar y determinar los posibles riesgos inherentes al proceso de

elaboracion de alimentos.

Establecer medidas preventivas y correctivas para reducir o eliminar dichos

riesgos potenciales.

Revisar, analizar y actualizar regularmente el manual a medida que se
produzcan cambios en la materia prima, las normas, los procesos, los equipos y las

preparaciones.
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Reunirse periédicamente para verificar la eficiencia y eficacia de los controles
establecidos en el plan y asegurarse de que estan cumpliendo su propdsito de mitigar
los riesgos.

En este sentido, también trabajar en coordinacién con el departamento de
talento humano para planificar y coordinar la capacitaciéon del personal de cocina, con
el fin de garantizar que estén debidamente capacitados en las medidas de seguridad

alimentaria y en la implementacién de los controles establecidos.

3.2. Requisitos para miembros del equipo HACC
Deben tener conocimientos de BPM, POES, HACCP, seguridad alimentaria,

normativa actualizada ARCSA, corroborable y verificable.

Tener experiencia laboral dentro del campo de calidad y seguridad alimentaria en
catering industrial

4. Descripcion del producto
La planificacion y disefio del mend, la preparacion de alimentos, la

presentacion y decoracion de las estaciones de comida, el servicio de en linea y
entrega de comida a salas, el suministro de utensilios y vajilla, y la coordinacion

logistica para la entrega y disposicion de los alimentos en el lugar del servicio.

5. Diagrama de flujo del proceso

Al elaborar el diagrama de flujo se deben considerar los siguientes aspectos:

1. Identificar y describir las etapas involucradas en el proceso de fabricacion del
producto, comenzando desde la planificacion inicial hasta la etapa final.

2. Analizary tener en cuenta los tipos de materia prima utilizados en el proceso, asi como
su adecuado almacenamiento para garantizar la calidad y la integridad del producto.

3. Evaluar la necesidad de procesamiento de cada elemento y determinar las
magquinarias y equipos necesarios para llevar a cabo dichos procesos de manera

eficiente y segura.




MANUAL DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

VERSION

HACCP
1 FECHA: 06/01/2022 Pagina 7

Considerar el espacio fisico disponible y evaluar el riesgo de contaminacion cruzada
entre diferentes etapas o areas de produccién. Implementar medidas de control para
prevenir y minimizar el riesgo de contaminacion.

Establecer horarios y tiempos de produccién y preproduccién para garantizar una
planificacion adecuada y una eficiencia en el proceso de fabricacion del producto.
Determinar los parametros de control necesarios en cada etapa del proceso, teniendo
en cuenta que en algunos casos puede haber una combinacién de diferentes
parametros de control para garantizar la seguridad y la calidad del producto final.

Es fundamental tener en cuenta estos aspectos al elaborar el diagrama de flujo, ya
gue contribuyen a una comprension integral y detallada del proceso de fabricacion,
asi como a la identificacion y gestion efectiva de los riesgos y parametros de control

necesarios para garantizar la calidad y la seguridad del producto.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

Coordinador da cocing

Entregar menily
recetas a bodega

Aux. bodega

Abastecimiento de
Materia prima

AUz bodega

Aux. bodega

Aux. bodega

Recepcion de
materia prima

—>

Almacenamiento
de materia prima

>

Despacho de
materia prima parz
elaboracion

Aux_bodega

Aux. cocing

Aux. cocing

Aux cocing

Entrega de
productoa o
produccian

Proceso de
sanitizacion

=

Realizar
preparacion

=

Colocar producto
terminado en
envase térmico

A bodega
Entrepar producto a
pre-produccion y
carniceria

Aux cocina

Sanitizacion,
etiquetado, embalaje
y 2lmacenamiento de
proteina y vegetales

>

Aux cocing

Despachar
porciones a
comedores
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ETAPA
PROCESO

DESCRIPCION

RECEPCION
DE MATERIA PRIMA

ALMACENAMI
ENTO DE MATERIA
PRIMA

DESPACHO DE
MATERIA PRIMA
PARA ELABORACION

El personal de bodega sera encargado de recibir la materia
prima de los proveedores certificados dentro del horario
establecido en la negociaciéon

Al momento de recibir la materia prima, el receptor hace
una revision visual el vehiculo en que llega el producto para
cerciorarse de que no hay peligro descontaminacion cruzada.

Al recibir el producto se realiza una revisién organoléptica
de los productos y se corrobora el peso en caso de ser al granel.

En caso de ser materiales empacados, se verifica la fecha
de caducidad, lote, empaque y cantidad.

En el caso de refrigerados y congelados ademas de lo
anterior se toma temperatura.

Una vez recibida la materia prima se procede a limpiar en
caso de ser necesario y perchar el producto en el lugar
correspondiente siguiendo el método FIFO y de acuerdo a las
especificaciones de la normativa ARCSA.

De acuerdo con el requerimiento el departamento de
bodega selecciona, pesa y entrega la materia prima solicitada al
area de preproduccion y produccion, siguiendo el método FIFO y

registrando cada egreso para poder tener trazabilidad.
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ENTREGA DE El producto despachado es recibido por el jefe de

PRODUCTO A PRE-
PRODUCCION Y
CARNICERIA

SANITIZACION,
ETIQUETADO
EMBALAJE DE
MATERIA PRIMA

ENTREGA DE
PRODUCTO A
PRODUCCION

SANITIZACION

PREPARACION

EMPAQUE DE
PRODUCTO
TERMINADO

DESPACHO DE
COMIDA A
COMEDORES

preproduccién siguiendo los mismos parametros de la recepcion
de materia prima.

La materia prima es limpiada, sanitizada y procesada de
acuerdo al requerimiento de la receta estandar.

Una vez procesada la materia prima es envasada en
contenedores de grado alimenticio, embaladas con papel plastico
grado alimentario y etiguetada indicando la fecha, cantidad, y
preparacion a la que sera destinada, para ser almacenada
nuevamente.

El departamento de bodega entregara la materia prima pre
producida y sin pre producir al jefe de cocina, el cual entregara a
cada partida las cantidades y materiales para que sean cocinadas
de acuerdo con la receta estandar.

La materia prima entregada es limpiada y sanitizada de
acuerdo a los parametros indicados.

El personal de cocina prepara los alimentos de acuerdo a
la receta estandar.

Cuando el producto esta terminado es porcionado y
repartido de acuerdo a las cantidades indicadas por el jefe de
cocina.

En caso de ser comida servida en linea de servicio, se
coloca en bandejas de acero inoxidable, luego se embala con
plastico grado alimenticio y se almacena en Cambros para su
traslado (debe hacer uno para comida caliente y para comida fria).

En el caso de los liguidos se envasan en contenedores
térmicos para que mantengan la temperatura.

La comida es llevada a los comedores y salas en coches
cerrados de acero inoxidable que impidan la contaminacion
cruzada

6. Evaluacién de los peligros y medidas de control de cada etapa de proceso
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La informacién derivada de la evaluacion de riesgos y el andlisis de las medidas de
control se plasma en los cuadros siguientes.:
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MEDIDAS LIMITES PROCEDIMIENTOS DE MEDIDAS CONTROL
g'é PELIGROS PREVENTIVAS PCC | criTICOS VIGILANCIA RECTIFICADORAS
Biolbdgicos: . Responsable Registro de negociacion
Presegcia de sz?eaz:“;g; L:jr:;l‘ Srocl)ev(;l:a?j%? i con proveedores,
microorganism | T T imos. es Jefe de cocina certificados de calidad de
08 0 fundamental ara Temperatura Pruebas visuales Cambio de proveedor proveedores
A toxinas : P maxima L ’ P
d Quimicos: garantizar la calidad dgl PCC recepcion 8 organoléepticas vy
) producto. Es necesario o de textura.
9 | Residuos de que el proveedor de los C;t.an iy Frecuencia
:,I pesticidas insumos sea aprobado refngeracion
i Fisicos: mediante auditorias.
6 Presencia Cada compra
materias
3 extrafias,
e tierra, insectos
In
s
u
m
o}
s

Bioldgic

0s:
Crecimiento
micobacteriano
en el transporte

Es esencial que los
alimentos estén
debidamente protegidos
y empacados, y que se
mantengan a la

La temperatura se

Responsable

Encargado de
bodega

Si la temperatura en la
superficie es superior
a 8 grados, se debe
verificar la
temperatura en el
nacleo del producto. Si

Formato de recepcién de
materia prima
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Quimicos: temperatura acordada la medira con un no se excede esa
Residuos de durante su transporte. Al termémetro de temperatura, se
T, | pesticidas y recibir el producto, es Te,m.peraéuzzé pincho o infrarrojo acepta el pedido y se
an | sustancias importante seguir los beC maxima y los alimentos coloca en el
quimicas estandares establecidos y minima -18 | congelados  no congelador. Sin
SP 1 elacionadas por el jefe de cocina. C alimentos deben presentar . embargo, si la
ey con Ios_ signos temperatura excede e
Re embalajes de limite establecido, no
ce productos y de se acepta el pedido.
oci mantenimientos descongelamiento Ademas, _ Si se
on del vehiculo observan signos de
de descongelacion, se
Ins Cada recepcién deb_e devolver el
y | Fisicos: de insumos con | pedido.
m | Presencia de todos los lotes
os | Cuerpos
extrafos
MEDIDAS LIMITES PROCEDIMIENTOS DE MEDIDAS CONTROL
FASE | PELIGROS PREVENTIVAS PCC | criTicOS VIGILANCIA RECTIFICADORAS
Bioldgicos: Es necesario mantener Responsable | En caso de que la| Registro de temperatura
Presencia los alimentos refrigerados temperatura de la| de cémaras de frio,
de y congelados, y Encargado de camara supere los 5 °C, | registro de limpieza de
microorganism | asegurarse de que estén bodega y se debe verificar la | camaras de frio
0S gque causen | adecuadamente control de | temperatura dg los
separados en calidad alimentos. Si la

la

temperatura de los
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descomposi contenedores limpios con alimentos supera los 8
cionde los etiquetas que indiquen el °C, se deben trasladar a
alimentos producto, la fecha de Temperatura Realizar una otra camara. Si el
recepcion y la fecha de de I_a cém_gra verificacion de la producto supera los 15
Almac vencimiento. Ademas, se refrlgeraC|on temperatura de la °C, se debe descartar el
.| Quimicos: debe realizar el méaxima 5 °C . alimento.
enami o PCC minima -1 | camara de
ento | Residuos de | Mantenimiento y ) refrigeracion y :
Alimen | pesticidas correspondiente a la C la camara comprobar el Frecuencia
tos Fisicos: camara de refrigeracion de _ etiquetado
Pereci | presencia para mantenerla limpia y congelacion correspondiente.
bles materias sanitizada. Es importante Los productos
N destacar que los refrigerados
extrafias tierra, | . deb eing
directamente en el suelo dias antes de su
de la camara. vencimiento.
Cada 8 horas
MEDIDAS LIMITES PROCEDIMIENTOS DE MEDIDAS CONTROL
FASE PELIGROS | prevENTIVAS PCC | criTIcOS VIGILANCIA RECTIFICADORAS
Bioldgicos: Revisar quelos | Responsable
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Presencia de Fecha de productosestén ol c | de limpi
microorganism PCC | caducidad debidamente Si el empaque o ontrol de limpieza
o e casn |5 S0P W | ety | B s | e
I ;
jlescomposicié limpio. Las latas no bodega, jefe alguna anomalia se | temperatura de
n elos deben estar hinchadas, de cocina lodebe devolver. Si bodegas
; deformadas ni tener el producto esta
alimentos e ) .
; . signos de deterioro. caducado se lo debe
. hinchazén de ;
Almacenamient lat dar de baja
o de no alas Los productos deben
Perecibles (ng_rglcos. estar debidamente
m?:ilml;(;s en etiquetados, la
. etiqueta debe tener la
ocasiones de | g jiente informacion: Frecuencia
Desinfectant | ,r6qycto, fecha de
es quimicos recepcion y fecha de
Fisicos: vencimiento
Presenciade
materias Cada semana
extrafas,
polvo,tierra
MEDIDAS LIMITES PROCEDIMIENTOS MEDIDAS CONTROL
FASE PELIGROS|  prevENTIVAS PCC IcRriTICOS DEVIGILANCIA RECTIFICADORAS
Biologicos: Responsable Estandarizacion de
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P(esencia d-e Dosificacién y proceso Persona que medidas, registro
microorganismos de lavado indicado en Realiza e? de desinfeccion de
que causen | oo- o alimentos
la Tiempo de procesiod Si el tiempo de
descomposicion contacto entre COP;FO g e contacto entre la
de los alimentos - Revision del caliaa solucién
Lavado y — - la solucion . .
. . Quimicos: PCC desi registro desinfectante y eldreb
Desinfeccion . esinfectante y , .
Residuos de el alimento 5 respectivo : no fue elsuficiente
pesticidas, min Frecuencia repetir elproceso
mala
dosificacion de
guimicos de
limpieza
Fisicos:
Presencia
mater~|as Cada dia
extrafas,
tierra,insectos,
pelos, piedras
Biolbgicos: _ Responsable Manual POES
Crecimiento de Temperatura del | Revisar el
. : =mp _ : Encarga
microorganismo | comprobar que la alimento méa 8 | Tiempoyla .
s durante el temperatura del °C temperatura del (dos dela cocing
descongelamient| glimento maxima 8 °C durante el alimento : : Si la temperatura
Descongelacién |g durante el proceso de PCC tiempo de en periodos de caliente, jefe de supera los 8 °C dar
descongelamiento descongelacion | tiempo similares |cocina de baja el producto
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descongelacién | Cada alimento

Fisicos: que se
descongele
MEDIDAS LIMITES PROCEDIMIENTOS DE MEDIDAS CONTROL
FASE PELIGROS | prevENTIVAS PCC | criTIcOs VIGILANCIA RECTIFICADORAS
Bioldgicos: Mantener los alimentos Responsable Control de
Crecimiento expuestos a temperatura de
de temperatura ambiente areas
microorganism | durante breves periodos Persona que
os e los y en lotes. realiza .
alimentos por Se asignaran areas y elprocgso, jefe
la exposicion | horarios especificos de cocina
ala separados para la
temperatura preparacion preliminar o
ambiente de productos de origen Si el tiempo de
P . vegetal y otro para exposicion a
Sgslirglﬁcs)s' productos de origen temperatura Revisar la
de animal. o ambiente excede | Temperaturay Frecuencia Si la temperatura
Preparacion . Ademas, se asignaran los 45 minutos y | | tiempode supera los 15 °C dar
Previa desinfectante | equipos y herramientas | PCC | la temperatura exposicion al de baja el producto

Fisicos: especiﬁcas para cada maxima alcanza ambiente
Presencia area, como mesas de los 15 °C. Cada alimento
decuerpos trabajo, tablas de cortar procesado

extrafios, polvo

y cuchillos con cédigos
de colores para su uso,
los cuales deben ser
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lavados y desinfectados
después de su uso.
MEDIDAS LIMITES PROCEDIMIENTOS MEDIDAS CONTROL
FASE PELIGROS| prevENTIVAS PCC | cRriTICOS DEVIGILANCIA RECTIFICADORAS
Bioldgicos: - Responsable Control de
Microorganism | preparar los diversos Verificar la Jefe de cocina, | En caso de que el temperatura de
0s y parasitos | tipos de alimentos, temperatura cocinero a alimento no alcance la | Producto
especialmente los de interna de los cargo temperatura indicada | finalizado
o . origen animal, Temp(?ratura ) allme.nto.s una en la tabla, es
Coccion Quimicos: cocinandolos PCC C%(I:mon segun | vez f_|r,1al|zada la | Frecuencia necesario volver a
Fisicos: adecuadamente segn tabla E?iﬁ(z:;)nndo un cocinarlo hasta que
presencia de la tabla de temperaturas ’ . alcance dicha
materias recomendadas para termémetro de Cada alimento temperatura, o en su
extrafias y garantizar su seguridad. Insercion. defecto, desechar el
polvo alimento.
MEDIDAS LIMITES PROCEDIMIENTOS MEDIDAS CONTROL
FASE PELIGROS | pRpvENTIVAS PCC | criTICOS DE RECTIFICADORAS
VIGILANCIA
Bioldgicos: La| Es necesario refrigerar Es necesario Responsable Registro de
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contaminacién y| los alimentos verificar la
el aumento de | procesados y temperatura de la
microorganismo| asegurarse de que estén cémara d(_e,
s pueden ocurri correctamente refrigeracion y Persona que
debido a la empaquetados  con  su asegurarse de | rqqizq el En caso de que la
presencia de etiqueta que tenga su proceso, jefe | ¢ t qd |

o correspondiente, etiqueta de cocin’a emperatura de la
superficiesy | giguiendo el codigo de Temperaturade | correspondiente. camara supere los 5
equipos Sucios, | colores, para Su USO la camara Los alimentos °C, se debe verificar la
asi como al dentro de su vida util. refrigeracion no | procesadosy temperatura del
goteo del Ademas, es importante pCC debesuperar los refrigerados alimento. Si la
condensado de | realizar el 5°C tienen diferentes temperatura del
lacamarade | mantenimiento tiempos de vida alimento supera los 8
refrigeracion. | adecuado de la camara atil: los alimentos C, se debe trasladar a

de refrigeracién y de cocina otra camara. Si el
Quimicos: mantenerla limpia. Los caliente tienen _ producto supera los 15
alimentos no deben ser una vida util de Frecuencia °_C o ha eXC_edIdp_SU

Fisicos: almacenados 48 horas, los tiempo de vida util, se
Contaminacién | directamente en el suelo alimentos de debe descartar el
fisica por el de la camara. cocina fria tienen alimento.
goteo del una vida Gtilde | c54a 8 horas
condensado 24 horas, los
de la cAmara productos de
de pasteleriay

refrigeracion

panaderia tienen
una vida util de
48 horas.

limpieza diaria,
registro de
temperatura de
camaras
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MEDIDAS LIMITES PROCEDIMIENTOS DE MEDIDAS CONTROL
FASE PELIGROS|  preVENTIVAS PCC | criTIcOS VIGILANCIA RECTIFICADORAS
Biolégicos: Los alimentos deben ser Responsable En caso de que la|Tomade
En términos expuestos a temperatura  de la temperatura previo
bioltﬁ_gigos, el temperatura ambiente . Revisar la superficie del alimento |5 despacho
cr.eC|m|ento. de | solo por periodos Tlemp.o.c,je Temperatura supere los _ _15°C, se
MICroorganismo| .qros. Se establecera exposicion a del alimento al ?ebe tverlgcfw " la
s puede ocurrir . temperatura final del emperatura del ntcleo
cuando no se un are,? separade} ambiente no proceso y el del mismo. Si la
controla especilica para € debe superar tiempo de temperatura del nicleo
adecuadamente embalaje de los i los 45 miny la exposicion del alimento no supera
el tempo y la allmentqs. Ade_mas, se temperatura los 15°C, se debe
temperatura de | asignaran equiposy maxima 15°C Persona colocar
exposicion de | herramientas realiza el inmediatamente en la
los alimentos al | especificos para esta proceso, jefe de | camara de
ambiente. area, los cuales deben cocina refrigeracion. . Sin
Empaque de | También existe | ser lavados y PCC embargo, sila
producto riesgo de desinfectados después tempgratura del nucleo
terminado contaminacion del alimento supera los

a través de los
empleados que
manipulan los
alimentos con
manos
contaminadas.

de su uso. También se
seguiran los
procedimientos
adecuados de lavado de
manos durante la
manipulacion de los
alimentos.

15°C, se debe
descartar el alimento.
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Quimicos:
Frecuencia

Fisicos: Cada lote de

Cuerpos alimentos

extrafios como

vidrio,metal,

plastico,pelos

MEDIDAS LIMITES PROCEDIMIENTOS DE MEDIDAS CONTROL
FASE PELIGROS PREVENTIVAS | P€C | CRIiTICOS VIGILANCIA RECTIFICADORAS
Bioldgicos: Responsable | Si la temperatura del Toma de temperatura
crecimiento de La temperaturzla del alimento excede lo |en el despacho
microorganismos deb? estar en los requerido  por los
por no controlar ¢ | Mantener el parametros | Persona que | POES, dar de baja @
tiempo y producto mgi;cgdos ene Revisar la | realiza el | producto y
temperatura de terminado POE Temperatura proces_o,Jefe reemplazarlo
Despacho | exposicion al expuesto a PCC en el | de cocina inmediatamente
ambiente. ambiente por momento del
periodos cortos de despacho

tiempo
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L Frecuencia
Quimicos:
Fisicos: plastico Todos los
de embalaje servicios
Biolbgicos: Responsable

Crecimiento de
microorganismos

Mantener el

La temperatura
debe estar en los

Si la temperatura del
del alimento excede lo

) Persona ue
Eg%%%u;o de producto final parametros realiza f el | requerido  por los
temperatura expuestos al indicados en el Revisar la | proceso, jefe POES, dar de baja ¢
- P ambiente por NO POES. Temperatura de cocina producto y
ransporte cortos periodos de de los reemplazarlo
tiempo. alimentos inmediatamente
Quimicos: ;
Frecuencia
Fisicos: Cada servicio
MEDIDAS LIMITES PROCEDIMIENTOS DE MEDIDAS CONTROL

FASE PELIGROS PREVENTIVAS PCC CRITICOS VIGILANCIA RECTIFICADORAS

Bioldgicos: Temperatura de Responsable Registro de
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Crecimiento de alimentos frios Personal de temperatura en linea
microorganismos Mantener el maximo 25 grados servicio en ) de servicio
por abuso de producto final y calientes minimo | Comprobar la | linea, jefe de j' Ilalltem[geratura:j d|e'
: expuestos al Temperatura cocina en el alimento excede lo
tiempo y _ 60 grados e re d |
querido  por los
temperatura ambiente por de los supervisiones POES. dar de baia d
Servicio en Quimicos: cortos periodos PCC alimentos ot ar de baa
linea ' de tiempo. durante el Pergmupclaozarlo y
Tener servicio de Frecuencia . ;
precalentada la comida inmediatamente
Fisicos: linea de servicio Cada servicio en
caliente y linea
prendida la linea
de servicio fria
MEDIDAS LIMITES PROCEDIMIENTOS DEVIGILANCIA MEDIDAS
FASE PELIGROS PREVENTIVAS (P:C CRITICOS RECTIFICADOR
AS
o No supone un riesgo para | No Colocar los desechos en | Responsable
Biolégicos: - lo carros transportadores P
el crecimiento y la 1SP Persona de servicio en
contaminacion de y llevarlo al area de linea
Desechos o microorganismos, dado que desechos del hospital
Alimentos Quimicos: los alimentos ya han sido Frecuencia
Fisicos: servidos. Cada servicio / cada
término de turno
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Anexo 8. Check List Final

No.

Requisitos

Cumple

No N/A
cumple
No
aplica

Observaciones

INSTALACIONES

Condiciones minimas basicas y localizacion (Art. 73y Art. 74)

1

El establecimiento estéa protegido
de focos de insalubridad

1

¢ El disefio y distribucién de las
areas permite una apropiada
limpieza desinfeccion y
mantenimiento evitando o
minimizando los riesgos de
contaminacién y alteracién?

Dise

fio y Construccion (Art. 75)

¢, Ofrece proteccion contra polvo,
materias extranas, insectos,
roedores, aves y otros elementos
del ambiente exterior?

El establecimiento tiene una
construccién sélida y dispone de
espacio suficiente para la
instalacién; operacion y
mantenimiento de los equipos,
asi como para el movimiento del
personal y traslado de material.

¢Las areas interiores estan
divididas de acuerdo al grado de
higiene y al riesgo de
contaminacion?

¢ Brinda facilidades para la
higiene del personal?

Condiciones especificas de las areas, estructuras

internas y acceso

rios. (Art. 76)

7

Las areas estan distribuidos y
sefializados de acuerdo con el
flujo hacia adelante

1

Las areas criticas permiten un
apropiado mantenimiento,
limpieza, desinfeccién y des
infestacion

¢ Los elementos inflamables se
encuentran en un area alejada de
la planta con su respectiva
ventilacion y limpieza?




10

Permiten la limpieza y estan en
adecuadas condiciones

11

Los drenajes del piso cuentan
con proteccién, permiten su
limpieza, y de ser el caso cuentan
con trampas de grasa, sello
hidraulico, etc.

12

En las uniones entre las paredes
y los pisos de las areas criticas,
se previene la acumulacion de
polvo o residuo y se debe
mantener un programa de
mantenimiento y limpieza.

13

Las areas donde las paredes no
terminan unidas totalmente al
techo, se previene la
acumulacién de polvo y residuos

14

Los techos, falsos techos y
demas instalaciones suspendidas
deben estar disefiadas y
construidas de manera que se
evite la acumulacion de suciedad
y residuos. Se debe mantener un
programa de limpieza y
mantenimiento

15

En areas donde el producto esté
expuesto, las ventanas, repisas y
otras aberturas evitan la
acumulacion de polvo.

16

Las ventanas son de material no
astillable y si son de vidrio debe
adosarse una pelicula protectora
gue evite la proyeccion de
particulas en caso de rotura

17

¢Las ventanas no deben tener
cuerpos huecos y si los hay
permanecen sellados?

18

En caso de comunicacion al
exterior cuenta con sistemas de
proteccién a prueba de insectos,
roedores, etc.

El hospital cuenta
con control de
plagas

19

Las puertas se encuentran
ubicadas y construidas de forma
que no contaminen el alimento,
faciliten el flujo regular del
proceso y limpieza de la planta.




20

Las areas de produccién de
mayor riesgo y las criticas, en las
cuales los alimentos se
encuentren expuestos no deben
tener puertas de acceso directo
desde el exterior; cuando sea
necesario, en lo posible de
debera colocar un sistema de
cierre automatico

no existe cierre
automatico

21

Estan ubicadas sin que causen
contaminacion o dificulten el
proceso

22

¢ Estan en buen estado y
permiten su facil limpieza?

no estan todas en
buen estado

23

Poseen elementos de proteccion
para evitar la caida de objetos y
materiales extrafios

24

Es abierta y los terminales estan
adosados en paredes o techos.
En las areas criticas debe existir
un procedimiento escrito de
inspeccion y limpieza.

25

¢ Existen cables colgantes que
dificulten la manipulacion de los
alimentos?

27

Se cuenta con una iluminacién
adecuada tanto natural como
artificial

28

Cuenta con iluminacién adecuada
y protegida a fin de evitar la
contaminacion fisica en caso de
rotura

29

Se dispone de medios adecuados
de ventilacién para prevenir la
condensacion de vapor, entrada
de polvo y remocion de calor

No previene contra
el polvo, si contra
la condensacion

30

Se evita el ingreso de aire desde
un area contaminada a una
limpia, y los equipos tienen un
programa de limpieza adecuado

31

Los sistemas de ventilacion
evitan la contaminacién del
alimento, estan protegidas con
mallas de material no corrosivo

32

Sistema de filtros debe estar bajo
un programa de mantenimiento,
limpieza o cambios

Se utiliza agua de
bidones para la
elaboracion de
bebidas




33

Donde sea requerido controlar la
temperatura y humedad, se
dispone de mecanismos de
control para asegurar la
inocuidad del alimento

34

Se dispone de servicios
higiénicos, duchas y vestuarios
en cantidad suficiente e
independientes para hombres y
mujeres

35

Las instalaciones sanitarias no
tienen acceso directo a las areas
de produccién

36

Se dispone de dispensador de
jabon, papel higiénico,
implementos para secado de
manos, recipientes cerrados para
deposito de material usado en las
instalaciones sanitarias

37

Se dispone de dispensadores de
desinfectante en las areas
criticas

38

Se ha dispuesto comunicaciones
0 advertencias al personal sobre
la obligatoriedad de lavarse las
manos después de usar los
sanitarios y antes de reiniciar las
labores de produccion

39

El principio activo de las
soluciones desinfectantes no
afecta a la salud del personal y
no constituye un riesgo para la
manipulacion del alimento

Serv

icios de planta - facilidades (Art. 7

40

¢ Dispone de un abastecimiento,
y sistema de distribucion
adecuado de agua potable?

41

¢ Se utiliza agua potable o tratada
para la limpieza y lavado de
materia prima, equipos y objetos
gue entran en contacto con los
alimentos de acuerdo con la
temperatura y presién requerida?

43

En caso de usar hielo es
fabricado con agua potable o
tratada bajo normas nacionales o
internacionales




44

Si existiesen cisternas, estas son
lavadas y desinfectadas con
frecuencia

45

Se utiliza agua de calidad
potabilizada de acuerdo a normas
nacionales o internacionales

47

Se dispone de sistemas de
recoleccion, y proteccion para la
disposicidn final de aguas negras
y efluentes industriales

48

¢Los drenajes y sistemas de
disposicion estan disefiados y
construidos para evitar la
contaminacion del alimento?

49

¢ Se dispone de un sistema
adecuado de recoleccion,
almacenamiento, proteccion y
eliminacion de basura, incluyendo
su respectiva identificacion?

50

Los residuos se remueven
frecuentemente de las areas de
produccién y evitan la generacion
de malos olores y refugio de
plagas

51

Estan ubicadas las areas de
desperdicios fuera de las de
produccién y en sitios alejados de
la misma

EQU

IPOS Y UTENSILIOS (Art. 78)

52

El disefio, seleccion e instalacion
de los equipos esta acorde a las
operaciones a realizar

53

Las superficies y materiales en
contacto con el alimento no
representan riesgo de
contaminacion

54

Se evita el uso de madera o
materiales que no puedan
limpiarse y desinfectarse
adecuadamente o0 se monitorea y
se tiene certeza que no es una
fuente de contaminacion

55

Los equipos y utensilios estan en
buen estado y ofrecen facilidades
para la limpieza, desinfeccion e
inspeccion

56

Las mesas de trabajo con las que
cuenta son lisas, bordes




redondeados, impermeables,
inoxidables y de facil limpieza

59

Todas las superficies en contacto
directo con el alimento no deben
ser recubiertas con pinturas u
otro tipo de material desprendible
que represente un riesgo fisico
para la inocuidad del alimento

62

El disefio y distribucion de
equipos permiten: flujo continuo
del personal y del material

63

Los equipos se encuentran en
condiciones éptimas de uso para
poder resistir repetidas
operaciones de limpieza 'y
desinfeccion

Monitoreo de los equipos (Art.
79)

64

La instalacion se realizé
conforme a las recomendaciones
del fabricante

Sin embargo, el
tiempo de vida ya
expird

65

Dispone de la instrumentacion
adecuada y demas implementos
necesarios para la operacion,
control y mantenimiento

66

Dispone de un sistema de
calibracién para obtener lecturas
confiables

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Obligaciones del personal (Art. 80)

67

Mantiene la higiene y el cuidado
personal

68

El personal se encuentra
capacitado para realizar la labor,
conociendo los procedimientos,
protocolos, instructivos

De la Educacién y Capacitacion del Pe

rsonal (Art.

81)

69

Se han implementado un
programa de capacitacion
documentado, basado en BPM
que incluye normas,
procedimientos y precauciones a
tomar

1

70

El personal es capacitado en
operaciones de produccion y




bodega de viveres y asumen su
responsabilidad

Estado de Salud del Personal (Art. 82)

71 | El personal manipulador de
alimentos se somete a un
reconocimiento médico antes de
desempefiar funciones y de
manera periddica.

72 | Se realiza reconocimiento médico
periédico o cada vez que el
personal lo requiere, y después
de que ha sufrido una
enfermedad infectocontagiosa

73 | Se toma las medidas preventivas
para evitar que no se permita
manipular los alimentos directa o
indirectamente al personal
sospechoso de padecer una
enfermedad infecciosa
susceptible de ser transmitida por
alimentos o que presente heridas
infectadas o irritaciones
cutaneas.

Higiene y Medidas de Proteccion (Art. 8

74 | El personal dispone de uniformes
que permitan visualizar su
limpieza, se encuentran en buen
estado y limpios

75 | ¢Se dispone de EPP como
mascarillas, guantes, cofias, etc.?

76 | El calzado es adecuado para el
proceso productivo

77 | El uniforme es lavable o
desechable y las operaciones de
lavado se realiza en un lugar
apropiado

78 | Se evidencia que el personal se
lava las manos y desinfecta
segun procedimientos
establecidos

79 | Se obliga al personal a realizar la
desinfeccion de las manos
cuando los riesgos asociados con
la etapa del proceso asi lo
justifiguen y cuando se ingrese a
areas criticas

Comportamiento del Personal (Art. 84)




80

El personal acata las normas
establecidas que sefialan la
prohibicion de fumar, uso de
celular y consumir alimentos y
bebidas.

81

El personal de &reas productivas
mantiene el cabello cubierto,
ufias cortas y sin esmalte, sin
joyas, sin maquillaje, barba o
bigote cubiertos durante la
jornada de trabajo.

Proh

ibicién de Acceso a Determinadas Areas (Art.

85)

82

¢ Se prohibe el ingreso a personal
no autorizado a las areas de
procesamiento sin las debidas
precauciones?

1

Sefialética (Art. 86)

83

Se cuenta con sistema de
sefializacion y normas de
seguridad, ubicados en sitios
visibles

Obligaciones del Personal Administrat

ivo y Visitantes (Art. 87)

84 | Las visitas y el personal 1
administrativo ingresan a areas
de proceso con las debidas
protecciones y con ropa
adecuada

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Condiciones Minimas (Art. 88)

85 | No se aceptan materias primase |1
ingredientes que comprometan la
inocuidad del producto en
proceso

Inspeccién y Control (Art. 89)

86 | ¢Se realiza un control a las 1

materias primas antes de que
ingresen al proceso productivo y
se lleva registros?

Condiciones de Recepcion y Almacenamiento (Art. 90y 91)

87

La recepcion y almacenamiento
de materias primas e insumos se
realiza en condiciones de manera
que eviten su contaminacion,
alteracion de su composicion y
dafios fisicos.

1




88 | Se cuenta con un proceso 1
adecuado de rotacion periddica
de materias primas e insumos

Recipientes seguros (Art. 92)

89 | Son de materiales que no causen | 1
alteraciones o contaminaciones

Instructivo de Manipulacion (Art. 93)

90 | Se cuenta con un instructivo de
ingreso de ingredientes en areas
susceptibles de contaminacién
con riesgo de afectar la inocuidad
del alimento.

Condiciones de Conservacién (Art. 94)

91 | Se realiza la descongelacion bajo | 1
condiciones controladas (tiempo,
temperatura, otros)

92 | Al existir riesgo microbiolégicono | 1
se vuelve a congelar

Del Agua (Art. 96)

94 | ¢Se utiliza solo agua 1
potabilizada?

95 | ¢En caso de usar hielo, es 1
realizado con agua potabilizada?

96 | ¢El agua utilizada para el lavado | 1
de los equipos que tienen
contacto directo con los alimentos
es potabilizada?

97 | ¢El agua es reutilizada y cumple
las normas de higiene?

OPERACIONES DE PRODUCCION

Técnicas y Procedimientos (Art. 97)

98 | La organizacion y planificacion de
la produccién cumple con
normas, o con especificaciones
validadas por el fabricante

Operaciones de Control (Art. 98)

99 | Se cuenta con procedimientos
validados y se registra las
operaciones de control.

Condiciones Ambientales (Art. 99)




100

¢ Las sustancias utilizadas para la
limpieza y desinfeccion son de
grado alimentario?

101

¢ Los procedimientos de limpieza
y desinfeccidén son validados
periédicamente?

102

Las cubiertas de las mesas de
trabajo deben ser lisas,
impermeable que permita la facil
limpieza y no genere
contaminacién al producto.

Verif

icacion de Condiciones (Art. 100)

103

¢SAntes de iniciar un proceso
productivo se verifica si la
limpieza se realiz6 segun los
procedimientos establecidos y se
mantiene registros de ello?

104

Se verifica si se cumplen las
condiciones ambientales como
temperatura, humedad, etc.

105

Se verifica si los dispositivos de
control estan en buenas
condiciones, calibrados y con su
respectivo registro de control.

Mani

pulacion de Sustancias (Art. 101)

106

Se cuenta con procedimientos de
manejo de substancias
peligrosas, susceptibles de
cambio, o toxicas.

Prog

rama de Seguimiento Continuo (A

rt. 103)

108

Se cuenta con un programa de
rastreabilidad/trazabilidad de
materias primas, material de
empaque, procesos e insumaos.

1

Control de Procesos (Art. 104)

109

El proceso de fabricacion se
encuentra descrito en un
documento que precise los pasos
a seguir, asi como sus controles
y limites establecidos

Condiciones de Fabricacién (Art. 105)

110

Se realiza controles de las
condiciones de operacion
(tiempo, temperatura, humedad,
actividad acuosa (Aw), pH,

presién, etc., cuando el proceso y




naturaleza del alimento lo
requiera.

Medidas Prevencion de Contaminacion (Art. 106)

111 | Se cuenta con medidas efectivas
gue prevengan la contaminacion
fisica del alimento como
instalando mallas, trampas,
imanes, detectores de metal etc.

Medidas de Control de (Art. 107)

112 | ¢ Se registra las medidas 1
correctivas al generarse alguna
anomalia en el proceso de
fabricacion, asi como la
justificacion y destino del
producto afectado?

Vida atil (Art. 111)

116 | Los registros de control de 1
produccién y distribucién son
mantenidos por un periodo de
dos meses mayor al tiempo de
vida util del producto.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Identificacion del Producto (Art. 112)

117 | Los productos son envasados,
etiquetados y empaquetados de
conformidad con las normas
técnicas y reglamentacion
respectiva vigente.

Seguridad y Calidad (Art. 113)

118 | ¢El disefio y los materiales
ofrecen una proteccion adecuada
al producto, evitando dafios o
contaminacion?

Condiciones Minimas (Art. 118)

123 | Antes de envasar o empacar se 1
debe verificar la limpieza del area
donde se manipula el producto.

124 | Que los alimentos a empacar
correspondan con los materiales
de envasado

125 | Que los recipientes para 1
envasado estén correctamente
limpios y desinfectados

Entrenamiento de Manipulacion (Art. 121)




128 | El personal es particularmente 1
entrenado sobre los riesgos de
errores inherentes a las
operaciones de empaque.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Condiciones Optimas de Bodega (Art. 123, 124, 125, 126, 127, 128)

129 | Los almacenes o bodega para 1
alimentos terminados tienen
condiciones higiénicas y
ambientales apropiados

130 | En funcién de la naturaleza del 1
alimento los almacenes o
bodegas, incluye mecanismos de
control de temperatura y
humedad, asi como también un
programa sanitario y control de
plagas

131 | Para la colocacion de los 1
alimentos deben utilizarse
estantes o tarimas ubicadas a
una altura que evite el contacto
directo con el piso

132 | Los alimentos son almacenados 1
alejados de la pared de manera
que faciliten el libre ingreso del
personal para el aseo y
mantenimiento del local

133 | Se identifican las condiciones del | 1
alimento: cuarentena, aprobado

134 | Se almacenan los productos de 1
acuerdo con las condiciones
ambientales adecuadas,
refrigeracién o congelacion

Medio de Transporte (Art. 129)

135 | El transporte mantiene las 1
condiciones higiénico - sanitarias
y de temperatura adecuados

136 | Estan construidos con materiales | 1
apropiados para proteger al
alimento de la contaminacion y
facilitan la limpieza

137 | No se transporta alimentos junto | 1
a sustancias toxicas.

138 | Previo a la carga de los alimentos | 1
se revisan las condiciones
sanitarias de los vehiculos




139 | El representante legal del
vehiculo es el responsable de las
condiciones exigidas por el
alimento durante el transporte

Condiciones de Exhibicion del Producto (Art. 129)

140 | Se cuenta con vitrinas, estantes o
muebles que permitan su facil
limpieza

141 | Se dispone de neverasy
congeladores adecuados para
alimentos que requieran
condiciones especiales de
refrigeracién o congelacion

142 | El representante legal de la
comercializacion es el
responsable de las condiciones
higiénico - sanitarias

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Aseguramiento de Calidad (Art. 131)

143 | Todas las operaciones de 1
fabricacién, procesamiento,
envasado, almacenamiento y
distribucién de los alimentos
deben estar sujetas a un sistema
de aseguramiento de calidad
apropiado

144 | Los procedimientos de control 1
deben prevenir los defectos
evitables y reducir los defectos
naturales o inevitables a niveles
tales que no represente riesgo
para la salud

Seguridad Preventiva (Art. 132)

145 | Se debe contar con un sistema 1
de control y aseguramiento de
calidad e inocuidad, el cual debe
ser esencialmente preventivo y
cubrir todas las etapas del
procesamiento del alimento

146 | De acuerdo con el nivel de riesgo | 1
evaluado en cada etapa, se debe
establecer medidas de control
efectivas, ya sea por medio de
instructivos precisos relacionados
con el cumplimiento de los
requerimientos de BPM o por el
control de un paso del proceso

Condiciones Minimas de Seguridad (Art. 133)




147 | Existen especificaciones de 1
materias primas y productos
terminados

148 | Las especificaciones definen 1
completamente la calidad de los
alimentos y de todas las materias
primas con los cuales son
elaborados

149 | Las especificaciones incluyen 1
criterios claros para la
aceptacion, liberacién o retencion
y rechazo de materias primas y
producto terminado

150 | Existen manuales e instructivos,
actas y regulaciones sobre la
planta, equipos y procesos

151 | Los manuales e instructivos, 1
actas y regulaciones contienen
los detalles esenciales de:
equipos, procesos y
procedimientos requeridos para
fabricar alimentos, asi como el
sistema de almacenamiento y
distribucién, métodos y
procedimientos de laboratorio

152 | Los planes de muestreo, los 1
procedimientos de laboratorio,
especificaciones métodos de
ensayo, son reconocidos
oficialmente o normados

153 | ¢ Se cuenta con un sistema de
control de alérgenos, o cuando
no sea seguro, se declara en la
etiqueta de acuerdo con la norma
de rotulado vigente?

Laboratorio de Control de Calidad (Art. 134)

154 | Se cuenta con un laboratorio de
pruebas y ensayos de control de
calidad propio y/o externo
acreditado

155 | Se valida las pruebas y ensayos
de control de calidad al menos
una vez cada 12 meses de
acuerdo con la frecuencia
establecida en los procedimientos
de la planta, en un laboratorio
gue cuente con la acreditacion
correspondiente

Registro de Control de Calidad (Art. 135)




156 | Se llevara un registro individual 1
escrito correspondiente a la
limpieza, los certificados de
calibracion y mantenimiento
preventivo de cada equipo e
instrumento

157 | Se deberan validar la calibracion | 1
de equipos e instrumentos al
menos una vez cada 12 meses
de acuerdo con la frecuencia
establecida en los procedimientos
de la planta, en un laboratorio
gue cuente con la acreditacion
correspondiente

Métodos y Procesos de Aseo y Limpieza (Art. 136)

158 | Procedimientos escritos incluyen | 1
los agentes y sustancias
utilizadas, las concentraciones o
forma de uso, equipos e
implementos requeridos para
efectuar las operaciones,
periodicidad de limpieza y
desinfeccion

159 | Los procedimientos estan 1
validados

160 | Estan definidos y aprobadas los 1
agentes y sustancias, asi como
las concentraciones, formas de
uso, eliminacion y tiempos de
accion de tratamiento

161 | Se registran las inspeccionesde | 1
verificacion después de la
limpieza y desinfeccién

Control de Plagas (Art. 137)

162 | Se cuenta con un sistema de 1
control de plagas, entendidas
como insectos, roedores, aves,
fauna silvestre y otras que
deberan ser objeto de un
programa de control especifico

163 | Si se cuenta con un servicio 1
tercerizado, este es especializado

164 | Independientemente de quien 1
haga el control, la empresa es la
responsable por las medidas
preventivas para que, durante
este proceso, no se ponga en
riesgo la inocuidad de los
alimentos




165

Se realizan actividades de control
de roedores con métodos fisicos
dentro de las instalaciones de
produccion, envase, transporte y
distribucién de alimentos

166

Se realizan actividades de control
de roedores con métodos
quimicos fuera de las
instalaciones de produccién,
envase, transporte y distribucion
de alimentos. Se toman todas las
medidas de seguridad para que
eviten la pérdida de control sobre
los agentes usados

TOTALES

120

PORCENTAJE DE
CUMPLIMIENTO

96%

4%




Anexo 9. Menu ciclico

Lunes Martes miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
MENU CiCLICO SEMANA 1 PLATO PLATO PLATO PLATO PLATO PLATO PLATO
DESAYUNO GENERAL PAN, LECHE Y PAN, JAMON, PAN, HUEVO PAN, PAN,’QUESO, PAN,
QUESO COLADA DE DURO, COLADA | MORTADELA, | CAFE CON MORTADELA,
AVENA DE CAFE CON LECHE COLADA DE
NARANJILLA LECHE NARANJILLA
CLINICA PAN, MORTADELA, PAN, QUESO, PAN, HUEVO PAN, PAN, JAMON, PAN,
BATIDO DE MORA LECHE CON DURO, BATIDO MORTADELA, BATIDO DE MORTADELA,
CHOCOLATE DE PULPA DE NARANJILLA BATIDO DE
NARANJILLA TOMATE DE MORA
ARBOL
FRUTA PINA SANDIA BANANA PINA PAPAYA MELON
EMPLEADOS PAN, AGUA PAN, CAFE PAN, AGUA PAN, CAFE PAN, AGUA PAN, CAFE
AROMATICA NEGRO AROMATICA NEGRO AROMATICA NEGRO
ALMUERZO SOPA CREMA DE ZAPALLO MENESTRON SOPA DE LOCRO DE AGUADO DE SOPA DE
DE CARNE LENTEJA CON LEGUMBRES POLLO FIDEO FRITO
QUESO CON QUESO
SOPA DE
DIETA
FUERTE ENROLLADO DE SECO DE SALSA DE CHAULAFAN TALLARIN DE ENCOCADO DE
OPCION 1 ATUN CHULETA TERIYAKI MIXTO POLLO PESCADO
FUERTE POLLO AL
OPCION 2 HORNO
FUERTE DIETA ENSALADA DE ATUN POLLO AL FILETE DE POLLO AL PESCADO AL
HORNO CARNE A LA HORNO HORNO
PARILLA
ARROZ ARROZ BLANCO ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ
BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO




GUARNICION | CANGUIL ENSALADA
PANZANELLA
GUARNICION | CANGUIL ENSALADA ENSALADA ENSALADA ENSALADA DE
DIETA FREJOL, PAPA, PANZANELLA | VEGETALES
TOMATE, VERDURA Y SALTEADOS
BROCOLI, CURTIDO
LECHUCHA Y
CURTIDO
BEBIDA JUGO DE PULPA JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE
OPCION 1 TOMATE DE ARBOL | PULPA PULPALIMON | PULPA PULPA PULPA LIMON
MARACUYA NARANJILLA | NARANJA
BEBIDA JUGO DE PULPA
OPCION 2 MORA
POSTRE PINA SANDIA BANANA
MERIENDA SOPA DIETA CREMA DE BROCOLI | CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE
ESPINACA ZANAHORIA BROCOLI Y SAMBO CON | PAPA
COLIFLOR QUESO
PLATO FUERTE | GUISADO DE CARNE | SANGO DE TALLARINDE | BISTEC DE POLLO AL
PESCADO POLLO CARNE HORNO
FUERTE DIETA | FILETE DE CARNEA | PESCADO AL BROCHETA POLLO AL FILETE DE
LA PARILLA HORNO MIXTA POLLO Y | HORNO CARNE A LA
CARNE PARILLA
ARROZ ARROZ BLANCO ARROZ ARROZ CON ARROZ ARROZ ARROZ
BLANCO POLLO BLANCO BLANCO BLANCO
GUARNICION | ENSALADA BROCOLI, | ENSALADA ENSALADA ENSALADA DE | ENSALADA PURE DE
FREJOL, MELLOCO, Y | LECHUGA, LECHUGA, PEPINO, PEPINO, PAPAS
ZANAHORIA TOMATE, PIMENTO, TOMATE, RABANO,
CEBOLLA Y APIO, PEPINO, | ZANAHORIAY | ZUQUINI'Y
PEPINO TOMATE, LECHUGA AGUACATE
CEBOLLA Y CRIOLLA

ZAPALLO




GUARNICION ENSALADA BROCOLI, | ENSALADA ENSALADA ENSALADA DE | ENSALADA ENSALADA
DIETA FREJOL, MELLOCO, Y | LECHUGA, LECHUGA, PEPINO, PEPINO, VERDURA,
ZANAHORIA TOMATE, PIMENTO, TOMATE, RABANO, ZANAHORIA,
CEBOLLAY APIO, PEPINO, ZANAHORIAY | ZUQUINI'Y PAPA, PEREJIL
PEPINO TOMATE, LECHUGA AGUACATE Y QUESO
CEBOLLAY CRIOLLA
ZAPALLO
BEBIDA JUGO DE PULPA JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE
NARANJA PULPA LIMON PULPA PINA PULPA PULPA PULPA
TOMATE DE MARACUYA NARANJILLA
ARBOL
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
MENU CICLICO SEMANA 2
PLATO PLATO PLATO PLATO PLATO PLATO PLATO
DESAYUNO GENERAL PAN, LECHE Y PAN, JAMON, PAN, HUEVO PAN, PAN, QUESO, PAN, PAN, QUESO,
QUESO COLADA DE AVENA DURO, COLADA | MORTADELA, CAFE CON MORTADELA, COLADA DE
DE NARANJILLA | LECHE LECHE COLADA DE MAICENA
NARANJILLA
CLINICA PAN, PAN, QUESO, LECHE PAN, HUEVO PAN, PAN, JAMON, PAN, PAN, HUEVO
MORTADELA, CON CHOCOLATE DURO, BATIDO MORTADELA, BATIDO DE MORTADELA, DURO, BATIDO
BATIDO DE DE NARANJILLA | PULPA DE NARANJILLA BATIDO DE DE
MORA TOMATE DE MORA NARANJILLA
ARBOL
FRUTA PINA SANDIA
EMPLEADOS PAN, AGUA PAN, CAFE NEGRO PAN, AGUA PAN, CAFE PAN, AGUA PAN, CAFE PAN, CAFE
AROMATICA AROMATICA NEGRO AROMATICA NEGRO NEGRO
ALMUERZO SOPA CONSOME DE LOCRO DE SOPA DE CREMA DE SOPA DE CREMA DE SANCOCHO
CARNE LEGUMBRES CON HORTALIZA AL BROCOLI POLLO CON POLLO CRIOLLO
QUESO PESTO VEGETALES
SOPA DE CREMA DE CREMA DE
DIETA ACELGA BROCOLI
FUERTE POLLO SALSA AL PESTO POLLO AL ESPAGUETTI A | POLLO FILETE | SALSA DE SALSA
OPCION 1 APANADO HORNO LA CON AJILLO NAPOLITANA
BOLOGNESA VEGETALES

SALTEADOS




FUERTE CHULETA ALA PESCADO AL FILETE DE
OPCION 2 PARRILLA HORNO CARNE A LA
PARILLA
FUERTE DIETA | BROCHETA DE | FILETE DE CARNE A FILETE DE
POLLO LA PARILLA CARNE A LA
PARILLA
ARROZ ARROZ ARROZ BLANCO ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ
BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO
GUARNICION PURE DE MENESTRA DE ENSALADA
PAPAS FREJOL NEGRO LECHUGA,
A TOMATE,
PEPINO Y
PIMIENTO
ROJO
GUARNICION ENSALADA ENSALADA PAPA, ENSALADA ENSALADA DE ENSALADA ENSALADA ENSALADA
DIETA FREJOL, ZANAHORIAY VERDURA, VETERABA SIN | BROCOLI'Y LECHUGA, AGUACATE,
TOMATE, VAINITA TOMATE, HUEVO ZANAHORIA TOMATE, TOMATE, APIO
BROCOLI, CEBOLLAY PEPINO Y Y PIMIENTO
LECHUCHAY HUEVO PIMIENTO VERDE
CURTIDO ROJO
BEBIDA JUGO DE JUGO DE PULPA JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE
OPCION 1 PULPA LIMON PULPA PINA PULPA PULPA PULPA LIMON | PULPA MORA
NARANJILLA TOMATE DE NARANJA
ARBOL
BEBIDA
OPCION 2
POSTRE BANANA SANDIA SANDIA
MERIENDA SOPA DIETA CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE
COLIFLOR ESPINACA ZANAHORIA LENTEJA ACELGA PAPA ZAPALLO
PLATO FUERTE | BEEF BISTEC DE PECHUGA CHULETA ALA | POLLO SALON
STROGANOFF CARNE FILETEADA CACEROLA SALTEADO GUISADO CON
ZANAHORIA
FUERTE DIETA | FILETE DE BROCHETAS DE ENSALADA DE BROCHETA FILETE DE
CARNE A LA POLLO CON ATUN MIXTA POLLO CARNE A LA
PARILLA VEGETALES Y CARNE PARILLA




ARROZ ARROZ ARROZ CON POLLO ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ
BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO
GUARNICION ENSALADA ENSALADA PAPA AL SANGO DE ENSALADA ENSALADA
LECHUGA, ESPINACA, TOMATE HORNO CHOCLO CRIOLLA COL, VAINITA,
TOMATE, Y LECHUGA MELLOCO Y
PEPINO Y ZANAHORIA
PIMIENTO
ROJO
GUARNICION ENSALADA ENSALADA ENSALADA ENSALADA DE ENSALADA ENSALADA ENSALADA
DIETA LECHUGA, ESPINACA, TOMATE BROCOLI, FREJOL CRIOLLA COL, VAINITA, CHOCLO,
TOMATE, Y LECHUGA COLIFLOR Y NEGRO MELLOCO Y PAPA, QUESO
PEPINO Y VERDURA ZANAHORIA FRESCO,
PIMIENTO VAINITAY
ROJO ZANAHORIA
BEBIDA JUGO DE JUGO DE PULPA JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE
PULPA PINA MORA PULPA LIMON PULPA PULPA PULPA LIMON | PULPA
NARANJILLA NARANJA TOMATE DE
ARBOL
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
MENU CICLICO SEMANA 3
PLATO PLATO PLATO PLATO PLATO PLATO PLATO
DESAYUNO GENERAL PAN, LECHE Y | PAN, JAMON, PAN, HUEVO PAN, PAN, QUESO, PAN, PAN, QUESO,
QUESO COLADA DE DURO, COLADA MORTADELA, CAFE CON MORTADELA, COLADA DE
AVENA DE NARANJILLA LECHE LECHE COLADA DE MAICENA
NARANJILLA
CLINICA PAN, PAN, QUESO, PAN, HUEVO PAN, PAN, JAMON, PAN, PAN, HUEVO
MORTADELA, LECHE CON DURO, BATIDO MORTADELA, BATIDO DE MORTADELA, DURO, BATIDO
BATIDO DE CHOCOLATE DE NARANJILLA PULPA DE NARANJILLA BATIDO DE DE NARANJILLA
MORA TOMATE DE MORA
ARBOL




FRUTA PINA SANDIA BANANA PINA PAPAYA MELON BANANA
EMPLEADOS PAN, AGUA PAN, CAFE PAN, AGUA PAN, CAFE PAN, AGUA PAN, CAFE PAN, AGUA
AROMATICA NEGRO AROMATICA NEGRO AROMATICA NEGRO AROMATICA
ALMUERZO SOPA CALDO DE CREMA DE CONSOME DE LOCRO DE REPE LOJANO | CREMA DE LOCRO DE
NOVIA DE ESPINACA CARNE MELLOCO PAPA GRANOS
POLLO CON QUESO
SOPA DE DIETA CREMA DE
PAPA
FUERTE SALSA DE ENCEBOLLADO YAPINGACHO POLLO SALSA DE AJO | SALSA DE CARNE CON
OPCION 1 TOMILLO DE ALBACORA APANADO NARANJILLA VERDURA'Y
CHOCLO
FUERTE POLLO AL FILETE DE FILETE DE
OPCION 2 HORNO CARNE A LA CARNE A LA
PARILLA PARILLA
FUERTE DIETA PESCADO AL FILETE DE POLLO AL
HORNO CARNE A LA HORNO
PARILLA
ARROZ ARROZ ARROZ BLANCO ARROZ BLANCO ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ
BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO
GUARNICION ENSALADA PURE DE ENSALADA
CRIOLLA PAPAS PAPA,
ZANAHORIAY
VAINITA
GUARNICION ENSALADA ENSALADA ENSALADA ENSALADA ENSALADA ENSALADA ENSALADA COL
DIETA BROCOLI, ZAPALLO, CRIOLLA MELLOCO, TOMATE, PAPA, SLAW
ZANAHORIA, VERDURA'Y PAPA, RABANO, ZANAHORIA'Y
VAINITA, ZANAHORIA ZANAHORIA, LECHUGAY VAINITA
CILANTRO Y CEBOLLA MAIZ
CURTIDO COLORADAY
PEREJIL
BEBIDA JUGO DE JUGO DE PULPA JUGO DE PULPA | JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE
OPCION 1 PULPA LIMON | NARANJILLA NARANJA PULPA PINA PULPA PULPA PULPA LIMON
MARACUYA TOMATE DE

ARBOL




BEBIDA

OPCION 2
POSTRE PINA BANANA PINA
MERIENDA SOPA DIETA CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE
BROCOLI LENTEJA COLIFLOR PAPA ZANAHORIA ESPINACA LEGUMBRES
PLATO FUERTE | BEEF BISTEC DE CHAULAFAN SALSA AL SALSA A LA POLLO ESCABECHE
STROGANOFF | PESCADO MIXTO VINO BLANCO | PIMIENTA SALTEADO DE RES
FUERTE DIETA FILETE DE POLLO AL POLLO AL FILETE DE FILETE DE
CARNE A LA HORNO HORNO CARNE A LA CARNE A LA
PARILLA PARILLA PARILLA
ARROZ ARROZ ARROZ BLANCO ARROZ BLANCO ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ
BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO
GUARNICION ENSALADA ENSALADA VEGETALES AL | ENSALADA ENSALADA
LECHUGA, LECHUGA, VAPOR LECHUGA, ZUQUINI,
TOMATE, TOMATE, PIMENTO, LECHUGA,
PEPINO Y CEBOLLAY APIO, PEPINO, | TOMATE Y
PIMIENTO PEPINO TOMATE, PIMIENTO
ROJO CEBOLLAY ROJO
ZAPALLO
GUARNICION ENSALADA ENSALADA VEGETALES AL | ENSALADA ENSALADA
DIETA MELLOCO, PAPA, VAPOR LECHUGA, ZUQUIINI,
TOMATE, VERDURA'Y PIMENTO, LECHUGA,
ZUQUINI'Y MAIZ CURTIDO APIO, PEPINO, | TOMATE Y
DULCE TOMATE, PIMIENTO
CEBOLLA Y ROJO
ZAPALLO
BEBIDA JUGO DE JUGO DE PULPA JUGO DE PULPA | JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE
PULPA LIMON | TOMATE DE PINA PULPA PULPA PULPA LIMON | PULPA
ARBOL NARANJA NARANJILLA NARANJA
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
MENU CICLICO SEMANA 4
PLATO PLATO PLATO PLATO PLATO PLATO PLATO




DESAYUNO GENERAL PAN, LECHEY | PAN, JAMON, PAN, HUEVO PAN, PAN, QUESO, PAN, PAN, QUESO,
QUESO COLADA DE DURO, COLADA | MORTADELA, CAFE CON MORTADELA, COLADA DE
AVENA DE LECHE LECHE COLADA DE MAICENA
NARANJILLA NARANJILLA
CLINICA PAN, PAN, QUESO, PAN, HUEVO PAN, PAN, JAMON, PAN, PAN, HUEVO
MORTADELA, LECHE CON DURO, BATIDO | MORTADELA, BATIDO DE MORTADELA, DURO, BATIDO
BATIDO DE CHOCOLATE DE PULPA DE NARANJILLA BATIDO DE DE
MORA NARANJILLA TOMATE DE MORA NARANJILLA
ARBOL
FRUTA PINA SANDIA
EMPLEADOS PAN, AGUA PAN, CAFE PAN, AGUA PAN, CAFE PAN, AGUA PAN, CAFE PAN, CAFE
AROMATICA NEGRO AROMATICA NEGRO AROMATICA NEGRO NEGRO
ALMUERZO SOPA SOPA DE CREMA DE SOPA CREMA DE CALDO DE CREMA DE SOPA DE
QUESO BROCOLI PRIMAVERA DE | ZANAHORIA ALBONDIGAS LEGUMBRES CARNE
LEGUMBRES DE CARNE
SOPA DE DIETA CREMA DE CREMA DE
ESPINACA ZAPALLO
FUERTE POLLO AL FILETE DE POLLO AL FILETE DE POLLO AL GUISO DE SUDADO DE
OPCION 1 CURRY CARNE CON HORNO PESCADO Y OREGANO CHULETA PESCADO
CEBOLLA SALSA DE
LIMON
FUERTE DIETA POLLO AL FILETE DE BROCHETA DE | PESCADO AL POLLO AL BROCHETA PESCADO AL
HORNO CARNE A LA POLLO HORNO HORNO MIXTA POLLO Y | HORNO
PARILLA CARNE
ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ
BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO
GUARNICION ENSALADA ENSALADA ENSALADA
BROCOLI, CAPRESSE CRIOLLA
ZANAHORIA,
PAPA Y
VERDURA
GUARNICION ENSALADA ENSALADA ENSALADA ENSALADA ENSALADA ENSALADA DE | ENSALADA
DIETA AGUACATE, LECHUGA, BROCOLI, CHOCLO, CAPRESSE VETERABA SIN | AGUACATE,
TOMATE, APIO | TOMATE, ZANAHORIA, LECHUGA, HUEVO TOMATE, APIO
Y PIMIENTO PEPINO Y PAPA Y PEPINO Y Y PIMIENTO
VERDE PIMIENTO VERDURA PIMIENTOS VERDE

ROJO




BEBIDA OPCION | JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE
1 PULPA LIMON PULPA PULPA PULPA PINA PULPA PULPA PULPA LIMON
NARANJILLA NARANJA MARACUYA TOMATE DE
ARBOL
POSTRE SANDIA BANANA
MERIENDA SOPA DIETA CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE CREMA DE
PAPA COLIFLOR LEGUMBRES LENTEJA POLLO ESPINACA ZANAHORIA
PLATO FUERTE FILETE DE POLLO CON PESCADO POLLO AL CHULETA AL CARNE AL ENSALADA DE
CARNE CON BROCOLI APANADO HORNO JUGO CURRY ATUN
VEGETALES
FUERTE DIETA PESCADO AL BROCHETA DE | FILETE DE
HORNO POLLO CARNE A LA
PARILLA
ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ ARROZ
BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO BLANCO
GUARNICION ENSALADA ENSALADA ENSALADA ENSALADA ENSALADA ENSALADA DE
AGUACATE, BROCOLI, CRIOLLA FIDEO AGUACATE, COL MORADA,
RABANO, COLIFLOR Y TORNILLO, RABANO, COL BLANCA,
PEPINO, ZAPALLO ZANAHORIA, PEPINO, ZANAHORIA'Y
LECHUGA PIMIENTO LECHUGA PASAS
CRIOLLAY ROJO, CRIOLLAY
TOMATE PIMIENTO TOMATE
AMARILLO Y
SALAMI
BEBIDA JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE JUGO DE
PULPA PULPA LIMON PULPA PULPA PULPA PULPA PULPA PINA
NARANJA NARANJA NARANJILLA TOMATE DE MARACUYA

ARBOL







Anexo 10. Receta estandar

RECETA ESTANDAR

RECETA No.

1

CANTIDAD PAX

500

COSTO TOTAL | $ 136,80
COSTO POR $
PAX 0,27
INGREDIENTES CANTIDAD | CANTIDAD | UNID. UNID $ PRECIO
COMINO MOLIDO 0,0005 0,25 |KG $ 1,20 $0,30
AJO 0,0002 0,10 |KG $ 5,00 $ 0,50
APIO 0,001 0,50 |KG $ 2,00 $ 1,00
CEBOLLA BLANCA | 0,00125 0,63 |KG $ 1,00 $0,63
COLIFLOR 0,01 5,00 | KG $ 2,50 $12,50
PAPA 0,08| 40,00 KG $ 1,50 $ 60,00
PEREJIL 0,001 0,50 |KG $ 1,00 $0,50
ZANAHORIA 0,0135 6,75 |KG $ 0,50 $3,38
ZAPALLO 0,08| 40,00 |KG $0,30 $12,00
LECHE ENTERA 0,02|  10,00|LT $0,95 $9,50
QUESO FRESCO 0,008 4,00 |KG $ 7,00 $ 28,00
MARGARINA 0,002 1,00 KG $ 5,00 $5,00
SAL 0,004 2,00 |KG $0,25 $ 0,50
CEBOLLA
COLORADA 0,008 4,00 |KG $0,75 $ 3,00
MISE-N-PLACE
PELAR LOS VEGETALES
CORTAR LOS VEGETALES EN MIREPOIX
RAYAR EL QUESO
PREPARACION:

PONER A HERVIR AGUA CON LAS PAPAS, Y LA SAL

ESPECIAS Y AJO

AL PRIMER HERVOR AGREGAR EL ZAPALLO, CEBOLLAS, HIERBAS,

CUANDO ESTEN BLANDOS LOS VEGETALES AGREGAR LA COLIFLOR

INMERSION

UNA VEZ COCIDOS LOS INGREDIENTES, LICUAR CON LA BATIDORA DE

AGREGAR LECHE Y MARGARINA Y CORREGIR SABOR

DECORACION

AL MOMENTO DE PORCIONAR AGREGAR EL QUESO ROAYADO COMO




