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I INTRODUCCION

Hace mas de tres décadas se inici6 un movimiento internacional a favor de la
modernizacion y eficiencia de las instituciones del Estado, promovido especialmente por
efectos de un mundo globalizado y mas competitivo que exige a los gobiernos responder

efectivamente con los grandes retos que supone dicho fenémeno para su eficaz desarrollo.

En esta légica de cambios, la firma de la Carta Iberoamericana de Calidad en la Gestion
Publica, suscrita también por El Salvador, representa una gran oportunidad para mejorar la

gestion de las instituciones del Estado.

Lo anterior implica la incorporaciéon de mejores practicas a la gestion publica, que
contribuyan a brindar servicios con calidad, logrando satisfacer oportuna y adecuadamente
las necesidades y expectativas de los ciudadanos. El alcance de esta iniciativa y como parte
de la gestion publica se incluye el Ministerio de Salud de El Salvador (MINSAL) y por ende

toda la red de hospitales Nacionales.

Existen muchos factores que contribuyen con la recuperacién de las personas ingresadas en
los hospitales y uno de estos es la alimentaciéon que reciben por parte del hospital donde
estan recibiendo el tratamiento de sus enfermedades. Entre los atributos principales que los
alimentos procesados deben poseer se encuentra la inocuidad, la cual es sinénimo de calidad
sanitaria. Se refiere a la aptitud de un alimento para el consumo humano sin causar
enfermedad. La inocuidad es uno de los cuatro grupos basicos de caracteristicas que, junto
con las nutricionales, las organolépticas (color, aroma, suavidad, jugosidad) y las

comerciales, componen la calidad de los alimentos.

Este estudio tiene a bien contribuir en la mejora de la calidad del servicio de alimentacion
que reciben los pacientes, es por esto que se presenta el siguiente documento que contiene
el "PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA COMO
HERRAMIENTA DEL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD EN LA ELABORACION
DE ALIMENTOS PARA EL DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS DEL
HOSPITAL SAN JUAN DE DIOS DE SANTA ANA”.



Este Estudio podra ser utilizado como material de apoyo a la asistencia técnica y a la
formaciéon del Recurso Humano en materia de inocuidad de alimentos y estard basado en la
normativa técnica CODEX ALIMENTARIUS (Cédigo Alimentario) que contribuye, a
través de sus normas de practicas alimentarias internacionales, a la inocuidad, la calidad y la

equidad en el comercio internacional de alimentos.

En el desarrollo del capitulo I se presentan las generalidades del Hospital Nacional Regional
“San Juan de Dios” de Santa Ana, la categorizaciéon del Hospital “San Juan de Dios” de
Santa Ana, organigrama estructural del Hospital Nacional “San Juan de Dios”, de Santa Ana
y las generalidades del Departamento de Alimentacién y Dietas del Hospital Nacional “San

Juan de Dios”, de Santa Ana.

El capitulo II muestra el marco tedrico, que comprende la Higiene e Inocuidad de los
Alimentos, el Aseguramiento de la Calidad y la Inocuidad de Alimentos, las Buenas
Practicas de Manufactura, los Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacién

(POES) y el marco legal.

En el capitulo III se da a conocer el diagnostico de la aplicaciéon de Buenas Practicas de
Manufactura en el Departamento de Alimentaciéon y Dietas, en el que se incluye la
metodologia utilizada en la investigacion, la lista general de verificaciéon sobre la aplicacion
de las BPM, la evaluacién del grado de aplicacion de las buenas practicas de manufactura y

las conclusiones y recomendaciones derivadas de este capitulo.

En el capitulo IV, se propone un plan de accién para los problemas que necesitan ser
corregidos previo a la aplicacién del Programa de BPM y que influyen sobre la mayoria de

los problemas detectados en el diagnostico del Departamento.

En el desarrollo del capitulo V, se presenta el programa de Buenas Practicas de
Manufactura, basado en la forma que lo declara el Reglamento Técnico Centro Americano

(RTCA) el cual propone cinco ejes de aplicacion.

El capitulo VI muestra el presupuesto que comprende tanto el plan de accién como
también, la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura.

Por ultimo el capitulo VII contiene las conclusiones y recomendaciones del estudio.
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I  OBJETIVOS

Objetivo general.

Proponer un programa de Buenas Practicas de Manufactura como herramienta del
Aseguramiento de la Calidad en la elaboraciéon de alimentos para el Departamento de

Alimentacién y Dietas del hospital San Juan de Dios de Santa Ana.

Obijetivos Especificos.

e Evaluar por medio de un diagnéstico, la condicion actual con respecto a la
aplicaciéon de las Buenas Practicas de Manufactura en el Departamento de

Alimentacion y Dietas.

e Identificar los riesgos y peligros que pueden afectar los diferentes alimentos

que produce el departamento.

e FElaborar un plan de acciéon para los problemas que tienen mayor influencia

en las condiciones del Departamento.

e Definir los Procedimientos del programa de Buenas Practicas de

Manufactura.

e Disefiar un plan para la implementaciéon del Programa de Buenas Practicas de

Manufactura en el Departamento.

e Calcular un presupuesto estimado de implementacién del Programa

propuesto.
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III  JUSTIFICACION

La poblacion de El Salvador esta en constante crecimiento y con ello también se aumentan
las necesidades como: vivienda, alimentacién, educacién, trabajo, y salud. El Gobierno
posee la obligaciéon de generar en lo mayor posible las condiciones que le aseguren la vida y

la salud de todos los habitantes del pais(Asamblea Constituyente, 1983).

El Ministerio de Salud como parte del Gobierno, debe contribuir a la visiéon de generar esas
condiciones favorables a la sociedad que solicite sus servicios, es asi como surge la
“Estrategia para la mejora continua de la calidad en los servicios hospitalarios” tomando
como bases la “Carta Iberoamericana de la Funcién Publica” y la “Politica de Salud 2009-

2014”7

En la actualidad la Unidad Organizativa de la Calidad (UOC), es la encargada de buscar la
mejora de la calidad en los procesos de las unidades que conforman el Hospital “San Juan

de Dios”. Dentro de los que se encuentra; el Departamento de Alimentacion y Dietas.

El Departamento de Alimentacién y Dietas, representa uno de los pilares fundamentales en
la recuperacion y/o mantenimiento de la salud de los pacientes hospitalizados, como lo es,

el proporcionar alimento de calidad y que no afecte el proceso de salud del paciente.

Es de vital importancia que el Departamento cuente con las herramientas necesarias que les
permita brindar un servicio, que proporciona un alimento inocuo y de alta calidad.
Haciendo necesario la elaboracién de un programa Buenas Practicas de Manufactura
dirigido a mejorar las condiciones actuales del servicio que presta este Departamento, por lo
que esta herramienta permitira una preparacion higiénica que garantice la obtencién de

productos seguros e inocuos para el consumo de los pacientes.

Con la realizacién de este programa de BPM los principales beneficiados seran los pacientes

hospitalizados en las siguientes areas:

e Primera y segunda medicina hombres. (54 Camas cada sala.)
e Primera y segunda cirugfa hombres.(54 camas cada sala.)

e Primera y segunda medicina mujeres. (48 camas cada sala.)
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e Primera y segunda cirugfa mujeres. (48 camas cada sala.)
e Dediatria. (146 camas)
e Maternidad. (62 camas)

e Pensionados.(26 camas)

A través del Programa de BPM se desplegaran una serie de lineas de accion que se
traduciran en el mejoramiento de la calidad de los alimentos que produce el Departamento,
ademas ayudara a mantener control sobre los procesos de produccién y de esta forma
realizar las correcciones que sean necesarias cuando alguno de los procesos se encuentre

fuera de control.

Implementar las Buenas Practicas de Manufactura en el Departamento de Alimentacién y
Dietas sienta las bases para un sistema de mejora continua de la calidad en los alimentos con
lo que en un futuro se puede optar a la certificacion mediante el sistema HACCP o la

Norma ISO 22000.
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IV. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El Departamento de Alimentaciéon y Dietas de Hospital “San Juan de Dios”, es el
encargado de elaborar y proporcionar el alimento a los pacientes hospitalizados y a los

médicos residentes de turno que se estan especializando.

Cuenta con un estimado de 37 empleados, distribuidos: 1 Jefa, 1 Secretaria, 3 Supervisoras,

4 Nutricionistas y personal operativo, que se divide en 3 areas principales:

a) Produccion (19 Cocineras, 3 bodegueros).
b) Foérmulas lacteas (5 Preparadores de formulas lacteas).

c) Foérmulas enterales (2 Preparadores de Enterales).

Los procedimientos de las diferentes areas de trabajo dan como resultado la produccion de
450 a 550 raciones en cada tiempo de comida, obteniendo un estimado de 1350 a 1650
platos por dia. Se producen de 300 a 400 refrigerios al mes para los clubes ambulatorios, y

de 300 a 500 pachas diarias.

Actualmente este Departamento trabaja de la mano con la Unidad Organizativa de la
Calidad (UOC), con el fin de obtener una mejora de la calidad de cada uno de sus

pI'OCﬁSOS.

Debido a la Naturaleza del Departamento de Alimentacién y Dietas, es inevitable, que sus
procesos involucren contacto directo con alimentos. Involucrando asi la aplicacién, de las
Buenas Practicas de Manufactura, las cuales tiene por objetivo garantizar la inocuidad del

alimento y su aptitud.

A pesar que El Departamento cuenta con procedimiento establecidos para la elaboracion de
los alimentos, estos no garantizan eficientemente la higiene en la elaboracién ni la inocuidad
del alimento. Para conocer con un poco mas en detalle los procedimientos de trabajo,
instalaciones y demas ejes que conforman las Buenas Practicas de Manufactura, se
realizaron visitas al Departamento para observar los aspectos planteados y poder indagar

un poco mas en la problematica, se mencionan algunas de las practicas encontradas:
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El Departamento cuenta con un “Manual de Procesos Organizativos”, en este se
describen sus procesos principales, pero en ninguno se especifica Procedimientos
orientados a la higiene en la elaboraciéon del alimento.

Falta de un Documento escrito, que determine la aplicacion de las Buenas Practicas de
Manufactura.

No se cuentan con Normas para la entrada de personal ajeno al departamento, los
cuales no siguen la ruta establecida para llegar a la jefatura, si no que cruzan el area de
produccion.

Alta probabilidad de que ocurra contaminacién cruzada debido a que se almacenan en
el mismo lugar, alimentos crudos con alimentos cocidos.

Algunos desagiies no cuentan con proteccion.

Maquinaria y equipo presenta las siguientes deficiencias:

e la Campana extractora de vapor colocada al centro del area de operaciones, esta
dafada, lo que ocasiona altas temperaturas en el departamento, y que el piso del

area se moje.

Figura n° 1 Campana extractora de vapor

e Estantes donde se almacenan lacteos y embutidos en el cuarto frio se encuentran
oxidados.

Figura n° 3 Estantes de almacenamiento
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e En el area de Formulas Lacteas y Enterales, donde se prepara el alimento para los
bebes recién nacidos y pacientes de la Unidad de Cuidados Intensivos, los
sistemas de ventilacion artificial no funcionan, ocasionando que las ventanas con
vista a uno de los pasillos principales de circulaciéon del hospital permanezcan

abiertas y sin proteccion.

Figura n° 2 Sistemas de ventilacion artificial en formulas lacteas y enterales.

e Molino de Nixtamal y pelador de papas presentan oxido.

Figura n° 4 Molino de nixtamal y pelador de papas

Enunciado del Problema

El Departamento de Alimentacién y Dietas busca la mejora continua de la Calidad en sus
Servicios, pero no cuenta con procedimientos establecidos, que sean una gufa en la
elaboracion de un alimento de calidad e inocuo, a la vez se desconoce la condicién actual
con respecto a la aplicacién de las Buenas Practicas de Manufactura, entonces ¢Cémo

puede avanzar en la Mejorar de Calidad de sus servicios?
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V  ALCANCES

El estudio se desarrolla en las instalaciones del Departamento de Alimentacién y Dietas del

Hospital “San Juan de Dios” de Santa Ana, tendra la entrega de los siguientes aspectos:

e Diagnostico de las Instalaciones, Control de Operaciones, Higiene en la Elaboracion,
Higiene del personal, Transporte y Capacitacion del personal, con respecto al
cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura. Y proponer  las
recomendaciones necesarias para la mejora de las deficiencias encontradas en el

diagndstico.

e Propuesta de un Plan de accién para los problemas que tienen mayor incidencia en
la inocuidad de los alimentos producidos en el Departamento de Alimentacién y

Dietas.

e Propuesta de un Programa de Buenas practicas de Manufactura (BPM), que
contendra los cinco ejes que la componen: Edificios, Equipo y Utensilios, Personal,
Control en el proceso y en la produccién, y Almacenamiento y distribucion. Asi
también se incluiran los Procedimientos del programa de Buenas Practicas de

Manufactura.

e Propuesta de un Plan para la implementacién del Programa de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) para Departamento de Alimentaciéon y Dietas. El cual incluira
las responsabilidades por parte de toda la organizacién, asi como el presupuesto para

su implementacion.

18



Capitulo |

Aspectos Generales sobre el
Hospital Nacional San Juan de Dios y
el Departamento de Alimentacion y

Dietas.



1.1. Generalidades del Hospital Nacional Regional “San Juan de Dios” de
Santa Ana

1.1.1. Historia.

Durante el gobierno espafiol, la asistencia de enfermos estaba en manos de la caridad
publica. En el mejor de los casos, los enfermos eran atendidos en las casas de personas
acomodadas quienes preparaban cuartos interiores para recibirlos, pero en general esta

atencion se brindaba en las calles y portones de los templos, utilizando medicinas empiricas.

En 1844, el Gobierno acordé la fundacion del Hospital, comenzando a funcionar en 1848
segin decreto legislativo del 6 de marzo del mismo afio. La historia del nacimiento del
Hospital Nacional “San Juan de Dios” de Santa Ana, tuvo lugar en San Salvador, el 13 de
marzo de 1848, cuando la Asamblea Nacional emitié un decreto en el que acordd el
establecimiento de un hospital en la ciudad de Santa Ana, en ese entonces capital del

departamento de Sonsonate.

El 16 de agosto de 1848, los principales vecinos de la poblaciéon reunidos con el sefior
Gobernador del Departamento de Santa Ana, establecieron la Junta de Caridad del
Hospital, esto debido a la exigencia de un decreto con fecha 20 de agosto de 1841;
seflalandose la administraciéon de los hospitales por una hermandad que se llamarfa de
Caridad, pero fue hasta 1853 cuando el gobierno que presidia el Doctor Duefias cedid a

junta de caridad la casa de don Vicente Zepeda.

El Hospital Nacional San Juan de Dios, llamado también Padre de la Medicina, se inaugura
el 7 de junio de 1853 teniendo como sede la casa de don Vicente Zepeda, siendo el Lic.
Manuel Rodriguez el médico y don Wenceslao Garcia el boticario. Pocos afios funcioné el
Hospital en la casa de Vicente Zepeda, pues en 1858 con motivo de la epidemia del Colera
Morbos, el Gobierno de la Republica ordend cerrarlo por considerar que su ubicacion para

la salubridad no era conveniente.

La base para esta nueva obra fue el donativo de don Rafael Meza Ayau, (cincuenta mil
colones exactos); secundado por otro donativo que entregd el Gobierno de la Republica;

iniciando su construccién aproximadamente desde 1947.
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El Hospital San Juan de Dios de Santa Ana en 1950 se inici6 con 2 enfermeras como jefes

de Servicios de Medicina y Cirugfa, supervisadas por una “Celadora”.

Posteriormente el Sr. Jaime Hill y su familia hicieron el donativo, para construir el edificio
de Ginecologfa y Obstetricia. Dicho edificio fue inaugurado el afio 1952 (UES, Facultad de

Medicina, Carrera Nutricion, 2013).

1.1.2. Categorias Hospitalarias.

Los Hospitales de las Redes Integrales e Integradas de Servicios de Salud (RIISS) dependen
jerarquicamente de la direcciéon Nacional de Hospitales (DNH), como vinculo a Nivel

superior con el MINSAL, para la provision de servicios.
Los Hospitales son categorizados de la siguiente manera:

a) Segundo nivel de atencién: Lo constituyen los Hospitales de diferente complejidad de
las RIISS. En ellos se atienden a los pacientes referidos de todos los niveles de atencion,
principalmente del Primer Nivel, de acuerdo a la micro red correspondiente, para recibir
atencion diagnostica, terapéutica y de rehabilitacion de acuerdo a la complejidad del
procedimiento y se clasifican en:

e Basicos: Son el apoyo inmediato de las Unidades Comunitarias de Salud Familiar
(UCSF), cuya funcién principal es de caracter preventivo y promocion de la salud.
Ademas los Hospitales Nacionales categorizados como Basicos, son los que
atienden las cuatros especialidades basicas, siendo las siguientes: Medicina Interna,

Cirugfa General, Pediatria y Ginecobstetricia.

e Departamentales: Son los Hospitales que se ubican en las cabeceras
departamentales con mayor concentraciéon poblacional. Este tipo de Hospitales,
tienen mayor capacidad de respuesta en cuanto a infraestructura y elementos
técnicos. Ademas de las cuatro especialidades basicas, cuentan con
subespecialidades  (Neumologia, Psiquiatria, etc.) de acuerdo al perfil
epidemiolégico del area de responsabilidad, asi como equipo y personal

tecnificado.
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e Regionales: Proveen atencion de salud ambulatoria de las diferentes
especialidades con que cuenta, constituye el centro primario de referencia y
hospitalizaciéon de la region respectiva en las cuatro especialidades basicas y en
algunas subespecialidades de acuerdo al perfil epidemiolégico de sus areas de

responsabilidad.

b) Tercer nivel de atencién: Los Hospitales de tercer nivel cuentan con servicios para
una especialidad basica y otras especialidades, entre ellos estan: Pediatrico, Gineco-

Obstétrico, Especializado para la atencién de la adultez y adolescencia.

Las categorfas hospitalarias definidas responden a las Estrategias 9 y 25 de la Politica
Nacional de Salud 2009-2014, que establece la creacion de politicas hospitalarias con el
fin de regular e incrementar la eficacia, la eficiencia y la efectividad de los niveles

secundario y terciario de atencion.

1.1.2.1. Categorizacion del Hospital Nacional “San Juan de Dios” de Santa Ana.

Con la descripciéon de cada una de las categorias, en las que se pueden ubicar los Hospitales
que conforman las RIIS, de acuerdo a las especialidades de servicios hospitalarios que

ofrecen a la poblacion.

El Hospital Nacional Regional “San Juan de Dios” se ubica en la siguiente categoria:

» Hospital de segundo nivel

e Regional

El Hospital Nacional Regional “San Juan de Dios”, como su nombre lo indica es un
Hospital “Regional”, ubicandose en el Segundo Nivel de la  categorizaciéon descrita
anteriormente. Atiende a pacientes de todos los niveles de atencién, y principalmente a los

de Primer Nivel, presta atencién hospitalaria a través de quipos multidisciplinarios.

Cuenta con las cuatro especialidades basicas: Medicina Interna, Cirugfa General, Pediatria y
Ginecobstetricia. Asi como representa el centro de referencia y hospitalizacion de la Region

respectiva, en ocasiones, se atienden pacientes de Guatemala y Honduras.
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Ademas del criterio de prestacién de servicios, se categorizan como Hospitales Escuela
aquellos que realizan formacion de especialidades, a partir de los Convenios que suscriba el

MINSAL con instituciones educativas en el area de la salud.

1.1.3.Misién del Hospital.

Somos una institucion sanitaria hospitalaria publica de referencia de la regiéon occidental,
con una oferta de servicios enmarcada en las cuatro areas basicas de especialidad de la
medicina y algunas subespecialidades, en los ambitos de internacién, emergencia y consulta
ambulatoria, proyectados a la comunidad, brindando servicios de moderada complejidad,
con calidad, calidez y oportunidad, a través de un modelo administrativo-financiero eficaz y

tr ansp arente.

1.1.4.Visién del Hospital.

Ser una institucién hospitalaria publica de referencia para la regién occidental, que brinde
servicios de moderada complejidad en las cuatro areas de especialidad basica de la medicina
y subespecialidades y programas priorizados, con alto valor ético, que se adapte a las
necesidades cambiantes de la poblacion de responsabilidad, incorpore las innovaciones
tecnoldgicas y se inserte en la red integrada e integral de salud de manera que garantice la
atencion del paciente; en un modelo de gestion eficiente, eficaz, equitativo y transparente,

que mantenga un compromiso permanente con el medio ambiente.

1.1.5.Servicios que presta el Hospital.

El Hospital Nacional Regional “San Juan de Dios” atiende las cuatro especialidades basicas:
Medicina interna, Cirugfa general, Pediatria y Ginecobstetricia. Ademads cuenta con las
subespecialidades necesarias para la atenciéon de la demanda de la poblacién de las RIISS,
tales como Ortopedia y traumatologia, Oftalmologfa, Otorrinolaringologia, Cirugia plastica,
Urologfa, Neurologia, Neurocirugia, Cardiologia, Cirugfa cardiovascular, Hematologfa,
Oncologia, Cuidados intensivos, Alergologfa, Infectologfa, Dermatologia, Genética,

Nefrologia y Neonatologia, entre otras. (Ministerio de Salud de El Salvador, 2013)
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1.1.6. Organigrama estructural.

[ |
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(Ministerio de Salud de El Salvador, 2013)
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1.2. Generalidades del Departamento de Alimentacién y Dietas del Hospital
Nacional San Juan de dios de Santa Ana.

1.2.1.Historia.

El Departamento de Alimentacién y Dietas comienza a funcionar en 1948, con la finalidad
de brindar una dieta balanceada y adecuada a los pacientes. Anteriormente se proporcionaba
alimentacioén a todos los empleados del Hospital, pero con el paso del tiempo esto se
modifico, debido al recorte presupuestario asignado al Departamento se daba alimentacion

a todos los empleados excepto al area administrativa.

Posteriormente el servicio se enfoco a la alimentacion tnica para los pacientes, por lo que se
le dio apertura a la empresa privada para instalar cafetines y chalets, para prestar sus
servicios a los empleados. En los ultimos 30 afios la jefatura del Departamento ha estado a
cargo de las siguientes personas: En sus inicios estuvo a cargo de la Monja Ana Consuelo
Rivera, luego por Inés Hortensia de Hernandez, después la Licenciada Rosa Elba Escobar

quien estuvo de jefe durante 16 anos.

En Octubre del 2006 inici6 labores la Licenciada Sandra Lisseth Figueroa de Méndez, quien
actualmente desempefia el cargo de jefa y fue ella quien al notar las debilidades, en la
infraestructura del Departamento, retomé los proyectos de su antecesora y los presento al
Director del Hospital en funciones de ese momento, quien tomando en cuenta estas
necesidades realizo los esfuerzos pertinentes para dar solucion a esta problematica, teniendo
como apoyo al sefior Nicolas Salume, impulsaron el proyecto de remodelacion, ya que el

proporciond la reconstruccion y remodelacion del Departamento.

Para poder definir los materiales y la infraestructura de la edificacién se llevaron a cabo una
serie de reuniones con la participacion del director y Administrador del Hospital,
ingenieros, arquitectos y el jefe del Departamento para iniciar la construccién, tomando en
cuenta las especificaciones que mas se adaptan a las necesidades del Departamento y
finalmente se inaugura en Junio del 2007 (UES, Facultad de Medicina, Carrera Nutricion,

2013).
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1.2.2. Organigrama estructural.

Unidad
Administrativa

Jefatura
Alimentacion y
Dietas

Supervisora

Secretria

Cocinera

Férmulas
Enterales

Fuente: (UES, Facultad de Medicina, Carrera Nutricion, 2013)

Férmulas Lacteas
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2.1 Higiene e Inocuidad de los Alimentos

2.1.1 Higiene de alimentos.

La higiene de los alimentos es el conjunto de practicas, comportamientos y rutinas al

manipular los alimentos orientadas a minimizar el riesgo de dafios potenciales a la salud.

Segun la Organizacién Mundial de la Salud (OMS), la higiene alimentaria comprende todas
las medidas necesarias para garantizar la inocuidad sanitaria de los alimentos, manteniendo a
la vez el resto de cualidades que les son propias, con especial atencién al contenido

nutricional.

La higiene de los alimentos abarca un amplio campo que incluye la manipulacién de los
alimentos de origen vegetal, la cria, alimentacién, comercializaciéon y sacrificio de los
animales asf como todos los procesos sanitarios encaminados a prevenir que las bacterias de

origen humano lleguen a los alimentos.

Segun el Codex Alimentarius, en el suplemento al Volumen 1B, el término Higiene de los
alimentos hace referencia a todas las condiciones y medidas necesarias para garantizar la

inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

2.1.2 Inocuidad.

De acuerdo a lo establecido por el Codex Alimentarius, la inocuidad es la garantia de que
un alimento no causara dafio al consumidor cuando el mismo sea preparado o ingerido de

acuerdo con el uso a que se destine.

Es la condicién 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. La inocuidad es uno
de los cuatro grupos basicos de caracteristicas que junto con las nutricionales, las

organolépticas, y las comerciales componen la calidad de los alimentos.
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2.2 Aseguramiento de la Calidad y la Inocuidad de Alimentos

El aseguramiento de la calidad y la inocuidad es una parte de la gestion de la calidad
orientada a proporcionar confianza sobre el cumplimiento de los requisitos de la calidad y la

inocuidad exigidos en el ambito local o en los mercados objetivo.

La calidad alimentaria constituye una caracteristica intrinseca de los alimentos por la cual se
satisfacen requisitos predefinidos. Los factores que determinan la calidad de los alimentos
pueden agruparse en cuatro grupos:

e Propiedades nutricionales. Aporte de nutrientes, ingredientes, energfa, aditivos.

e Propiedades organolépticas. Aroma, sabor, textura, otros.

e Propiedades funcionales. Utilidad al consumidor, diferenciacién, rastreabilidad.

e DPropiedades higiénicas y sanitarias. Condiciones basicas para que los alimentos

no sean peligrosos para la salud humana.

2.2.1 ¢Cémo asegurar la calidad y la inocuidad de los alimentos?

Segun (FAO, 2000), un sistema de gestion de la calidad e inocuidad incluye:

» La implementacion de buenas pricticas a lo largo de toda la cadena productiva; esto
supone la implementacién de programas de prerrequisitos minimos a nivel agricola
(Buenas Practicas Agricolas), a nivel de manipulacién, distribucién, almacenamiento
y procesamiento (Buenas Practicas de Manufactura y Buenas Practicas de Higiene) y

de procedimientos operativos estandarizados y documentados.

» La aplicacién de los principios del sistema de APPCC que se ofientan a la
identificacién y prevenciéon de peligros que son unicos o particulares respecto a un
alimento o un proceso especifico y, por lo tanto, identifica puntos criticos que
reducen o eliminan estos peligros para un determinado alimento; de esta manera
cada sistema APPCC es disefiado especificamente para un alimento, proceso y
planta de procesamiento en particular y es aplicable sélo luego que se han

implementado los programas de prerrequisitos establecidos arriba.
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» la implementacién de un sistema de gestion a nivel gerencial, mediante el

compromiso y responsabilidad, la medicién y evaluacién de todo el sistema y la

aplicacién de los principios de mejora continua por parte de la direccién de la

empresa; ejemplos de estos son los exigidos por las normas ISO 9000 version 2000,

en términos de aspectos relacionados con la gestiéon de la calidad, e ISO 22000 en

relacién con la gestion de la inocuidad.

Auditoria

Verificacion

1SO22000/HACCP
Establecimiento

b

15022000/ HACCP
Implementacion

Plan HACCP
Planificacién sistema de \ D
gestion de calidad e inocuidad B
POES Procedimientos Operacionales \\
Estandar de Saneamiento \\
Programa de Buenas Practicas BPM - BPA \
Basado en los principios de higiene de alimentos \A

Imagen 2.1 Programas y Normativas para el Mejoramiento de la Gestion de la Calidad y la Inocuidad

(Centro Nacional de Investigaciones de Café, Cenicafé, 2000)

2.3 Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) segun definiciéon “son todos los principios

basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion,

elaboracién,

envasado, almacenamiento, transporte y distribucién de alimentos para consumo humano,

con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias

adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la producciéon”. (U.S. Food and Drug

Administration, 1999)

Las BPM comprenden actividades a instrumentar y vigilar sobre las instalaciones, equipo,

utensilios, servicios, el proceso en todas y cada una de sus fases, control de fauna nociva,

manejo de productos, manipulaciéon de desechos, higiene personal, etc.
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Constituyen el factor que asegura que los productos se fabriquen en forma uniforme y
controlada, de acuerdo con las normas de calidad adecuadas al uso que se pretende dar a
los productos y conforme a las condiciones exigidas para su comercializaciéon. (Codex

Alimentarius, 2009)

Las Buenas Practicas de Manufactura son un componente esencial de las operaciones de un
establecimiento y tienen como finalidad, evitar que los peligros potenciales de bajo riesgo se
transformen en alto riesgo como para poder afectar en forma adversa la seguridad del

alimento (U.S. Food and Drug Administration, 1999).

2.3.1 Obijetivo.

Las Buenas Practicas de Manufactura tienen como objetivo establecer criterios generales de
practicas de higiene y procedimientos para la manufactura de alimentos inocuos, saludables
y sanos destinados al consumo humano que hayan sido sometidos a algin proceso

industrial. (Pinto, 2010)

Pero mas que esto deben ser interpretadas como una forma o estilo de trabajo que debe ser
conocido y compartido por todos, mas alla de los niveles de responsabilidad y calificacion
técnica. La adopcidon de las BPM por parte de todos los que participan del proceso
productivo contribuye a obtener mayor productividad, a incrementar la seguridad del
personal que participa en el mismo, y a mejorar la calidad de los productos, con la

consecuente satisfaccion del cliente (Pinto, 2010).

2.3.2 Importancia.

Productos listos para comer, reglamentos gubernamentales, reducciones en personal,
aumentos en la produccién y las demandas del consumidor exigen que una planta de
alimentos, hoy en dfa, sea mas eficaz y econémica que nunca. El conocimiento de las
buenas practicas de manufactura ayuda a descubrir como hacerlo sin sacrificar la salubridad

de los productos.
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Es importante destacar que las Buenas Practicas de Manufactura tienen tres objetivos
claros: evitar errores, evitar contaminacion cruzada del producto fabricado con otros
productos y garantizar la trazabilidad hacia adelante y hacia atras en los procesos

(CHEMIE.DE, 1997).

2.3.3 Beneficios.

Su utilizacién genera ventajas no solo en materia de salud; los empresarios se ven
beneficiados en términos de reducciéon de las pérdidas de producto por descomposiciéon o
alteraciéon producida por contaminantes diversos y, por otra parte, mejora el
posicionamiento de sus productos, mediante el reconocimiento de sus atributos positivos
para su salud. Entre algunos de los beneficios estan (ASOPYMES, 2012):

v" Reduce los costos operacionales.

v' Maximiza la efectividad operacional.

v" Aumenta la eficiencia y desempefio de los empleados.

v' Permite ser mas competitivos en precio, calidad y servicio.

v' Facilita el cumplimiento con otras normas de Calidad y Eficiencia como son

las normas ISO.

<\

Son dtiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para el

desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion.

v" Contribuyen al aseguramiento de una produccién de alimentos saludables e
inocuos para el consumo humano.

v" Son indispensables para la aplicacién del Sistema HACCP (Analisis de Peligros

y Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion de Calidad o de un

Sistema de Calidad como ISO 9000.

2.3.5 Metodologia.

v' Edificios.

El objetivo principal es identificar y valorar la importancia que tiene el diseflo, construccion
de las instalaciones y los alrededores, en el cumplimento de los requerimientos higiénicos y

del control de los riesgos de contaminacion.

32



Es necesario tener presentes las posibles fuentes de contaminacién, asi como la eficacia de
cualesquiera medidas razonables que hayan de adoptarse para proteger los alimentos. Los
establecimientos no deberan ubicarse en un lugar donde, tras considerar tales medidas
protectoras, sea evidente que seguira existiendo una amenaza para la inocuidad o la aptitud

de los alimentos.

v Equipos y utensilios.

El equipo y utensilios que vayan a estar en contacto con los alimentos deberan proyectarse y
fabricarse de manera que se asegure que, en caso necesario, puedan limpiarse, desinfectarse
y mantenerse de manera adecuada para evitar la contaminacién de los alimentos. Deberan
fabricarse con materiales que no tengan efectos toxicos para el uso al que se destinan. En
caso necesario, el equipo debera ser duradero y moévil o desmontable, para permitir el
mantenimiento, la limpieza, la desinfeccion y la vigilancia y para facilitar, por ejemplo, la

inspeccién en relacion con la posible presencia de plagas (FAO, 1998).

v" Personal.

Todas las personas empleadas en operaciones relacionadas con los alimentos que vayan a
tener contacto directo o indirecto con los alimentos deberin recibir capacitacion, y/o
instruccién, a un nivel apropiado para las operaciones que hayan de realizar, deberan
mantener un grado elevado de aseo personal y comportindose y actuando de manera

adecuada.

Un manipulador de alimentos deberd someterse a examen médico si asi lo indican las
razones clinicas o epidemioldgicas y cualquier persona que se encuentre en esas condiciones
debera informar inmediatamente a la direccién sobre la enfermedad o los sintomas (FAO,

1998).

v" Control del proceso y la produccion.

Producir alimentos inocuos y aptos para el consumo humano mediante:

* La formulacién de requisitos relativos a las materias primas, la composicion, la

elaboracion, la distribucion y la utilizacién por parte de los consumidores, que se
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cumplan en la fabricacién y manipulaciéon de los productos alimenticios
especificos.
* La formulacién, aplicacién, seguimiento y examen de sistemas de control

eficaces (FAO, 1998).

Reducir el riesgo de que los alimentos no sean inocuos, adoptando medidas preventivas,
para asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en una etapa apropiada de las

operaciones, mediante el control de los riesgos.

v' Almacenamiento y distribucion.

Realizar en condiciones sanitarias todas las operaciones de almacenamiento y transporte del

producto final siguiendo los procedimientos establecidos, previamente documentados.

Los alimentos pueden contaminarse, o pueden no llegar a su destino en unas condiciones
idéneas para el consumo, a menos que se adopten medidas eficaces de control durante el
transporte, aun cuando se hayan aplicado medidas adecuadas de control de la higiene en las

fases anteriores de la cadena alimentaria.

2.4 Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion

Un POES o SSOP es todo procedimiento que un establecimiento ejecuta diariamente
antes, durante y después de las operaciones para prevenir la contaminacién directa o

adulteracion del producto.

“Son procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de saneamiento. Se

aplican antes, durante y después de las operaciones de elaboracion” (CONAL, 1999).

Los POES definen claramente los pasos a seguir para asegurar el cumplimiento de los
requisitos de limpieza y desinfeccion. Precisa el como hacerlo, con qué, cuando y quién.
Para cumplir sus propositos, deben ser totalmente explicitos, claros y detallados, para evitar

cualquier distorsion o mala interpretacion (OCETIF, 2012).
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2.4.1 Requisitos Regulatorios Basicos.

Serra G. (2004 citado en Ulloa, 2008) establecié que las plantas de produccion de alimentos,
necesitan tener un plan escrito que sea adecuado para prevenir contaminaciéon directa o

adulteracion del producto, el cual debe cumplir como minimo con lo siguiente:

a) Descripciéon de todos los procedimientos que se llevaran a cabo diariamente,
antes, durante y después de las operaciones con el fin de prevenir la
contaminacion de los productos. Cada planta de producciéon tiene que
monitorear diariamente la implementacion de sus SSOP.

b) Los SSOP tienen que ser firmados y fechados por la persona con total autoridad
en el proceso o por un empleado de la planta con mayor autoridad.

¢) Los procedimientos que se deben de realizar con anterioridad a las operaciones,
tiene que ser identificados como tal y tienen que incluir como minimo, la
limpieza de las superficies en contacto con alimentos, los equipos y los

utensilios utilizados en la operacion.

Los SSOP tienen que ser evaluados rutinariamente para verificar su efectividad en la
prevencion de la contaminaciéon cruzada, ademas tienen que ser revisados cuanto sea
necesario para mantener su efectividad y para mantenerlos al dia con el fin de reflejar los

cambios en las instalaciones, los equipos, las operaciones y el personal.

2.4.2 Acciones correctivas.

Se tienen que realizar las acciones correctivas adecuadas cada vez que un procedimiento

especifico falle en la prevencion de la contaminacioén de un producto.

Las acciones correctivas tienen que incluir procedimientos para la correcta disposicion del
producto afectado, medios para restablecer las condiciones sanitarias y procedimientos para
prevenir la recurrente contaminacion del producto. Los procedimientos especificos tienen

que ser re-evaluados y de ser necesario modificados.
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2.4.3 Mantenimiento de Registros.

Se tienen que mantener registros diarios para documentar la implementacién y monitoreo
de los SSOP y de cualquier accién correctiva que se tome. Estos registros tienen que estar
fechados y llevar las iniciales de quienes estan identificados como responsables de la
implementacion. Todos los registros deben ser guardados por el tiempo que disponga la

planta de producciéon y estar disponibles para las autoridades sanitarias competentes

(CONAL, 1999).

2.4.4 Verificacion.

Las autoridades correspondientes deben verificar la eficiencia y eficacia de los
procedimientos especificados en los SSOP. La verificacion puede incluir la revision de los
SSOP, la revision de registros, la observacion directa de la implementacion de los

procedimientos especificados y las acciones correctivas tomadas (CONAL, 1999).

2.5 Marco Legal

2.5.1 Marco Legal Institucional.

2.5.1.1 De Ias Buenas Pricticas de Manufactura.

V' Cidigo de Salud.
En el Art. 83 se establece que el Ministerio de Salud emitira las normas necesatias para
determinar las condiciones esenciales que deben tener los alimentos y bebidas destinadas al
consumo publico y las de los locales y lugares en que se produzcan, fabriquen, envasen,

almacenen, distribuyan o expendan dichos articulos asi como de los medios de transporte.

Segun el Art. 86 el Ministerio de Salud por si o por medio de sus delegados, tendra a su
cargo la supervision del cumplimiento de las normas sobre alimentos y bebidas destinadas al

consumo de la poblacién (Ministerio de Salud de El Salvador, 2013).
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V' Norma Salvadoreia Obligatoria NSO 13.07.01:08 agua. Agua Potable.
(Segunda Actualizacién) Publicada en el Diario Oficial de fecha 02 de junio de 2009, bajo el
tomo N 383, numero 109. Tiene por objeto establecer los requisitos fisicos, quimicos y
microbiolégicos que debe cumplir el agua potable para proteger la salud publica. Esta
norma aplica en todo el territorio nacional y considera todos los servicios publicos,
municipales y privados sea cual fuere el sistema o red de distribuciéon, en lo relativo a la

prevencion y control de la contaminaciéon de las aguas, cualquiera que sea su estado

fisico(Caballero, 2008) (Ministerio de Salud de El Salvador, 2012).

v’ Politica Nacional de Seguridad Alimentaria y Nutricional.
El Gobierno de El Salvador, por medio del Decreto Ejecutivo No. 63 de octubre de 2009,
cre6 el Consejo de seguridad Alimentaria (CONASAN), con el cual ha reconocido el
derecho a la alimentacién como un derecho fundamental de la poblacién salvadorefia y se
ha comprometido a desarrollar las acciones necesarias para respetarlo y protegerlo, asi como
para facilitar y garantizar su cumplimiento. Ademas, este derecho ha sido ratificado por el
Estado en numerosos tratados internacionales y esta consignado en la Constitucion de la

Republica.

En 2010 se inici6 la formulacién de la Politica Nacional de Seguridad Alimentaria y
Nutricional. En una primera fase se identificé la situacion de seguridad alimentaria y
nutricional a nivel nacional, a través de la consulta y el didlogo social. En un segundo
momento, se revisaron las opciones y propuestas de solucién en consulta con grupos
especializados que permitieron la elaboraciéon de una primera propuesta de lineas
estratégicas de la politica y sus respectivas acciones, la cual se finalizé con los aportes de

expertos internacionales, autoridades del CONASAN y el COTSAN.

Para efectos de esta politica se considerara la seguridad alimentaria y nutricional como: El
derecho de todas las personas a gozar de una forma oportuna y permanente de acceso
fisico, econémico y cultural a una alimentacién en la cantidad y calidad adecuadas, que les
garantice una vida saludable y que contribuya a su desarrollo productivo y digno, en
condiciones equitativas, sin comprometer el desarrollo econémico y la sustentabilidad del

medio ambiente.
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Las lineas estratégicas definidas en la Politica Nacional de seguridad Alimentaria y

Nutricional (SAN) son:

®  Promover y mejorar la producciéon nacional de alimentos inocuos y saludables, de
manera econémica, social y ambientalmente sostenible, contribuyendo a mejorar su
disponibilidad y diversificacion.

®  Garantizar el acceso fisico, econémico y cultural a una alimentaciéon inocua y
saludable.

= Promover practicas de alimentacion saludable y la nutricion afectiva, revalorizando
la cultura alimentaria.

®  Asegurar el acceso y la calidad de los servicios de salud y agua segura, y la
promocién de practicas adecuadas de higiene y saneamiento basico en el hogar, la
escuela y la comunidad.

®  Garantizar la calidad y la inocuidad de los alimentos para el consumo de las
personas.

® Implementar un sistema de informacién, vigilancia, monitoreo y evaluacion de la
seguridad alimentaria y nutricional a nivel nacional, departamental y municipal con
enfoque intersectorial y orientado a la toma de decisiones.

= Fomentar la investigacion e innovacion tecnoldgica de utilidad publica, orientad a
lograr la SAN.

= Desarrollar y fortalecer la institucionalidad que garantice la adopciéon de una vision

integral y multisectorial de la SAN.

Una de las acciones prioritarias para garantizar la calidad e inocuidad de los alimentos es el
desarrollo de estrategias para la educaciéon y el fomento de Buenas Practicas de Manufactura

(BPM) (Ministerio de Salud de El Salvador, 2012).

v’ Norma Técnica de Alimentos.

Tiene por objeto establecer los requisitos sanitarios que deben cumplir los establecimientos
dedicados al procesamiento, produccién, envasado, almacenamiento, distribucion y

comercializacién de alimentos; para lograr la autorizacién de funcionamiento.
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La Norma es de cumplimiento obligatorio para personas naturales y juridicas que se dedican
al procesamiento, produccion, envasado, almacenamiento, distribucién y comercializacion

de alimento.

Aplican para todas las bodegas secas y cuartos frios, incluidas aquellas que sea distribuidoras
de alimentos, aditivos alimentarios, como las que estén ubicadas en el interior de los
establecimientos comerciales, establecimientos de salud, universidades, centros educativos y
en otros edificios, de igual manera aplica para las unidades de transporte de alimentos

procesados perecederos y no perecederos (Ministerio de Salud de El Salvador, 2013).

2.5.2 Marco Legal de la Mejora Continua de la Calidad, en el Sistema de
Salud Publica, de El Salvador.

v’ Carta lheroamericana de Calidad en la Gestion Pliblica.

La XIII Cumbre Iberoamericana de Jefes de Estado y de Gobierno, realizada en el 2003,
incluy6é en su Declaracion de Santa Cruz de la Sierra, Bolivia, la Resolucién en la que los
mandatarios de veintiin pafses expresaron su compromiso para avanzar en la
profesionalizacién de la funcién publica de los paises de la region y respaldaron los

principios y orientaciones de la “Carta Iberoamericana de la Funcién Publica”.

En ella se plantea que toda gestion publica debe estar referenciada a la satisfaccion del
ciudadano, ya sea como usuario o beneficiario de servicios y programas publicos, o como
legitimo participante en el proceso de formulacion, ejecucion y control de las Politicas

Publicas bajo el principio de corresponsabilidad social.

V' Estrategia para la Mejora Continua de la Calidad en los Servicios Hospitalarios.
En los hospitales nacionales, se debe perfeccionar la calidad, desarrollindola de forma
consciente y que permita aportar decididamente a la Red Integral e Integrada de Servicios
de Salud. Para ellos es necesaria la sistematizacién en funcién de obtener avances
sustanciales en esta labor transformadora, mediante la formulacién, implementaciéon e
implantacién de la Estrategia de Mejoramiento Continuo de la Calidad en los Servicios

Hospitalarios.
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En el mes de diciembre del afio 2012 el Ministerio de Salud, con el propésito de conducir la
planificacién de intervenciones para la prevencion, atencidon y proteccion de la salud de la
poblacién por ciclo de vida a nivel hospitalario, con calidad y calidez, tomando como base
la situaciéon epidemiologica actual emitié la “Estrategia para la Mejora Continua de la
Calidad en los Servicios Hospitalarios”, cuyo cumplimiento es obligatorio por parte de todo

el personal involucrado de las Redes Integradas e Integrales de Servicios de Salud.

Entre las actividades necesarias para el cumplimiento de los objetivos de la Estrategia, se

contempla la creaciéon de la Unidad organizativa de la Calidad (UOC).

La UOC es la instancia que promueve el trabajo interdisciplinario para alcanzar estandares
de calidad, basados en el eficiencia y eficacia en el desarrollo de los procesos y actividades

en el Hospital Nacional “San Juan de Dios” de Santa Ana.

La principal funciéon de la UOC es la de apoyar en la mejora continua de la calidad en los
procesos de cada una de las unidades organizativas del hospital. El Departamento de
Alimentacion y Dietas que es el encargado de proveer alimentacion a pacientes ingresados
en el hospital y grupos priorizados también recibe asesoria en cuanto a calidad por parte de

la UOC (Ministerio de Salud de El Salvador, 2012).

2.5.3 Marco Normativo para el funcionamiento del Departamento de
Alimentacion y Dietas del Hospital “San Juan de Dios”.

V' Reglamento General de Hospitales del Ministerio de Salud Priblica y Asistencia Social,
Art. 60 del Capitulo III se establecen los servicios que deben proporcionar los hospitales
nacionales regionales, entre los que se encuentran los Servicios Técnicos de Apoyo Médico,

uno de estos servicios es Alimentacioén y Dietética.

Art. 66. El Departamento de Alimentaciéon y Dietas, es el responsable de proporcionar la
alimentacion y educacion nutricional a los pacientes del hospital, de acuerdo a las normas

establecidas por el Ministerio de Salud.
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Art. 67. El lactario es una dependencia del Departamento de Alimentaciéon y Dietas,
responsable de la elaboracién, conservaciéon y distribucién de las férmulas lacteas

(Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social, 1990).

2.5.4 Marco Legal de las Buenas Practicas de Manufactura.

2.5.4.1 Marco Regulatorio Internacional.

V' Codex Alimentarius.
La Comision del Codex Alimentarius fue creada en 1963 por la FAO y la OMS con el
proposito de desarrollar normas alimentarias, bajo el Programa Conjunto DAO/OMS de
Normas Alimentarias. Los objetivos principales del Programa son: La proteccion de la salud
de los consumidores, asegurar practicas equitativas en el comercio de alimentos y
promocionar la coordinacién de todas las normas alimentarias acordadas por las

organizaciones gubernamentales y no gubernamentales.

El Codex Alimentarius, o Cédigo Alimentario, se ha convertido en un punto de referencia
mundial para los consumidores, los productores y elaboradores de alimentos, los
organismos nacionales de control de los alimentos y el comercio alimentario internacional

(Comision del Codex Alimentarius).
2.5.4.2 Marco Regulatorio Nacional.

V' Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas Pricticas de Manufactura. Principios

Generales.

Tiene como objetivo establecer las disposiciones generales sobre practicas de higiene y de
operacion durante la industrializacion de los productos alimenticios, a fin de garantizar

alimentos inocuos y de calidad (Ministerio de Salud de El Salvador, 2012).
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Capitulo | ] ]

Diagnodstico de la Aplicacion de
Buenas Practicas de Manufactura en
el Departamento de Alimentacion y

Dietas.



3.1 Metodologia de la Investigacion

Para conocer la situaciéon actual del Departamento de Alimentacién y Dietas de Hospital
“San Juan de Dios” de Santa Ana ,con respecto a la aplicaciéon de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y asi realizar el Diagnéstico correspondiente, fue necesario contar con
una metodologia que permiti6 en forma sistematica la recoleccion de la informacion
necesaria para conocer los procesos que se llevan a cabo en las areas de produccién, demas
especificaciones requeridas para la investigacion y  poder evaluar cada uno de los 5 ejes
que rigen las BPM: Edificios, Equipo y utensilios, Personal, Control en el proceso y en la

produccién, Almacenamiento y Distribucion.

» La autorizacion para realizar el trabajo de grado en el Departamento de Alimentacién
y Dietas del Hospital “San Juan de Dios”, se realiz6 por medio de la Unidad
Organizativa de la Calidad (UOC), encargada de mejorar la calidad de todos los
procesos dentro del Hospital. Dicha unidad fue el nexo con la Direccién del

Hospital, para obtener la autorizacion.

» Al contar con el permiso de las autoridades del Hospital para realizar el trabajo de
grado en el Departamento de Alimentacién y Dietas, la jefa de la  Unidad
Organizativa de la Calidad (UOC), fue la encargada de presentar al equipo de trabajo,
con la jefa del Departamento, quien se puso a disposicion de proporcionar la

informacién necesaria para el estudio.

» El Tipo de estudio adoptado fue el Cuantitativo, utilizando especificamente el Disefio
transversal descriptivo, caracterizado por recolectar los datos requeridos en un
momento dado, de la realidad tal como ésta se presenta. Lo que permitié describir y
evaluar la situaciéon actual del Departamento de Alimentacién y Dietas, con

respecto a la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura.
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3.1.1 Obtencion de la Informacion.

Para la recoleccion de informacién preliminar, se realizaron aproximadamente 4 visitas,
para poder obtener las generalidades del Departamento, reconocimiento del lugar y los
procesos productivos, dicha informacién se obtuvo por medio de entrevistas no
estructuradas y semi estructuradas a la jefatura, supervisoras y algunos empleados, a la

vez se obtuvo informacion acerca de la problematica planteada.

La elaboracion del diagnoéstico de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura
en el Departamento de Alimentacion y Dietas, fue necesario el uso de las siguientes

técnicas e instrumentos de investigacion.

> Encuesta: Estuvo conformada por una muestra de 17 empleados de las diferentes

areas de produccion, a continuacion se detalla:

v" Poblacién
Para este estudio, la poblaciéon estuvo conformada por: el  jefe del
Departamento de Alimentaciéon Y dietas, las 3 supervisoras, 4 nutricionistas y
29 empleados de las secciones de produccion, distribuidos de la siguiente
manera:
a) Produccion (19 Cocineras, 3 bodegueros )
b) Foérmulas lacteas(5 Preparadores de férmulas lacteas )

c) Foérmulas enterales(2 Preparadores de Enterales)

v' Tipo de Muestreo:
La poblacién del estudio no era de gran tamafio (37 empleados en total del
Departamento de Alimentacién y Dietas), por tanto no fue necesario el calculo
de muestra. Se utiliz6 especificamente el método de muestreo Intencional o de
conveniencia, lo que permiti6 la elecciéon de la muestra de forma conveniente

para el equipo de trabajo, utilizando como criterios de eleccion:
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e Empleados del Departamento de alimentacién y Dietas de las
diferentes areas de produccién: Liquidos, Marmitas, Carnes, Férmulas
lacteas y enterales.

e Empleados que tuvieran contacto directo con materia prima, producto
en proceso y producto terminado.

e Empleados que estuvieran presentes en el horario elegido para realizar

la encuesta, el cual fue el de cambio de turno de trabajo.

v' Muestra: La muestra estuvo integrada por: 17 empleados de produccion
distribuidos de la siguiente manera:
e 5 Empleados de area de Marmitas
e (6 Empleados de area de Carnes
e 3 Empleados de area de liquidos

e 3 Empleados de area de Formulas enterales y lacteas

El cuestionario (Anexo 3.1) utilizado en la encuesta contemplaba aspectos referentes a las

Buenas practicas de Manufactura se presentan a continuacion:

Tratamiento de desechos
Instalaciones fisicas
Iluminacion
Abastecimiento de agua
Limpieza y desinfeccion
Control de plagas
Equipos y utensilios
Personal

Practicas higiénicas

D N N N N Y N N NN

Higiene del personal

<\

Control de salud
» Entrevista Semi estructurada
Con este tipo de entrevista se conté con una mayor flexibilidad, al recabar la

informacién necesaria para el diagnéstico tanto del Departamento de Alimentacion y
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Dietas, como de las diferentes unidades que prestan sus servicios al Departamento, a

continuacién se detallan los puestos de trabajo a los que se les realizaron las

entrevistas (Anexo 3.1):

v' Jefatura del Departamento de Alimentacion y Dietas

v" Operario del Molino Departamento de Alimentacién y Dietas

v" Inspector de control de plagas de Hospital

v' Jefe de Mantenimiento del Hospital

» Observacion Estructurada: Esta técnica permitié realizar la recolecciéon de datos

conociendo previa y especificamente, el parametro a observar, por medio de la listade

verificaciéon general, lista de verificacion del molino de nixtamal, bodega seca y

cuartos frios, cuya estructura se detalla a continuacién:

Lista de verificacion General

Se utiliz6 como gufa para la realizar el diagnéstico y evaluar las condiciones del
Departamento con respecto a la aplicacion de las Buenas Practicas de
Manufactura, un checklist o lista de verificacion, basando su elaboracion en el
Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.283:06, (anexo3. 9) y
adaptandolo a las caracteristicas que presentaba el Departamento.

La lista de verificaciéon contenfa 5 divisiones que representaban los ejes de las
Buenas Practicas de Manufactura; Edificios, Equipo y utensilios, Personal,
Control en los procesos y en la Producciéon, Almacenamiento y distribucion.
Los cuales se sub dividian en categorfas que contenfan los aspectos y
requerimientos a ser evaluados, se verificd su condicion actual sefialando en las
columnas correspondientes al requisito su cumplimiento o no cumplimiento.

El checklist se presenta a continuacion.
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Tabla 3.1 Lista general de verificacion sobre la aplicacion de BPM.

Nombre de la fabrica: Departamento de Alimentacion y Dietas
Ubicacion: Hospital San Juan de Dios, Santa Ana.
Inspeccion ejecutada: Por los realizadores del estudio

C: Cumple
NC: No cumple

1. EDIFICIO

1.1 Alrededores y ubicacion

1.1.1. Alrededores

Aspecto

Requerimientos

NC

a) Limpios.

Almacenamiento adecuado del equipo en desuso.

Libres de basuras y desperdicios.

Areas verdes limpias.

b) Ausencia de
focos de

contaminacién.

Patios y lugares de estacionamiento limpios, evitando que constituyan
una fuente de contaminacién.

Inexistencia de lugares que puedan constituir una atraccién o refugio
para los insectos y roedores.

Mantenimiento adecuado de los drenajes de la planta para evitar
contaminacién e infestacion.

Operaciéon en forma adecuada de los sistemas para tratamiento de
desperdicios.

1.1.2 Ubicacion

a)  Ubicaciéon
adecuada.

Ubicados en zonas no expuestas a cualquier tipo de contaminacién

fisica, quimica o bioldgica.

Estar delimitada por paredes separadas de cualquier ambiente

contaminante.

Contar con comodidades para el retito de los desechos de manera
eficaz, tanto sélidos como liquidos.

Vias de acceso y patios de maniobra deben encontrarse pavimentados.

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefio

a) Tamafio vy
construccion
del edificio.

Su construccién debe permitir y facilitar su manto. Y las operaciones
sanitarias para cumplir con el propésito de elaboracién y manejo de los
alimentos, asi como del producto terminado, en forma adecuada.

b) Proteccién
contra el
ambiente
exteriof.

El edificio e instalaciones deben ser de tal manera que impida el ingreso

de animales, insectos, roedores.

El edificio e instalaciones deben reducir al minimo el ingreso de los
contaminantes del medio como humo, polvo, vapor u otros.

¢) Areas para
vestidores,
comedor,
almacena-
miento.

Area especifica para vestidores, con muebles para guardar implementos
de uso personal.

Area especifica para que el personal pueda ingerir alimentos.

Instalaciones de almacenamiento separadas: materia prima, producto
terminado, productos de limpieza y sustancias peligrosas.
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1. EDIFICIO

1.2.1 Disefo

Aspecto

Requerimientos

NC

d)Distribucion.

Espacio suficiente para cumplir satisfactoriamente con todas las
operaciones de produccién, con los flujos de proceso productivos
separados, colocacién del equipo, y realizar operaciones de limpieza.
Los espacios de trabajo entre el equipo y las paredes deben ser de por lo
menos 50 cm y sin obstaculos, de manera que permita a los empleados
realizar sus deberes de limpieza en forma adecuada.

e)  Materiales
de

construccion.

Todos los materiales de construccion de los edificios e instalaciones
deben ser de naturaleza tal que no transmitan ninguna sustancia no
deseada al alimento. En el area de produccién no se permite la madera

como material de construccion.

1.2.2 Pisos

a) De material
impermeable y
de facil
limpieza.

Los pisos deberan ser de materiales impermeables, lavables, que no
tengan efectos toxicos para el uso al que se destinan.

Los pisos deberan estar construidos de manera que faciliten su limpieza
y desinfeccién.

b) Sin grietas.

Los pisos no deben tener grietas ni irregularidades en su superficie o

uniones.

Las uniones entre los pisos y las paredes deben tener curvatura sanitaria

o) Uniones | para facilitar su limpieza y evitar la acumulacién de materiales que
redondeadas. favorezcan la contaminacion.

d)  Desagiies | Los pisos deben tener desagiies y una pendiente adecuados, que
suficientes. permitan la evacuacion rapida del agua y evite la formacion de charcos.

1.2.3 Paredes

a)  Exteriores
construidos de
material

adecuado.

Las paredes exteriores pueden ser construidas de concreto, ladrillo o
bloque de concreto y aun de estructuras prefabricadas de diversos
materiales.

b) De areas de
proceso y
almacenamient
o revestidas de
material
impermeable.

Las paredes interiores, en particular en las 4reas de proceso se deben
revestir con materiales impermeables, no absorbentes, lisos, faciles de

lavar y desinfectar, pintadas de color claro y sin grietas.

Las paredes deben estar recubiertas con un material lavable hasta una

altura minima de 1.5 metros.

Las uniones entre una pared y otra, asi como entre estas y los pisos,

deben tener curvatura sanitaria.
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1. EDIFICIO

1.2.4 Techos

Aspecto

Requerimientos

NC

a) Construidos
de material que
no acumule
basura y
anidamiento

de plagas.

Los techos deberan estar construidos y acabados de forma que reduzca
al minimo la acumulacién de suciedad y de condensacién, asi como el

desprendimiento de particulas.

Cuando se utilicen cielos falsos deben ser lisos, sin uniones y faciles de
limpiar.

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Faciles de
desmontar y
limpiar.

Las ventanas deben ser faciles de limpiar.

Ventanas construidas de modo que impidan la entrada de agua, plagas y
acumulacién de suciedad, y cuando el caso lo amerite estar provistas de
malla contra insectos que sea facil de desmontar y limpiar.

b) Repisas de
las ventanas de
tamafio
minimo y con
declive.

Las repisas de las ventanas deberan ser con declive y de un tamafio que

evite la acumulacién de polvo e impida su uso para almacenar objetos.

c) Puertas en
buen  estado
superficie lisa,
no absorbente,
que abran

hacia afuera.

Las puertas deben tener una superficie lisa y no absorbente y ser faciles
de limpiar y desinfectar.

Las puertas es preferible que abran hacia fuera y que estén ajustadas a su

marco y en buen estado.

1.2.6 Iluminaciéon

a) Intensidad.

Todo el establecimiento estarda iluminado ya sea con luz natural o
artificial, de forma tal que posibilite la realizacion de las tareas y no

comprometa la higiene de los alimentos.

b) Lamparas y
accesorios de
luz artificial
adecuados.

Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en édreas de
recibo de materia prima, almacenamiento, preparacion y manejo de los

alimentos, deben estar protegidos contra roturas.

La iluminacién no deberi alterar los colores.

c) Ausencia de
cables
colgantes
ZONas proceso.

Las instalaciones eléctricas en caso de ser exteriores deberan estar
recubiertas por tubos o cafos aislantes.

No deben existir cables colgantes sobre las zonas de procesamiento de
alimentos.

1.2.7 Ventilacion

a) Ventilacion
adecuada.

Ventilacién adecuada, que evite el calor excesivo, permita la circulacién
de aire suficiente y evite la condensacion de vapores

Sistema efectivo de extraccion de humos y vapores acorde a las

necesidades, cuando se requiera.
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1. EDIFICIO

1.2.7 Ventilacion

Aspecto Requerimientos NC
b) Cotriente de | El flujo de aire no debera ir nunca de una zona contaminada hacia una
aite de zona | zona limpia.

limpia a zona

Las aberturas de ventilacion estaran protegidas por mallas para evitar el

contaminada. | ingreso de agentes contaminantes.
1.3 Instalaciones sanitarias
1.3.1 Abastecimiento de agua
Debe disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable.
a) El agua debe ajustarse a lo especificado en la normativa del pafs.
Abastecimient
0. Debe contar con instalaciones apropiadas para su almacenamiento y

distribucién de manera que si ocasionalmente el servicio es suspendido,

no se interrumpan los procesos.

El agua que se utilice en las operaciones de limpieza y desinfeccién de

equipos debe ser potable.

b) Sistema de
abastecimiento
de agua no
potable

independiente.

Los sistemas de agua potable con los de agua no potable deben ser
independientes (sistema contra incendios, produccién de vapor).

Sistemas de agua no potable deben estar identificados.

El sistema de agua potable disefiado adecuadamente para evitar el

reflujo hacia ellos (contaminacién cruzada).

1.3.2 Tuberias

a) Tamafio vy
disefio

adecuado.

El tamafio y disefio de la tuberfa debe ser capaz de llevar a través de la
planta la cantidad de agua suficiente para todas las areas que los

requieran.

Transporte adecuadamente las aguas negras o aguas servidas de la

planta.

b) Tubetfas de
limpia
agua

limpia no

agua
potable,

potable, y
aguas servidas

separadas.

Transporte adecuado de aguas negras y servidas de la planta.

Las aguas negras o servidas no constituyen una fuente de contaminacién
para los alimentos, agua, equipo, utensilios o crear una condicién

insalubre.

Proveer un drenaje adecuado en los pisos de todas las areas, sujetas a
inundaciones por la limpieza o donde las operaciones normales liberen

o descarguen agua u otros desperdicios liquidos.

Prevencién de la existencia de un retroflujo o conexién cruzada entre el
sistema de la tuberfa que descarga los desechos liquidos y el agua
potable que se provee a los alimentos durante la elaboraciéon de los

mismos.
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1. EDIFICIO

1.4 Manejo y disposicion de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

Aspecto

Requerimientos

NC

a)Instalaciones
de desagiie y
eliminacién de

Sistemas e instalaciones adecuados de desagiie y eliminacién de
desechos, disefiados construidos y mantenidos de manera que se evite el

riesgo de contaminacién

desechos Contar con rejilla que impida el paso de roedores hacia la planta.
adecuada.
1.4.2 Instalaciones sanitarias

Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, con ventilacién hacia

el exteriof.
a) Servicios | Provistas de papel higiénico, jabén, dispositivos para secado de manos,
sanitarios basurero.
limpios, en | Separadas de la seccién de proceso.

buen estado y
separados por

SE€XO.

Poseeran como minimo los siguientes equipos:

» Inodoros: uno por cada veinte hombres o fraccién de veinte, uno
por cada quince mujeres o fraccion de quince.

»  Orinales: uno por cada veinte trabajadores o fraccién de veinte.

» Duchas: una por cada veinticinco trabajadores, en los

establecimientos que se requiera.

» Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccién de quince.

b) Puertas que
no abran
directamente

hacia el area de

proceso.

Puertas que no abran directamente hacia el area donde el alimento estd
expuesto. Medidas alternas que protejan contra la contaminacion

(Puertas dobles o sistemas de corrientes positivas).

¢) Vestidores
debidamente

ubicados.

Area de vestidores, separada del area de servicios sanitarios, tanto para

hombres como para mujeres.

Provistos de al menos un casillero por cada operatio por turno.

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos

con Deben disponer de medios adecuados y en buen estado para lavarse y
abastecimiento | secarse las manos higiénicamente, con lavamanos no accionados
de agua | manualmente y abastecimiento de agua caliente o fria.

potable.

b) Jaboén | Jabéon  liquido, antibacterial, colocado en su correspondiente
liquido, toallas | dispensador. Uso de toallas de papel o secadores de aire.

de papel o

secadores, Roétulos que indiquen al trabajador lavarse las manos después de ir al
rétulos que | bafio, o se haya contaminado al tocar objetos o superficies expuestas a
indiquen contaminacion.

lavarse manos.
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1. EDIFICIO

1.5 Manejo y disposicion de desechos sélidos

1.5.1 Desechos sélidos

Aspecto Requerimientos NC

Debera existit un programa y procedimiento escrito para el manejo
adecuado de desechos solidos de la planta.
No se debe permitir la disposicion de desechos en las areas de recepcion
y de almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo ni

a) Manejo | zonas circundantes.

adecuado  de

desechos

Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para evitar que
atraigan insectos y roedores.

El de los desechos, debera ubicarse alejado de las zonas de
procesamiento de alimentos, bajo techo o debidamente cubierto y piso
lavable.

1.6 Limpieza y desinfeccion

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion

a)  Programa

escrito que
regule la
limpieza y
desinfeccion.

Debe existir un programa escrito que regule la limpieza y desinfeccién
del edificio, equipos y utensilios, el cual debera especificar:

» Distribucién de limpieza por areas.

» Responsable de tareas especificas.

» Método y frecuencia de limpieza.

» Medidas de vigilancia.

b) Productos
para limpieza y

Productos utilizados para la limpieza y desinfeccién deben contar con

registro emitido por la autoridad sanitaria correspondiente.

desinfeccion Deben almacenarse adecuadamente, fuera de las dreas de procesamiento

aprobados. de alimentos, debidamente identificados y utilizarse de acuerdo con las
instrucciones que el fabricante indique en la etiqueta.

Instalaciones Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccién de los utensilios

adecuadas para
la limpieza vy
desinfeccion.

y equipo de trabajo.

1.7 Control de plagas

a)  Programa
escrito para el
control de
plagas

La planta debera contar con un programa escrito para todo tipo de
plagas, que incluya como minimo:

» ldentificacién de plagas.

» Mapeo de estaciones.

» Productos aprobados y procedimientos utilizados.

» Hojas de seguridad de las sustancias a aplicat.

El programa debe contemplar si la planta cuenta con barreras fisicas que
impidan el ingreso de plagas.
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1. EDIFICIO

1.7 Control de Plagas

Aspecto

Requerimientos

NC

a)  Programa
escrito para el
control de

plagas

Contempla el periodo que debe inspeccionarse y llevar un control

escrito para disminuir al minimo los riesgos de contaminacién por
plagas.

El programa debe contemplar medidas de erradicacién en caso de que

alguna plaga invada la planta.

Deben existir los procedimientos a seguir para la aplicacién de
plaguicidas.

b) Productos

Productos quimicos utilizados dentro y fuera del establecimiento, deben

quimicos estar registrados por la autoridad competente para uso en planta de
utilizados alimentos.
autorizados. Deberan utilizarse plaguicidas si no se puede aplicar con eficacia otras

medidas sanitatias.
c)Almacena- Todos los plaguicidas utilizados deberan guardarse adecuadamente,
miento de | fuera de las dreas de procesamiento de alimentos y mantener
plaguicidas debidamente identificados.
fuera de areas
de proceso.

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 Equipo y utensilios

Estar disefiados de manera que permitan un rdpido desmontaje y facil

acceso para su inspeccién, mantenimiento y limpieza.
a) Equipo | Ser de materiales no absotbentes ni corrosivos, tesistentes a las

adecuado para

el proceso.

operaciones repetidas de limpieza y desinfeccion.

Funcionar de conformidad con el uso al que estd destinado.

No transferir al producto materiales, sustancias toxicas, olores, ni
sabores.

b)  Programa

esctito de
mantenimiento
preventivo.

"Debe existir un programa escrito de mantenimiento preventivo, a fin
de asegurar el correcto funcionamiento del equipo. Dicho programa
debe incluir especificaciones del equipo, el registro de las reparaciones y
condiciones. Estos registros deben estar actualizados y a disposicion
para el control oficial.

3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a)  Programa
por escrito que
incluya las
Buenas
Practicas  de
Manufactura

(BPM).

El personal involucrado en la manipulacién de alimentos, debe ser
previamente capacitado en Buenas Practicas de Manufactura.

Debe existir un programa de capacitacion escrito que incluya las Buenas
Practicas de Manufactura, dirigido a todo el personal.

Los programas de capacitacién, deberan ser ejecutados, revisados,
evaluados y actualizados periédicamente.
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3. PERSONAL

3.2 Practicas higiénicas

Aspecto Requerimientos NC
Debe exigirse que los operarios se laven cuidadosamente las manos con
jabon liquido antibacterial:

» Al ingresar al 4rea de proceso.

» Después de manipular cualquier alimento crudo y/o antes de
manipular cocidos que no sufriran ningdn tipo de tratamiento
térmico antes de su consumo.

» Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como
comer, beber, fumar, sonarse la nariz o ir al servicio sanitario, y
otras.

a) Practicas

higiénicas Si se emplean guantes no desechables, estos deberan estar en buen
adecuadas estado, ser de material impermeable y cambiarse diariamente, lavar y
segin BPM. desinfectar antes de ser usados nuevamente. Cuando se usen guantes

desechables deben cambiarse cada vez que se ensucien o rompan y
descartarse diariamente.

» Uifias de manos cortas, limpias y sin esmalte.
» Los operarios no deben usar anillos, aretes, relojes, pulseras o

cualquier adorno u otro objeto que pueda tener contacto con el
producto que se manipule.

» El bigote y batba deben estar bien recortados y cubierto por
completo por un cubre boca.

» El cabello debe estar recogido y cubierto por completo por un
cubre cabeza.

» No utilizar maquillaje, ufias y pestafias postizas.

Los empleados en actividades de manipulacién de alimentos deberan
evitar comportamientos que puedan contaminatlos, tales como: fumar,

escupir, masticar goma, comer, estornudar o toser; y otras.

Utilizar uniforme y calzado adecuados, cubrecabezas y cuando proceda
ropa protectora y mascarilla.

Los visitantes de las zonas de procesamiento o manipulacién de
alimentos deben seguir las normas de comportamiento y disposiciones
que se establezcan en la organizacion con el fin de evitar la
contaminacién de los alimentos.
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3. PERSONAL

3.3 Control de salud

Aspecto

Requerimientos

NC

a) Control de
salud
adecuado.

Se debe llevar un registro peridédico del estado de salud de su personal.

El personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacién de
los alimentos debe someterse a examenes médicos previo a su
contratacion. Y mantener una constancia de salud actualizada,

documentada como minimo cada seis meses.

Se debera regular el trafico de manipuladores y visitantes en las areas de
preparacién de alimentos.

No deberd permitirse el acceso a ninguna area de manipulaciéon de
alimentos a las personas de las que se sabe o sospecha que padecen o
son portadoras de alguna enfermedad que eventualmente pueda

transmitirse por medio de los alimentos.

Entre los sintomas que deberan comunicarse para que se examine la
necesidad de someter a una persona a examen médico y excluirla
temporalmente de la manipulacién de alimentos cabe sefialar los
siguientes: ictericia, diarrea, vémitos, fiebre, dolor de garganta con
fiebre, lesiones de la piel, visiblemente infectadas, secrecién de oidos,
0jos o nariz, tos persistente.

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Control vy
registro de la
potabilidad del

agua.

Registro de resultados del cloro residual del agua potabilizada con este
sistema.

Evaluacién periddica de la calidad del agua a través de analisis fisico-

quimico y bacteriolégico y mantener los registros respectivos.

b) Registro de
control de

materia prima.

Contar con un sistema documentado de control de materias primas, que
contenga: especificaciones del producto, fecha de vencimiento, nimero
de lote, proveedor, entradas y salidas.

4.2 Operaciones de Manufacturada

o)
Procedimien-
tos de
operacion
documentados.

Diagramas de flujo, considerando todas las operaciones unitarias del
proceso y el andlisis de los peligros microbiolégicos, fisicos y quimico, a
los cuales estan expuestos los productos durante su elaboracion.

Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de

microorganismos y evitar la contaminacién del alimento; tales como:

tiempo, temperatura.

Medidas efectivas para proteger el alimento contra la contaminacién con
metales o cualquier otro material extrafio. Hste requerimiento se puede
cumplir utilizando imanes, detectores de metal, etc.

Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada.
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4. CONTROLES EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.3 Ensamblaje de carros térmicos

Aspecto

Requerimientos

NC

a) Recipientes
contenedores
de carros
térmicos
almacenados
en condiciones
de sanidad y

limpieza y
utilizados
adecuadamente

Todos los recipientes utilizados para la distribucién del alimento
deberan almacenarse en lugares adecuados para tal fin y en condiciones
de sanidad y limpieza.

El material debera garantizar la integridad del alimento que ha de
distribuirse.

Los recipientes no deben utilizarse para otro uso diferente para el que
fue disefiado.

Los recipientes deberan inspeccionarse antes del uso, a fin de tener la
seguridad de que se encuentren en buen estado, limpios y desinfectados.

En los

inspeccionarse y tratarse inmediatamente antes del uso.

casos en que se reutilice recipientes, estos deberan

En la zona de ensamblaje o llenado sélo deberan permanecer los

recipientes necesarios.

4.3 Documentacion y registro

a)  Registros
apropiados de
elaboracion,

produccién  y

Procedimiento documentado para el control de los registros.

Los registros deben conservarse durante un periodo superior al de la
duracién de la vida ttil del alimento.

distribucién.

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucién

a) Materias
primasy Almacenarse y transportarse en condiciones apropiadas que impidan la
productos contaminacién y la proliferacién, y los protejan contra la alteracién del
terminados producto o los dafios al recipiente.
almacenados
adecuadamente

b) Inspeccion
periédica  de
materia prima
y  productos
terminados.

Tarimas adecuadas, a una distancia minima de 15 cm sobre el piso y
estar separados por 50 cm como minimo de la pared y a 1.5 m del
techo. Respetar las especificaciones de estiba. Adecuada organizacién y
separacion entre materias primas y el producto procesado.

Puerta de recepcién de materia prima a la bodega, separada de la puerta
de despacho del alimento.

Sistema de Primeras Entradas Primeras Salidas (PEPS).

Sin presencia de quimicos utilizados para la limpieza dentro de las
instalaciones donde se almacenan productos alimenticios.

Alimentos que ingresan a bodega, debidamente etiquetados y rotulados
por tipo y fecha.
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6. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucion

Aspecto

Requerimientos

NC

¢) Vehiculos adecuados
para el transporte de

materia prima.

Vehiculos adecuados para el transporte de alimentos o
materias primas.

d) Operaciones de carga y
descarga fuera de los

lugares de elaboracion.

Deben efectuar las operaciones de carga y descarga fuera de
los lugares de elaboracién de los alimentos.

e) Vehiculos que
transportan alimentos
refrigerados o congelados
cuentan con medios para
verificar y mantener la
temperatura.

Deben contar con medios adecuados que permitan verificar
la humedad y el mantenimiento de la temperatura adecuada.

» Para obtener un diagnéstico mas completo de la aplicacion de las Buenas Practicas de

Manufactura en el Departamento, fue necesario auxiliar la Norma Técnica

de

Alimentos (Ver anexo 3.10), para evaluar areas que la lista de verificaciéon basada en el

Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA 67.01.283:06) (Anexo 3.9) no

contemplaba, como la evaluacion de: la Bodega seca, los cuartos frios y el molino de

nixtamal.

v' Lista de verificacion de la Bodega seca (Anexo 3.4).

Contemplaba aspecto a evaluar tales como: Ubicaciéon y Alrededores de la

bodega, los pisos, paredes, techos, ventilacion, etc. Las Disposicion del equipo

necesario para conservar en las mejores condiciones la materia prima (ej.

Carretillas, escobas, tarimas, estantes, etc.), su almacenamiento, carga y descarga.

v' Lista de verificacion de Cuartos frios (Anexo 3.4).

Su estructura era similar a la de Bodega seca, conteniendo sus propios criterios

de evaluacién: Disefio de los cuartos frios, pisos, desagiies, paredes, techos, etc.

Almacenamiento y conservacion, equipo y material de limpieza, etiquetas de

identificacion de alimentos, etc.
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v' Lista de verificacién de Molino de nixtamal (Anexo 3.4)
Los criterios contenidos en esta lista son: Vestimenta de trabajo completa del
operador, equipo de proteccion personal requerida, etc. Medidas de seguridad en
la maquinaria eléctrica, limpieza, desinfecciéon y proteccion de tolvas cuando

estan en desuso.

3.1.2 Analisis y evaluacion del grado de la aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura en el Departamento de Alimentacion y Dietas

La lista general de Verificacién sobre la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura
(Tabla 3.1) descrita anteriormente, fue la gufa para la investigaciéon, ya que los otros
instrumentos utilizados en la recoleccion de datos, fueron necesarios para obtener la
informacién requerida en la evaluacion de aspectos que contemplaba la lista general de
verificacion (tabla 3.1).

Para la evaluacién de los datos obtenidos mediante la lista general de verificacion se utilizo
la metodologia que “La Guia para el llenado de la ficha de inspecciéon de las Buenas
Practicas de Manufactura” (Anexo3.9), contenida en el Reglamento Técnico
Centroamericano RTCA. Para conocer con mayor detalle la metodologia de evaluacion
utilizada consulte el Anexo3.3.

Con las calificaciones obtenidas de la evaluaciéon de la lista general de verificacion, se
obtuvo el porcentaje de cumplimento de cada uno de los 5 ejes de las Buenas Practicas de

Manufactura, mostrando la situaciéon actual del Departamento con respecto a la aplicacion

de las BPM.
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3.2 Analisis de la Situaciéon Actual del Departamento de Alimentaciéon y
Dietas

3.2.1 Descripcion de procedimientos del departamento.

En el Departamento de Alimentacion y Dietas se realizan una serie de procesos, para poder
obtener como resultado final, el alimento que consumen los pacientes hospitalizados en las
distintas salas. Es necesario conocer dichos procesos para comprender de una mejor
manera el funcionamiento del Departamento. En este apartado se detallan en forma general
los principales procesos que se realizan, mediante diagramas de flujo que faciliten la

comprension de la secuencia de los diferentes procesos.
Los procesos que se presentan en los diagramas de flujo son:

* Distribucion de los alimentos (Imagen 3.1)

* Entrega de materia prima a piso de producciéon (Imagen 3.2)
* Recibo y almacenamiento de materia prima (Imagen 3.3)

" Produccién de alimentos (Imagen 3.4)

" Produccién de leche (Imagen 3.5)
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Distribucién de los alimentos en las diferentes salas de Hospitalizacion

Auxiliar de

DISTRIBUCION DE ALIMENTOS

nutricion

Cocineras

Jefe de
enfermeria

Inicio

Indicar la cantidad
de dietas a

Colocar recipientes

distribuir

Supervisar las

P con alimentos en
carros térmicos

v

Cubrir con mantas
los carros
transportadores

v

Colocar folder de
dietas en los carros

v

Colocar utensilios
en los carros, para
servir dietas

v

Colocar hoja de
requisiciéon en los
carros

. Bl
raciones a entregar

Traslado de carros

- a los diferentes
servicios

v

Servir bandejas
segun requisicion

Realizar solicitud
de dietas para
pacientes nuevos

de dietas

v

Proteger alimentos
sobrantes y
transportarlos al
Departamento

v

Guardar alimentos
sobrantes y lavar
recipientes y carros

Imagen 3.1 Flujograma de distribucion de alimentos.
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Entrega de Materia Prima a piso de produccion

PRODUCCION

ENTREGA DE MATERIA PRIMA AL AREA DE

Auxiliar de nutricion Bodeguero
Inicio
Indicar la cantidad Mdantenc‘lsr
de alimentos a adecuado
almacenamiento de
entrega %
insumos

v

Revisar la calidad
de los alimentos a
entregar

v

Entregar los

alimentos
requeridos para el
desayuno en los
puestos de trabajo
v

Despachar
alimentos pesados
y contados para
elaborar almuerzo

v

Estar pendiente de
la descongelaciéon
de alimentos

v

Sacar cereales
para su limpieza

Entregar alimentos
pesados y contados
para la
preparacion de la

cena

v

Entregar alimentos
pesados y contados
para el desayuno
del siguiente dia

v

Limpieza del area
de resguardo

Imagen 3.2 Flujograma de entrega de matetria prima.

61



Recibo y Almacenamiento de materia prima

RECIBO Y ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

Auxiliar de
nutricion

Proveedor

Jefatura

Inicio

Recibir a los
proveedores

v

Recibo de

Descarga de
producto

productos <
perecederos

%

Revision de
especificaciones de
productos

v

Anotacion en el
libro de control de
recibo de alimentos

v

Elaboracion de
requisiciéon al
almacen

Clasificacion de

Actas y
requisiciones

Firma de actas y
requisiciones

productos para |«
almacenamiento

Imagen 3.3

Flujograma de recibo y almacenamiento de materia prima.
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Produccion de Alimentos

PRODUCCION DE ALIMENTOS

Auxiliar de

NPy Bodeguero Cocineras
nutricion
Inicio
Verificar la
cantidad de dietas
a realizar Recibe

v

Realizar las
indicaciones de la
materia prima

instrucciones de la
materia prima

A

Retirar alimentos
del area de
almacenamiento

v

A

Llevar materia
prima a los
puestos de trabajo

\ J

Inspeccionar el
abastecimiento de
MP

v

Elaborar
indicaciones de las
dietas a producir

Limpieza de
materia prima

v

Pelado y corte de
MP a utilizar

v

Coccién de
alimentos segun
dieta

v

Colocacién de
alimentos
preparados en
recipientes

v

Colocacion de los
recipientes en los
carros térmicos

v

Lavado de equipo
utilizado para la
preparacion

Imagen 3.4 Flujograma de produccién de alimentos.
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Preparacion de Leche y féormulas Enterales

PREPARACION DE LECHE Y FORMULAS ENTERALES

Encargada de
formulas lacteas
y enterales

Nutricionista Servicios del
administrativo Hospital

Inicio

Elaborar
requisiciéon por
servicio

Requisiciones y
< dietas terapéuticas |«

Hervir agua para
siguiente dia

: —1

Calcular Revision de
ingredientes solicitudes
Envasar, esterilizar Definir dilucién
y etiquetar cada para preparar las
féormula formulas

v v

Clasificar por
seccion cada
formula y colocar
en casillas

v

Despachar o
almacenar cada
formula

v

Envasar en carro
transportador para
los diferentes
servicios

Planificar valor
nutritivo para cada
féormula

Imagen 3.5 Preparaciéon de leche y formulas enterales.



3.2.2 Distribucién en planta del Departamento de Alimentacién y Dietas.

El Departamento de Alimentacion y Dietas esta dividido en areas de produccion,

almacenamiento de materia prima, comedor y vestideros donde los empleados se cambian

su ropa normal por la ropa de trabajo, asi también cuentan con casilleros donde guardan sus

pertenencias. Se cuenta con una area total de 1000.55 m’, describiendo a continuacién las

diferentes areas de produccién, cuartos frios, bodegay Area administrativa del

Departamento. Para una mayor comprension de su distribuciéon se presenta una vista de

planta del Departamento (Imagen 3.6), sefalando cada area descrita con su numero

correspondiente:

1.

Area administrativa: Se realizan los procedimientos concernientes a la direccion del
Departamento, se encuentra la jefa, Secretaria y nutricionistas. Ubicada en la parte
superior de los cuartos frios, su disefio facilita una vista panoramica de las areas de

produccion.

Carnes: Como su nombre lo indica, en esta area se realizan los procedimientos para
la preparacién de las carnes, cuenta con cocinas y una plancha. Esta area se Ubica

frente al pasillo de los cuartos frios y contiguo al area de liquidos.

Liquidos: En esta area se preparan principalmente los refrescos y cuando el mend
que se proporcionara al paciente lo requiere, se preparan las ensaladas. Se ubica

contiguo al area de Carnes y frente a férmulas Enterales.

Marmitas: Esta area se realizan los procedimientos que tengan que ver con la
coccion de cereales, verduras, y demas alimentos que necesiten ser preparados de
esta manera, asi como también la preparacion de las frutas que se distribuyen a los
pacientes. Se ubica al final del pasillo de entrada al Departamento y frente al area de

Liquidos y carnes, abarca aproximadamente la mitad del area del piso de produccion.

Formulas Enterales: Donde se procesa el alimento para los pacientes que se

encuentran hospitalizados en la Unidad de Cuidados Intensivos (UCI), esta ubicada
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frente al area de produccién y contiguo al area de Formulas enterales con la que

comparte un pequefio pasillo que sirve de nexo entre ambas areas.

Formulas Lacteas: Se preparan las féormulas (leche, Incaparina) para alimentar a los
bebes hospitalizados. Ubicada contiguo al area de férmulas enterales y frente al area

de produccién, cuenta con ventanas que tienen vista al pasillo principal del hospital.

Cuarto frio para almacenamiento de lacteos y embutidos: Almacenamiento de
lacteos y embutidos colocados en estantes. Se encuentra frente al area de produccion,

en la primera planta bajo el area administrativa y contiguo al cuarto de maduracion.

Cuarto frio de frutas y vegetales: utilizado para almacenar principalmente la fruta,
verdura y cuando se requiere las diferentes hierbas requeridas en la produccion.
Dentro de este cuarto, contiguo al area de almacenamiento de verduras y frutas se

encuentra el cuarto de congelacion donde se almacenan carnes (pollo, res, pescado).

Bodega seca: Se sub divide en dos secciones: La primera destinada para almacenar
los productos desechables (platos, vasos, cucharas), instrumentos de limpieza.
En la segunda seccién se utiliza para almacenar los cereales, harinas, leche en polvo,

abarrotes (esencias, vino, mayonesa, salsa inglesa, etc.)
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DISTRIBUCION EN PLANTA DEL DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS
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Imagen 3.6 Distribucién en planta del Departamento de Alimentacién y Dietas.
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3.2.3 Materia prima requerida para la produccion del Departamento de

Alimentacion y Dietas.

En el Departamento se producen un aproximado de 450 a 550 raciones en cada tiempo de

comida, obteniendo un total de 1350 a 1650 platos al dia. Por tanto es necesario contar

con las cantidades y tipos de materia prima que se requieran, para proporcionatrle al paciente

su comida a tiempo y en buenas condiciones. A continuacion se describe el tipo de materia

prima utilizada y aspectos referentes a la logistica de su manejo.

Requisicion de Materia prima

La requisicion de la materia prima que se utiliza para la preparacion de los
diferentes alimentos que se proporcionan a los pacientes hospitalizados, se realiza
mediante licitaciones, que se abren al mercado en general mediante anuncios
publicitarios en periddicos al inicio del afio, la empresa que cumple con los
parametros exigidos es la elegida y se vuelve el proveedor, al menos por ese ano. En
ocasiones y debido a aumentos de demanda, es necesario realizar compras por libre
gestioén, cuando se requiere ser suministrados rapidamente de algin insumo. Pero
cuando sucede lo contrario y se conserva aun algin stock de materia prima, el

Departamento puede pedir solamente las cantidades que requiere.

Frecuencia de Abastecimiento de Materia Prima

La frecuencia de abastecimiento de materia prima, varfa dependiendo el tipo de
producto requerido. Generalmente los dias Martes, Miércoles y Jueves, se recibe los
pedidos de: Carnes, lacteos, embutidos, Frutas y Vegetales, los cuales abastecen la
produccién por un promedio de una semana.

as harinas, cereales, abarrotes (vainilla, utensilios (bolsas transparentes, platos
Las h , les, abarrot illa, utensili Isas t tes, plat
escartables, cubiertos, pachas, bolsas de alimentacién enteral y bolsas negras de
d tables, cubiertos, pachas, bolsas de al t teral y bol oras d
basura)) son abastecidos generalmente cada 3 meses, algunas veces pueden
permanecer en bodega hasta 4 meses dependiendo la demanda segin lo manifest6 la

jefa del Departamento.
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Controles de existencias de Materia prima

Las supervisoras son las encargadas de manejar estos registros, especificamente la
que se encuentre como responsable del turno suministra diariamente la materia
prima requerida para la produccién dependiendo del nimero de requisiciones que se
ha recibido de cada sala de hospitalizaciéon. Cada uno de las variaciones de las

cantidades en los inventarios se controla en los siguientes libros:

v" Libro de existencias: Se registra con que inventatio se inicia el dfa, cuanto
se utiliza a diario en la produccién y con qué cantidad se finaliza el dfa.

v' Libro de control de recibo de carnes y lacteos: Se registra el tipo de
producto, la unidad de medida, el proveedor, la cantidad recibida, fecha de
recepcion, presenta firma de recibido por la supervisora de turno y entrega
port parte del proveedor.

v' Libro de control de recibo de vegetales y frutas: Al igual que el libro
anterior se registran las mismas especificaciones pero para vegetales y frutas.

v" Libro de control de Salidas diarias: Se controla cuanto sale de materia

prima diariamente de las bodegas y cuartos frios.

Materia prima utilizada

A continuacién se detalla el tipo y las cantidades de materia prima utilizada en el
Departamento, agrupandolas en las que se almacena en cuartos frios y en la bodega
seca. La capacidad de almacenaje de los cuartos frios es el doble de las cantidades
de productos que se detallan y los de la bodega seca son la capacidad maxima con la
que esta cuenta segin lo manifestd la jefa del Departamento en la entrevista

realizada.
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Materia Prima almacenada en cuartos frios

Tabla 3.2 Materia Prima almacenada en cuartos frios.

Insumo Unidad | Cant. Insumo Unidad | Cant.
Posta negra Libra 150 Zanahoria Libra 150
Lomo rollizo Libra 100 Ayote Libra 175
g Pollo Libra | 1,130 5| papa Libra 300
S | Lonja Libra | 70 £ | Coliflor Unidad | 100
Queso Fresco Libra 125 éﬁ Brocoli Unidad | 100
, | Requeson Libra 150 Pepino Unidad | 100
§ Queso duro Libra 100 Remolacha Red 3
;3 Huevos unidad | 1,600 Platano Unidad | 1,400
Crema Botella | 85 Guineo Unidad | 1,800
, | Hierba buena Maso 4 Naranja fruta Unidad | 700
:'g Espinaca Maso 10 § Naranja jugo Unidad | 700
T | Chipilin Maso | 2 M "Melon Unidad | 130
Cebolla Libra 300 Limén Unidad | 130
—2 Tomate Libra | 325 Papaya Unidad | 100
%n Chile Libra 140 Sandia Unidad | 182
s Pipian Libra 125 Pifa Unidad | 140
1 Maso = 10lbs. 1 Red = 25 unidades




Materia prima almacenada en Bodega seca

Tabla 3.3 Materia prima almacenada en bodega seca

Insumo Unidad Cant. Insumo Unidad | Cant.
Pastas largas Paquete | 490 Vino Botella | 42
Avena molida Libra 84 Gelatina Libra 350
Avena hojuela Libra 84 Vainilla Botella | 70
_é Cereal infantil Cajas 392 Esencias Botella | 141
& [ Harina suave Libra 3500 Ajo Libra | 294
~ Arroz entero Quintal 42 Canela en raja Libra 42
Frijol Libra 5,600 ® Mayonesa Galon 28
Azucar Libra 7,840 g Salsa inglesa Botella | 14
Horchata en Polvo | Libra 196 % Sal comun Libras 882
Cebada Libra 196 Aceite vegetal Galon 196
» | Tamarindo Libra 168 Margarina Libra 196
-:q:% vegetal
R | Te Cajas 14 Leche en polvo | Lata 2940
Flor de Jamaica Libra 42 Formulas Lata 735
infantiles
1 Lata= 900g Paquete = 400g 1 Botella= 750 ml
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3.3 Diagndstico de la Aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura en
el Departamento de Alimentacion y Dietas

Para conocer la situacion actual del Departamento de Alimentacion y Dietas, con respecto a
la aplicacién de las Buenas Practicas de Manufactura, se utiliz6 como gufa del estudio la lista
general de verificacién (Tabla 3.1), basada en el Reglamento Técnico Centroamericano
RTCA (Anexo 9), descrita anteriormente en la Metodologia de la Investigacion. Que
describfa los aspectos a evaluar de los 5 ejes de las Buenas Practicas de Manufactura;
Edificio, Equipo y utensilios, Personal, Control en el proceso y en la produccion,

Almacenamiento y distribucion.

Las listas de verificaciéon del Molino, cuartos frios, bodega seca, encuesta, y entrevistas,

técnicas e instrumentos auxiliares al estudio.

Las tablas de diagndstico descritas a continuacién presentan: La situacion actual de cada
uno de los 5 ejes de aplicacion de las BPM, con sus respectivas divisiones, que contienen en
la columna izquierda, el aspecto evaluado, segun la lista general de verificacion (Tabla 3.1).
La siguiente columna presenta una descripcioén especifica de la condiciéon encontrada con
respecto al aspecto evaluado y la columna de la derecha el area donde se observé la

condicién.

3.3.1 Diagnéstico de la situacién actual del eje edificio.

La evaluacién de este eje inclufa diversos topicos, que permitieron conocer de manera mas
amplia la condicién actual del Departamento con respecto a su infraestructura, ubicacion y
alrededores, entre los aspectos evaluados tenemos: alrededores y ubicacion, diseflo, pisos,
techos, paredes, ventanas, puertas, iluminacion, ventilacion, instalaciones sanitarias, manejo
y disposicion de desechos sélidos y liquidos, programa de limpieza y desinfeccion y control

de plagas. A continuacion se detalla de manera mas precisa la evaluacion.
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Tabla 3.4 Diagnostico de la situacion actual del eje de edificio.

3.3.1 EDIFICIO

Alrededores
Aspecto Area de
evaluado Condicion encontrada identificacion
El equipo en desuso, permanece en el area donde Produccion,
funcionaban, utilizado para otras funciones.(Anexo férmulas
3.5) enterales.
Presencia de ramas, troncos, tejas, trozos de ldmina, | Frente a la
a) Limpios sobrantes de material de construccién, que pueden | zona descarga
servir de refugio a plagas o factores de de materia
contaminacion fisica.(Anexo 3.5) ptima.
Las areas verdes frente al Departamento se Jardines frente
encuentran libres de basura; sin embargo el recorte | al
de grama y podado de arboles no se realiza con Departamento
regularidad.
Tragante en mal estado y sin la protecciéon adecuada. Descarga de
materia prima.
Acumulacién de recipientes en desuso, implementos de
b) Ausencia de limpieza. (Anexo 3.5) Patio interior
focos de Tragante sin proteccién que evitar el ingreso de plagas y | del
contaminacion. es foco de atraccién de moscas. Departamento

La limpieza del sistema atrapa grasa, no incluye la

Area verde,

a) Ubicacion

adecuada.

aplicacion de un degradante de grasas que reduzca la | frente al
presencia de malos olores. Departamento
Ubicacion
Cercanfa de bodega temporal de desechos bioinfecciosos,
que no se encuentra totalmente hermética, con espacios
entre la puerta y el piso.
Cercanfa de bodega de objetos que no pertenecen al
Parte

Depto., tales como tubos, recipientes plasticos,
etc.(Anexo 3.5)

El basurero general del Hospital, estd bajo techo,

pero en  condiciones insalubres.  Ventanas
permanecen abiertas, basura fuera de bolsas plasticas,

generando mal olor.(Anexo 3.5)

Ventana de bodega de papelerfa no cuenta con 1

solaire.

posterior del
Departamento

Expuesto a contaminaciéon biolégica por cercania a
la Central de Abastecimiento Médico Quirurgico.

Lateral derecho
del Depto.
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3.3.1 EDIFICIO

Ubicacion
Aspecto Area de
evaluado Condiciéon encontrada identificacion
Expuesto a contaminacién bioldgica por cercania a
Lavanderia. 'Late'rald 4l
, izquierdo de
L Comparte pared con el area de calderas, generando .
a) Ubicacion : . A Departamento
riesgo de contaminacion fisica.
adecuada
Basurero

Condiciones insalubres representan un riesgo de

contaminacién bioléogica.

general del

a) Tamafio y
construccion

del edificio.

Hospital.
Disefo
El disefio del piso no facilita las operaciones de
limpieza. Debido a que se vuelve resbaladizo y no se
Produccion.

cuenta con suficientes drenajes.

Las dificultades de limpieza se presentan en su

mayoria en las areas de marmitas, carnes y liquidos.

Espacio insuficiente para almacenamiento de
materias primas, por lo que una parte debe ser
ubicada en el suelo, reduciendo el espacio de

circulacion para el personal.(Anexo 3.5)

Cuartos frios y
bodega seca.

b) Proteccion
contra el
ambiente
exteriof,

Seis drenajes no cuentan con rejillas que impidan el
ingreso de roedores u otro tipo de plagas.
El area principal de produccién cuenta con 9
ventanas, 3 contiguo al 4rea de calderas permanecen
abiertas y no estan protegidas con cedazo.

Produccién.

Ventanas con vista a uno de los pasillos de
circulacion del Hospital permanecen abiertas y no
tienen cedazo.(Anexo 3.5)

Esterilizacion,
férmulas
lacteas y

enterales.

Ventanas aledafias al area de calderas, permanecen
abiertas sin ninguna proteccion. Cuando se realiza la
limpieza de calderas el hollin resultante ingresa al
area de produccion del Departamento.

Separacion entre techo y paredes sin protecciéon que
impida el ingreso de plagas.

Produccion.
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3.3.1 EDIFICIO

Disefio
Aspecto Area de
evaluado Condicién encontrada identificacion
c) Areas Area especifica para vestidores con casilleros para
especificas cada empleado, sin embargo no esta dividida para Vestidores.
para hombres y mujeres.
vestidores, Los alimentos preparados que sobran se almacenan
p Era ngerr en el mismo lugar donde se encuentran productos
almentos, lacteos, huevos, etc. (Anexo 3.5) .
para Cuarto frio.
almacena- No se cuenta con un area especifica para colocar el
miento. alimento que esta en proceso de descongelacion.
Dificultades de flujo de personal, ensamblaje y | Produccion
d) D.i’stribu— transporte de los catros térmicos en horas altas de
con produccion.
Pisos
a) De material Pisos Impermeables, en buen estado, sin grietas ni Produccion,
impermeable y recibo de

de facil
limpieza, y con
uniones

redondeadas.

irregularidades.

Pisos resbaladizos al realizar las labores de limpieza,
debido a que son de ceramica.

Las uniones entre las paredes y los pisos, entre una
pared y otra no tienen curvatura sanitaria.

Materia prima,
cuartos frios y
bodega seca.

Paredes

a)  Exteriores

Exterior del

construidas de Paredes exteriores construidas de concreto. Departamento

material

adecuado.

b) De areas de Las paredes se encuentran cubiertas con azulejos; sin

proceso Y embargo las sisas pueden ser un foco de infeccién si | Produccion.

almacenamient . . o

. no se presta especial cuidado a la limpieza de estas.

o revestidas de

material . . .

) Paredes con grietas, moho y no estan cubiertas con Cuarto de

impermeable. - i6
material impermeable.(Anexo 3.5) maduracion.

Techos

a) Construidos Techo de duralita, tiene uniones y polines, donde hay Produccion.

de material que acumulacién de polvo y grasa. (Anexo 3.5)

no acumule Esterilizacion.

Basura y
anidamiento de

plagas.

Filtraciéon de luvia, debido a grietas en el techo del
cuarto de esterilizacion y cielo falso en mal estado a
punto de desprenderse. (Anexo 3.5)
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3.3.1 EDIFICIO

Techos
Aspecto Area de
evaluado Condicion encontrada identificacion
Desprendimiento de pintura del cielo falso. Lacteas y
a)Construccion (Anexo 3.5) enterales
Falta de losetas del cielo falso. Entrada del
Departamento
Ventanas y puertas
a) Faciles de La altura y ubicacién de algunas ventanas dificulta las
desmontar y operaciones de limpieza.
limpiar. Area del
b) Quicios de Acumulaciéon de algunos objetos en repisas de las Molino
las ventanas de ventanas.
tamano Repisas de ventanas no tienen declive por lo que se
minimo 'y con da acumulacién de polvo. Produccion.
declive.
c) Puertas en Puertas de las areas de produccion en buen estado y
buen  estado, abren hacia afuera
de  superficie ] T T
Las puertas no disponen de bisagras que accionan un acteas
no absorbente, p p gras q y
vaivén. enterales,
y que abra ey
. sanitarios
hacia afuera.
Iluminacién
Existe iluminaciéon natural. Sin embargo en el area
de marmitas, un alto porcentaje de las cocineras
manifesté que la iluminaciéon no facilita la realizacién Produccion.
a) Intensidad, de sus labores(Anexo 3.1).
Lamparas y La iluminacién artificial, segun un alto porcentaje de
accesorios de las empleadas de las areas de marmitas vy
luz artificial liquidos(Anexo 3.1), no es la adecuada para facilitar
adecuados. la realizacién de sus labores.
Se cuenta con 7 luminarias industriales, ninguna
tiene protecciéon contra roturas y 3 no funcionan.
4 lamparas de 75 W, 2 no funcionan. Si tienen Formulas
proteccion contra roturas. lacteas.
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3.3.1 EDIFICIO

Iluminacién
Aspecto Area de
evaluado Condicion encontrada identificacion
Instalaciones para 4 limparas, todas funcionan. Si | Formulas
a)  Intensidad, tienen proteccion contra roturas. enterales.
Limparas y laci 4 14 de 75 W. 2 Esterilizacién
. Instalaciones para amparas de , 2 no se .
accesorios de _ : o .
luz artificial encuentran en funcionamiento. Si tienen protecciéon
adecuados. contra roturas.

2 lamparas en funcionamiento de 75 W cada una,
ninguna tiene proteccion contra roturas.

Recepcion de
materia prima.

Ventilacion
Sistema de extraccion de humos y vapores | Produccion.
a) Ventilacion descompuesto.
adecuada. Férmulas
Aires acondicionados descompuestos. lacteas y
enterales.
b) Corriente de Las ventanas que dan al area de calderas no tienen
aire de zona ninguna proteccién que impida el ingreso de hollin, | Produccion.
limpia a zona resultante de la limpieza de calderas, y cualquier
contaminada. agente contaminante.
Instalaciones sanitarias
Abastecimiento de agua
Se dispone de abastecimiento suficiente de agua | Produccion
potable para todas las actividades que se realizan en
el Departamento. Sin embargo existen horas en que
el abastecimiento se reduce, segin lo manifestaron
las cocineras.
o Se ajusta a lo especificado en la Norma Salvadorefia
?()) Abastecimien Obligatoria de Agua(Anexo 3.11) en cuanto a los | Supervision de

limites ~ maximos  permisibles  para  calidad | sancamiento.
microbiolégica.

No cuenta con instalaciones propias para
almacenamiento de agua, sino que en caso de

suspensiéon  del servicio, el Departamento es Departamento

abastecido del agua almacenada en el tanque general
del hospital.
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3.3.1 EDIFICIO

Manejo y disposicion de desechos liquidos

Drenajes
Aspecto Area de
evaluado Condicién encontrada identificacion
Capacidad insuficiente de los desaglies para la
a) Instalaciones Produccion.

de desagiie y
eliminaciéon de

pronta evacuacion de liquidos cuando se realiza la

limpieza general de pisos y paredes.

desechos Seis drenajes no cuentan con rejillas o barreras fisicas
adecuada. que impidan el paso de roedores u otro tipo de
plagas.
Cuartos frios no cuentan con drenaje en su interior. Cuarto frio de
vegetales.
Instalaciones sanitarias
Las instalaciones sanitarias se encuentran limpias,
disponen de ventilacion hacia el exterior.
Se proporciona jabén liquido para el lavado de
a) Servicios manos. Estan provistos de basureros.
sanitarios No se dispone de papel higiénico ni dispositivos para
limpios, en el secado de manos. (Anexo 3.5)
buen estado y Los servicios sanitarios se encuentran separados de la
separados  por seccion de proceso. Dispone de 3 inodoros tanto en Servicios
sexo.  Puertas la seccion de hombres y la de mujeres. Un orinal en sanitarios.
que no abran los servicios sanitarios de hombres.
d1re'ctamente Las duchas se encuentran en mal estado y ahi se
hacia el 4rea de almacenan objetos como trapeadores, botas y
proceso. recipientes.
Cada servicio sanitario cuenta con 2 lavamanos y
dispensador de jabon.
Las puertas no abren directamente hacia el area
donde el alimento se encuentra expuesto.
Los vestidores se encuentran separados de los
¢) Vestidores Vestidores.

debidamente
ubicados.

servicios sanitarios, sin embargo no se cuenta con
vestidores separados para hombres y mujeres. No
tiene puerta.

Se cuenta con un casillero para cada empleado.
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3.3.1 EDIFICIO

Instalaciones para lavarse las manos

Aspecto Area de
evaluado Condicion encontrada identificacion

a)  Lavamanos Los lavamanos de los servicios sanitarios se

con encuentran en buen estado, con abastecimiento

abastecimiento de agua potable.

de agua potable. En produccién solamente existe un lavamanos.

Dotados de No se cuenta con lavamanos no accionados

jabon  liquido, manualmente. Setvicios

toallas de papel

Jabon liquido colocado en dispensadores.

sanitarios y

o secadores de No se proporcionan medios adecuados para el produccion.
aire, rétulos que secado de manos.
indiquen lavarse En el servicio sanitario de mujeres no existe
las manos. rétulo que indique el lavado de manos. Los
rétulos existentes en las areas de produccion para
el lavado de manos no contienen las indicaciones
suficientes.
Desechos solidos
No existe un programa escrito donde se
especifique el procedimiento para el manejo | Administracién.
adecuado de desechos solidos del Departamento.
Se almacena carton y latas por un lapso de 1 Area de recepcion
semana aproximadamente hasta que personal de | Je materia prima.
a) Manejo servicios generales los retira para su reciclaje.
adecuado de (anexo 3.5)
desechos No se cuenta con basureros accionados por Produccion.
sSlidos. pedal. Sino que se utilizan bolsas

plasticas.(Anexo 3.5)

El basurero donde se coloca temporalmente la
basura del Departamento se encuentra proximo
al molino y area donde se parte pollo y carne,
permaneciendo abierto en algunas

ocasiones.(Anexo 3.5)

Area de corte de

carnes.
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3.3.1 EDIFICIO

Limpieza y desinfeccion

Programa de limpieza y desinfecciéon

Aspecto Area de
evaluado Condicion encontrada identificacion
a) Programa
esctito que Falta de programa escrito que regule la limpieza y Administracion.
regule limpieza desinfeccién del edificio, equipos y utensilios.
y desinfeccion.
Se utiliza el mismo producto de limpieza para
todas las necesidades de limpieza y desinfeccion
b) Productos del Departamento.
para Utlizacion de los mismos implementos Produccion
limpieza 'y (mascones, cepillos, lijas, etc.) para la limpieza y
desinfeccion desinfeccion de utensilios y equipos.
aprobados. Los productos de limpieza son almacenados en
un area especifica fuera del area de produccion. Bodega

¢) Instalaciones

La limpieza y desinfeccion de utensilios de

adecuadas para trabajo se realizan en los mismos fregaderos Produccion y
la  limpieza y donde se cortan carnes, se limpia y desinfecta molino
desinfeccion. frutas y verduras.
Control de plagas

a) Programa Deficiencias en programa de control de plagas,
escrito para el solamente se calendarizan fumigaciones e
control de inspecciones, guardando registro de ellos. .

) . . Supervision de
plagas. Se han identificado las plagas que se dan con

mayor frecuencia, las cuales son cucarachas y

roedores.

b)  Productos
quimicos
utilizados
autorizados.

Se recibe producto para fumigacién contra
zancudos, proporcionados por el Ministerio de
Salud y en caso se necesite otro tipo de
plaguicida, se adquieren productos de vifieta
verde.

saneamiento.
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3.3.2 Diagnéstico de la situacion actual del eje maquinaria, equipo y
utensilios.

Se presenta el diagnéstico de la condicion actual de la maquinaria, equipo y utensilios (ver
tabla 3.5) del Departamento, entre los aspectos evaluados esta su disefio que debe permitan
un rapido desmontaje, facil limpieza y mantenimiento, ser de material no corrosivo, su

funcionamiento debia ser de conformidad con el uso al que esta destinado.

En este eje se evalud el programa escrito de mantenimiento preventivo del Departamento,
la informacién se obtuvo por medio de la entrevista al jefe de mantenimiento (ver anexo
3.2), quien es el encargado del mantenimiento de la maquinaria y equipo de todo el

Hospital.

El programa de mantenimiento preventivo no es exclusivo para el Departamento, si no que
contempla la maquinaria y equipo de todo el hospital y contiene unicamente el nombre de la
maquinaria y equipo y la calendarizacién de su mantenimiento, aunque la mayoria no se
cumple pues se realiza mantenimiento correctivo cuando se requiere segun lo manifesté la
jefa del Departamento. Se observé que el mantenimiento correctivo que se ha ejecutado es

deficiente.
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Tabla 3.5 Diagnostico de la situacion actual de eje “Maquinaria, equipo y utensilios”

3.3.2 MAQUINARIA, EQUIPO Y UTENSILIOS

Aspecto Condiciéon encontrada Area de
evaluado identificacion

e las tareas de mantenimiento se pueden realizar
con facilidad segin el  personal de
mantenimiento. Produccion.

e Las operaciones de limpieza se dificultan entre

las marmitas.

e Presencia 6xido en equipos como el pelador de | Molino,
papas, molino y distintos estantes de los cuartos | produccion y
frios.(Anexo 3.6 ) cuartos frios.

a) Equipo

e Javatrastos reparado con material inadecuado
(silicon), que por sus propiedades de Area de Vegetales
porosidadha retenido residuos de | y Cereales.

alimentos.(Anexo 3.6)

adecuado para el

proceso.

e Tl molino de carne se utiliza para moler otros
tipos de alimentos. (Anexo 3.0)

e Se utiliza un “trozo de madera”, para triturar la Molino

carne, este a su vez permanece  sin

proteccion.(Anexo 3.6)

e Algunos utensilios (ollas, cacerolas), presentan Produccion.
abolladuras, donde puede acumularse residuos
de comida. No estan  especificamente
identificados para cada area de trabajo.

e Se cuenta con una programacion anual de
mantenimiento preventivo, pero no se le da
cumplimiento, la mayorfa de maquinaria y | Produccion,

b) Programa equipo  recibe solamente  mantenimiento térmulas lacteas y

escrito de correctivo, que muchas veces no es eficiente. enterales.

mantenimiento | o Campanas extractoras, aires acondicionados,

preventivo. freidores, horno industrial, un molino de
nixtamal, una cocina y dos barbacoas

descompuestos.

e El equipo no tiene fichas técnicas de | Administracion.
identificacién, informacién y registro de
actividades de mantenimiento.
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Tabla 3.6 Descripciéon de Maquinaria y Equipo utilizada en el Departamento.

Equipo Cant | Tiempo Caracteristicas Estado
(afios)
Plancha industrial 1 7 Marca Tecnilnox, plancha a Deteriorada y
gas de 7 quemadores, comal en | falta de limpieza
acero 1/8”.
Fogon industrial 2 7 Marca Tecnilnox, mueble Buen
abierto en acero inoxidable, 4 | Funcionamiento
quemadores, hierro fundido
Fogon industrial 1 7 Marca Tecnilnox, mueble Buen
cerrado tipo gabinete en acero | funcionamiento
inoxidable, 6 quemadores.
Fogon industrial 2 7 Marca Tecnilnox, mueble Buen
abierto en acero inoxidable, 2 | Funcionamiento
quemadores, hierro fundido
Asador industrial 2 7 Marca Tecnilnox, mueble Buen
abierto en acero inoxidable, 5 | Funcionamiento
quemadores.
Peladora de papas 1 Mis de | Marca HOBART, Motor de Con desperfectos
25 3/4 H.P, Pela entre 13y 27 kg | eléctricos y sin
de uno a tres minutos recipiente.
Marmitas 7 Mis de | Marca Groen, calentamiento a2 | Buen
25 vapor suministrado por una Funcionamiento
caldera, capacidad de 250
litros.
Con
desperfectos:
Molino de nixtamal 1 Mas de | Marca ElSalva.CA, contiene solo funciona
30 dos tolvas y motor de 5 H.P. una tolva, cables
marca siemens. del motor sin y
proteccion,
presencia de
moho.
Molino para carne 1 7 Marca MAQUINAS PARA Buen
MERCADOS S.A capacidad Funcionamiento

de molienda aprox. 5Kg/min.
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Equipo Cant | Tiempo Caracteristicas Estado
(afios)
Bascula portable Marca FAIRBANK,
con brazo 2 Mis de | construccién de hierto Deterioradas y
25 fundido, plataforma grande, con exceso de
1,000 libras de capacidad. moho
Mezclador 1 Mas de | Marca Hobart, capacidad Buen
comercial 25 aproximada de 56 litros. Funcionamiento
Marca International, fabricada | Excelente
Licuadora industrial 1 1 de acero inoxidable con Funcionamiento
cuchillas de acero templado,
capacidad para 5 litros.
Marca Tecnilnox, acero Les faltan
Carros térmicos 5 7 inoxidable incluye sus recipientes y
respectivos depositos. algunos no
tienen sus
puertas.(Anexo
3.8)
Carros artesanales 5 Mis de | Sin marca, mueble abierto con | Con exceso de
25 dos divisiones. moho.
Carros
trasportadores de 3 Mas de | Sin informacién del equipo. Dafiados
carga 25
Extractor industrial
eléctrico de jugo de Excelente
naranja 1 1 Marca Hamilton Beach. Funcionamiento
Camara refrigerante 1 7 Marca Amerikooler, Buen
dimensiones 5 m de largo, 2m | Funcionamiento

de ancho y 2 de alto
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Camara refrigerante 2 Mas de | Marca Amerikooler, Buen
25 dimensiones 2 m de largo, 2m | Funcionamiento

de ancho y 2 de alto
Cafetera 1 1 Marca Hamilton Beach, Excelente

capacidad para 50 tasas. Funcionamiento
Rostizador de 1 7 Marca Hinckory, capacidad 10 | Fuera de uso
pollos pollos.
Refrigerador 1 7 Maca Jordon de dos de dos Buen

puertas funcionamiento
Refrigerador 1 7 Marca Mabe con congelador Buen

superior funcionamiento

Dafiados y se

Freidores 4 7 Marca Tecnilnox, sistema de encuentran

gas sencillo, capacidad para 13 | acumulados en el

litros de aceite. area de

produccion
Campana de 1 7 Marca Tecnilnox Dafiada, necesita
extraccion grande remplazo
Campana de 2 7 Marca Tecnilnox Dafiada, necesita
extraccion mediana remplazo
Estantes --- Mas de | Sin informacién del equipo. Deteriorados y
25 exceso de moho.

Estantes de acero - 7 Sin informacién del equipo. Buen
inoxidable. funcionamiento
Bascula pequefia 1 7 Sin informacién del equipo. Darfiada
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3.3.3 Diagndstico de la situacion actual del eje personal.

Para el diagnéstico de la aplicacién de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en el
Departamento de Alimentacion y Dietas, especificamente en el eje personal, se entrevistd a
la jefa del Departamento (Anexo 3.2), para conocer sobre los temas de las capacitaciones
que son impartidos al personal y si ya habian sido capacitados en BPM, manifestando que

no.

Se evaluaron aspectos referentes a las practicas higiénicas del personal manipulador;
comportamientos adecuados en actividades de manipulaciéon, uniformes de trabajo
completo y portado adecuadamente, ufias de manos cortas, no utilizacién de aretes, anillos

o cualquier adorno u objeto que pudiera tener contacto con el producto que se manipule.

Al ejecutar la lista general de verificacion se observd que algunos si portaban, aretes,
pulseras y utilizaban maquillaje al momento de al momento de realizar sus funciones, a
pesar que si conocen porque no deben de portar ese tipo de objetos, segun lo manifestaron

en la encuesta realizada (ver anexo 3.1).

Otro aspecto que se evalud en este eje, fue el control de salud del personal que se lleva en el
Departamento, para lo cual la mayorfa de empleados manifestd que se les realizan examenes
médicos cada 6 meses segin la encuesta realizada (ver anexo 3.1). A continuacioén se

presenta el diagnostico de la condicién encontrada con respecto al eje Personal.
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Tabla 3.7 Diagnostico de la situacién actual del eje Personal.

3.3.3 PERSONAL

Capacitacion

Aspecto
evaluado

Condicion encontrada

Area de
identificacion

a) Programa
Buenas

Practicas de
Manufactura

(BPM).

No se cuenta con un Programade Buenas
Practicas de Manufactura.

Administracion.

Practicas higiénicas

a) Practicas
higiénicas
adecuadas segun

BPM.

Un alto porcentaje de los empleados dijeron
conocer las razones por las que no deben portar
ningun tipo de prenda al momento de manipular
alimentos, sin embargo, muchos de ellos se
observaron con aretes o maquillaje.( Anexo 3.1)

Manipuladores de alimentos y supervisoras
portando aretes, pulseras o collares en la zona de
produccion.

Cocineras y demas personal con maquillaje,
ejerciendo sus labores dentro de las areas de
produccion.

Utilizacion incorrecta de cofia.

Supervisoras y nutricionistas sin cofia en zonas de
produccion.

Trabajadores ingiriendo alimentos, bebidas y
utilizando celulares mientras manipulan alimentos.
Se observo empleados sirviéndose alimentos de
los carros térmicos ensamblados listos para su
distribucion.

Empleado de producciéon utilizando calzado
inadecuado (sandalias) en horas laborales.

No se

encargado de operar el molino de nixtamal.

proporciona  protecciéon auditiva  al

Entran y salen empleados sin tomar las debidas
medidas higiénicas que eviten contaminar el
alimento.

No se regula el trafico visitantes en las areas de
produccion.

Produccién.

Administracion
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3.3.3 PERSONAL

Practicas Higiénicas

Aspecto evaluado Condicién encontrada Area de
identificacion

e Los visitantes no siguen la ruta establecida

a) Practicas higiénicas para llegar a la oficina de la jefatura, sino que
adecuadas segun cruzan toda la zona de produccion.
BPM. . . .,
e No existen normas o medidas de proteccion
higiénica para el ingreso de visitantes y
proveedores.
Control de salud
e Se realizan exdmenes médicos cada 6 meses a | Administracion.
a) Control de salud todo el personal del Departamento.
adecuado. e FEl control de heridas o lesiones de los

empleados no se realiza con mucha | Produccion.

frecuencia, segin los manifestaron los

empleados en encuesta realizada. (Anexo 3.1)

3.3.4 diagnostico de la situaciéon actual del eje control en el proceso y en la
producciéon

El diagnéstico del eje de Control en el proceso y en la produccién, contempla aspectos
referentes al sistema de control de la materia prima, el cual debe contener informacién
sobre las especificaciones del producto, entrada y salidas de materia prima, etc. El sistema
de control de materia prima del Departamento de Alimentacién y Dietas, estd compuesto
port libros de control de Existencias, control y recibo de carnes y lacteos, control de recibo
de vegetales y carnes, control de salidas diarias, cada uno de estos libros se describié con
mayor detalle anteriormente (ver seccion 3.3.3 Materia prima requerida para la produccion

del Departamento de Alimentacién y Dietas).

Se evaluaron los controles que se tiene para proteger el alimento contra la contaminacion
de cualquier agente extrafno. Asi también las medidas necesarias para prever la
contaminaciéon cruzada, consultando al personal sobre la limpieza y desinfecciéon que se

realiza a los utensilios (ver Anexo 3.1).
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Tabla 3.8 Diagnostico de la situacién actual en el eje Control en el Proceso y en la Produccion.

3.3.4 CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

Materia prima

a) Control y registro
de la potabilidad del

agua.

Se tienen estudios bacteriolégicos de agua
pero no estan actualizados y no se
encontraron registros recientes de analisis
fisico-quimico.

b) Registro de
control de
materia prima.

Se cuenta con un Sistema documentado del
control de las existencias de materia prima,
tanto en bodega seca como en cuartos frios.
El control de inventarios se maneja con el
sistema PEPS (Primeras Entradas Primeras
Salidas).

Alimentos procesados no estan identificados
fecha de

con etiqueta que indique

produccién, vencimiento, etc.

Administracion.

Operaciones de manufactura

a) Procesamiento de
operaciones
documentado.

Los Diagramas de flujo del Departamento,
no contemplan: analisis de los peligros
microbiolégicos, fisicos y quimicos a los
cuales estan expuestos los productos durante

su elaboracién.

Falta de documentacién que respalde las

medidas necesarias  para  evitar la

contaminaciéon cruzada en el proceso de

elaboracién.

Administracion.

Productos pesqueros, carnes rojas y blancas
conservadas a una misma temperatura.

Congelador

Inexistencia de detector de metales u otras
medidas efectivas para proteger el alimento

contra contaminacion con metales.

Produccién

Ensamblaje de carros térmicos

a) Recipientes de
carros térmicos
almacenados en
condiciones de
sanidad y limpieza y
utilizado

Los recipientes utilizados para depositar la
comida en los carros térmicos, no son
almacenados en lugares adecuados.(Anexo
3.7)

Medidas insuficientes para la proteccion de
las superficies en contacto con el alimento.

Produccion.
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adecuadamente. Se observd carros cubiertos unicamente en

los depositos con alimento, mientras el resto

se encontraba expuesto.(Anexo 3.7)

Documentacion y registros

a) Registros La cantidad de alimentos a preparar se
apropiados de calcula en base a las requisiciones enviadas
elaboracion, por cada sala de hospitalizacion. Administracion.
produccion y
distribucion.

3.3.5 Diagnostico de la situacion actual del eje almacenamiento y

distribucion

El diagnostico de este eje contempla los aspectos relacionados al almacenamiento de la

materia prima y productos terminados, para lo que se debe contar con areas especificas

para evitar algin tipo de contaminacién cruzada. Se evalu6 el area de recepcion de materia

prima, las condiciones en las que se almacena la materia prima, le sistema de

almacenamiento que debe ser Primeras entradas primeras salidas PEPS, lo cual si se aplica

en el Departamento.

Se evalu6 las medidas de control para proteger el alimento cuando ya esta ensamblado en

los carros térmicos esperando a ser distribuido a las diferentes salas de Hospitalizacién, las

cuales en el Departamento son deficientes, ya que se observé algunos alimentos mal

protegidos y a unos empleados tomar porciones de alimento cuando estaba en espera a ser

distribuido.
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Tabla 3.9 Diagnostico de la situacion actual del eje Almacenamiento y Distribucién.

3.3.5 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

Aspecto Condicién encontrada Area de
evaluado identificacion
a) Materias Algunas veces el producto terminado ya ubicado
primas y en los carros térmicos, no se encontraba
productos debidamente cubierto. Produccion
terminados,
almacenados en Se observd sangre y agua en el piso producto de
condiciones los alimentos (Pollo, carnes) en descongelacion, Cuarto frio
apropiadas. ubicado dentro del cuarto frio, donde también se

almacena frutas y vegetales. (Anexo 3.8)

b)  Inspeccion

periddica de
materia prima y
productos
terminados.

Las alturas minimas de las tarimas son respetadas,
sin embargo no estan separadas lo suficiente de las
paredes.

Bodega seca

Existen puertas diferentes para recepcion y
despacho de materias primas y alimento en

proceso.

Departamento

Puerta de descarga de materia prima no estd
techada.

Recepcion de
Materia prima

¢) Operaciones
de carga y
descarga  fuera
de los lugares de

elaboracién.

La recepcion de materia prima esta alejada del area

de produccién evitando contaminacién del

alimento.

Recepcion de
materia prima
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3.7 Grado de Aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura en el
Departamento de Alimentacion y Dietas

Con la ejecucion y evaluacion de la lista general de verificaciéon (Anexo 3.3), se obtuvo el
grado de aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura con el que actualmente cuenta

el Departamento de Alimentaciéon y Dietas del Hospital “San Juan de Dios”.

Para la investigacion se utilizaron otras técnicas e instrumentos de investigacién descritas
en la metodologia, que ayudaron a evaluar aspecto contemplados en la lista General de
verificacion de las BPM y obtener asi un Diagnostico completo de sobre la aplicacion de

las Buenas Practicas de Manufactura en el Departamento.

A continuacién se presenta un cuadro resumen donde se describe el grado de aplicacion de
las BPM en el Departamento de alimentacién y Dietas, detallando el porcentaje de cada
uno de los 5 ejes: Edificio, Equipo y utensilios, Personal, Control en el proceso y en la
produccién, Almacenamiento y Distribucion; y el porcentaje general de cumplimiento en

todo el Departamento (Anexo 3.3).

RESULTADOS DE LISTA DE VERIFICACION

Tabla 3.10 Resumen de porcentaje de aplicacion de los ejes de las BPM en el Departamento.

. ., Puntaje | Porcentaje de
Eje Puntuacién - . .

maximo | cumplimiento
Edificio 36 62 58,06%
Equipo y utensilios 0 3 0,00%
Personal 7 15 46,67%
Control en el proceso y en la produccion 10 15 066,67%
Almacenamiento i distribucion 3 5 60,00%

Al obtener los resultados de la evaluaciéon del grado de cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura en el Departamento de Alimentacién y dietas, utilizando como
base la Lista general de Aplicaciéon (anexo 3.3) y demas informacién recolectada en el
Departamento de unidades que tenfan relaciéon directa con los aspecto evaluados, se
obtuvo la puntaciéon por eje de las BPM mostrada en la tabla anterior y la puntuacién

general.
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* Ja puntuacién obtenida sobre el grado de aplicacién de las Buenas Practicas de
Manufactura en el Departamento de Alimentacion y Dietas del Hospital “San Juan de
Dios” es de: 56 puntos equivalente a un porcentaje del 56 % de aplicacién de las
Buenas Practicas de Manufactura en el Departamento de Alimentacién y Dietas del

Hospital San Juan de Dios.
* Basando el puntaje obtenido con respecto a la aplicaciéon de las BPM, en los parametros

mostrados a continuacion, proporcionados en el Reglamento Técnico Centroamericano

67.01.33:06 (Anexo 3.9), se pueden conocer la respuesta a la evaluacion.

Tabla 3.11 Parametros de acciones a seguir después de evaluacion de las BPM.

Puntaje de evaluacion Criterio
Hasta 60 puntos Condiciones inaceptables.
61 — 70 puntos Condiciones deficientes. Urge corregir.
71 — 80 puntos Condiciones regulares. Necesario hacer correcciones.
81 — 100 puntos Buenas condiciones. Hacer algunas correcciones.

* Con los parametros mostrados, la puntuacién obtenida de 56 puntos, muestra que el
Departamento cuenta con condiciones inaceptables con respecto a la aplicaciéon de las

Buenas Pricticas de Manufactura, haciendo necesatio realizar correccion inmediata.

" A continuacién se presenta un grafico en el que se muestra los porcentajes de
cumplimiento de cada uno de los 5 ejes de las BPM evaluado en el Departamento, el eje
con menor porcentaje de cumplimiento es el eje de Equipo y utensilios con el 0.00% vy
el eje con mayor grado de cumplimiento es el eje de Control en el proceso y en la

produccién con 66.67%.
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Imagen 3.7 5 porcentaje de cumplimiento de cada principio de las Buenas practicas de Manufactura
en el Departamento de Alimentacién y Dietas.
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3.8 Conclusiones

* El puntaje general de cumplimiento con respecto a la aplicaciéon de las Buenas
Practicas de Manufactura en el Departamento de Alimentacion y Dietas del Hospital
“San Juan de Dios” fue de 56 puntos, lo que indica que el Departamento cuenta con
condiciones inaceptables con respecto a la aplicacion de las BPM, segun los criterios
proporcionados en el Reglamento Técnico Centroamericano 67.01.33:06, haciendo

necesario realizar correcciones inmediatas.

" La evaluacion las Buenas Practicas de Manufactura en el Departamento de
Alimentacién y Dietas, dio como resultado un porcentaje de cumplimento en cada
uno de sus ejes de la siguiente manera: El eje de Control en el proceso y en la
produccién obtuvo el mayor porcentaje de cumplimiento con 66.67%, en segundo
lugar el eje de Almacenamiento y Distribucién con un 60.00 %, el eje de Edificio el
tercer lugar con 58.06%, el cuarto lugar lo obtuvo el eje de Personal con 46.67% y el

eje con menor porcentaje de cumplimiento, fue Equipo y utensilios con el 0.00%.

* A continuacién se presenta un grafico en el que se muestra los porcentajes de
cumplimiento de cada uno de los 5 ejes de las BPM evaluado en el Departamento, el
eje con menor porcentaje de cumplimiento es el eje de Equipo y utensilios con el
0.00% vy el eje con mayor grado de cumplimiento es el eje de Control en el proceso y

en la producciéon con 66.67%.

* El Departamento de Alimentaciéon y Dietas obtuvo un porcentaje de cumplimiento
del 58.06%, respecto a edificios, en el que se evaluaron alrededores y ubicacion,
disefio, instalaciones sanitarias, manejo y disposicion de desechos solidos y liquidos,

limpieza y desinfeccion de las instalaciones y control de plagas.

* Las Buenas Practicas de Manufactura establecen que los alrededores de una planta
procesadora de alimentos deben encontrarse libres de basura y desperdicios. En la
parte posterior del Departamento se encontré basura y desperdicios (ramas, tejas,

laminas) que constituyen un foco de atracciéon y refugio para roedores e insectos.
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Los sistemas de ventilacion artificial (aires acondicionados) y campanas extractoras,
fuera de funcionamiento, generan calor excesivo, impidiendo la adecuada circulacion
de aire y produciendo condensaciéon de vapores en las areas de preparacion de

alimentos, esto favorece las condiciones para la proliferaciéon de bacterias.

El mal estado de los aires acondicionados en las areas de férmulas lacteas y enterales
genera que las ventanas de dichas areas, situadas frente a uno de los pasillos
principales de circulacion de pacientes y personal del hospital, permanezcan abiertas
sin ninguna proteccion, permitiendo la entrada de agentes contaminantes.

Los lavamanos son accionados manualmente y no se proporciona papel toalla o

dispositivos de secado de manos.

El Departamento presenta deficiencias en las barreras fisicas que protegen contra el
ambiente exterior; siete desagiies no cuentan con rejilla o tapone tipo siféon y las

ventanas no estan provistas de malla, lo que permite el ingreso de roedores e insectos.

No se cuenta con instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccién de equipo y
utensilios, sino que se utilizan los mismos fregaderos donde se desinfectan o preparan
alimentos. A la vez, uno de los fregaderos del area de cereales y vegetales se encuentra
en condiciones insalubres, ya que ha sido reparado con material inadecuado (silicon)

que port sus propiedades de porosidad ya presenta una acumulacion de desperdicios.

El Departamento no cuenta con un programa escrito de limpieza y desinfeccion, por
tanto las operaciones de limpieza son realizadas por los empleados solamente

recordando las instrucciones que han sido dadas de manera verbal.

Segin la encuesta realizada a los empleados, no se proporcionan suficientes
implementos de limpieza, tales como mascones, cepillos, lija, para lavatrastos,
utensilios, area de trabajo (fregadero), cocinas y planchas, manifestando algunos que

en ocasiones son ellos quienes los compran.

96



La evaluacion de equipo y utensilios contemplaba aspectos tales como:
mantenimiento, limpieza y desinfeccion, funcionamiento de acuerdo al uso al que esta
destinado y estado fisico. El porcentaje de cumplimiento que se obtuvo fue del

0.00%.

El molino de carne no se utiliza completamente de conformidad con el uso al que
esta destinado, se procesan alimentos de diferente naturaleza, lo que podria provocar

contaminacion cruzada.

Parte del equipo y utensilios tienen mas de 25 afios funcionando, segin entrevista
realizada a la Jefa del Departamento, lo que los hace inapropiados para su uso en la
preparacion de alimentos, sobre todo aquellos que se encuentran oxidados, tal es el

caso del molino de nixtamal y los estantes de los cuartos frios.

A pesar que se calendariza el mantenimiento preventivo del equipo, este no se cumple
en las fechas estipuladas lo que ha derivado en las malas condiciones en que se

encuentra. Ademas el programa de mantenimiento presenta deficiencias.

Con respeto al personal se evaluaron aspectos tales como capacitacion, practicas
higiénicas y controles de salud, dando como resultado un 46.67% de cumplimiento.
El personal incumple las normas que debe seguir un manipulador de alimentos, se
observé personal ingiriendo alimentos y bebidas, usando celulares, maquillaje,
portando aretes, pulseras mientras preparan los alimentos, uso incorrecto de los
implementos y vestimenta de trabajo, a pesar de que los resultados de la encuesta
realizada en el Departamento indican que el 100 % de los empleados abordados

conocen las razones por las que un manipulador de alimentos no debe portarlos.

Los empleados no disponen de la vestimenta de trabajo mas adecuadas, pues debido a
su diseflo no se puede quitar con facilidad, ocasionando que la distribucién de
alimentos en las distintas salas del hospital se realice con la misma vestimenta con la

que realizan los diferentes procesos de produccion.
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Entrada y salida de personal ajeno al Departamento sin recibir recomendaciones
previas al ingreso, circulando en el area de produccion sin que se provea el equipo

adecuado para su permanencia en la planta.

El Departamento no cuenta con un Programa de Buenas Practicas de Manufactura y
sus empleados no reciben capacitaciones sobre este tema. Muchas de las practicas de

los empleados a la hora de manipular alimentos no son correctas.

En el control en el proceso y la producciéon se evaluaron aspectos como materia
prima, operaciones de manufactura, ensamblaje de carros térmicos y documentacion y

registro, obteniendo un 66.67% de cumplimiento.

El Departamento no cuenta con controles propios sobre la calidad bacteriolégica del
agua, analisis fisico- quimico y traza de metales, solamente se realizan a nivel general
del Hospital, los cuales se encuentran dentro de los rangos permitidos por la Norma

Salvadorefia Obligatoria del Agua Potable.

Los controles que se realizan durante el proceso presentan deficiencias, ya que no se
tienen identificadas las operaciones y peligros microbiolégicos, fisicos y quimicos a
los que se encuentra expuesto el alimento durante su elaboraciéon. Tampoco se cuenta

con medidas para proteger el alimento, tales como detectores de metal.

Las areas destinadas al almacenamiento de utensilios y depédsitos de carros térmicos
son inapropiadas, debido a que son estantes abiertos lo que permite que cualquier

agente contaminante tenga contacto con dichos utensilios.

El proceso de descongelacion de carnes, previo a su preparacion, se realiza en el
cuarto frio donde se almacenan frutas y verduras; en ocasiones se acumulan desechos
liquidos (combinaciéon de sangtre y agua) en el piso, creando una condicién insalubre

para el resto de alimentos ah{ almacenados.

98



3.9 Recomendaciones

Realizar un plan de accién para los problemas que tienen mayor incidencia en la
calidad e inocuidad de los alimento, encontrados en este capitulo, enfocandose
principalmente en encontrar la causa raiz que los ocasiona, pues si unicamente se le

da solucién al problema y no se elimina la causa raiz, el problema puede reincidir.

Elaborar un Programa de Buenas Practicas de Manufactura para el Departamento de
Alimentacion y Dietas del Hospital “San Juan de Dios”, que sirva como herramienta
del aseguramiento de la calidad en la elaboraciéon de los alimentos en el

Departamento.
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Capitulo |/

Propuesta del Plan de Accion para el

Departamento de Alimentacidn y Dietas



4.1 Introduccion

Los problemas relacionados a la calidad e inocuidad de los alimentos detectados en el
diagnostico realizado en el Departamento de Alimentacién y Dietas, deben recibir un
tratamiento adecuado; no basta con remediarlos superficialmente, sino que es necesario

identificar la causa-rafz de estos para lograr erradicar el problema.

Con el objetivo de dar respuesta a las causas de los problemas identificados y que afectan
directamente la calidad e inocuidad de los alimentos se presenta un Plan de Accidn, el cual
se elabord haciendo uso de diferentes herramientas de calidad, que facilitaran el manejo de

la informacion obtenida en la etapa de Diagnéstico.

4.2 Problemas identificados en el Departamento de Alimentaciéon y Dietas.

Los problemas aqui presentados son aquellos que fueron identificados mediante la
observaciéon estructurada, con lista de verificacion, encuesta realizada a los manipuladores
de alimentos, entrevistas a la Jefa del Departamento, Supervisoras, Jefe de Mantenimiento e

Inspectora de Saneamiento.

Estos problemas se encuentran descritos en las tablas de Resultados del Diagnéstico. Se
presentan de acuerdo a los aspectos evaluados en cada uno de los ejes de las Buenas

Practicas de Manufactura.

» Alrededores
1. Falta de limpieza de los alrededores.
2. Tragantes en mal estado en patio interior y zona de descarga de materia
prima.
3. Desorden y falta de limpieza en patio interior del Departamento.
4. Falta de programa de mantenimiento para el atrapa grasa.
» Ubicacién
5. Ubicacién inadecuada del Departamento, que aumenta la probabilidad de

riesgos por contaminacion biolégica, fisica y bioinfecciosa.
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» Disefio
6. El disefio del piso no facilita las operaciones de limpieza. Debido a que se
vuelve resbaladizo y no se cuenta con suficientes drenajes.
7. Talta de proteccion contra ambiente exterior en drenajes, ventanas y techos.
8. No se dispone de areas de almacenamiento especificas para alimentos
sobrantes y en descongelacion.
9. Espacio reducido para el flujo de personal, ensamblaje y transporte de los
carros térmicos.
» Pisos
10. Pisos resbaladizos al realizar las labores de limpieza, debido que son de
ceramica.
11. Las uniones entre paredes y pisos, paredes y techos y entre una pared y otra,
no tienen curvatura sanitaria.
» Paredes
12. Las paredes del cuarto de maduracion presencia de grietas, moho y no estin
cubiertas con material impermeable.
» Techos
13. Techo de duralita, tiene uniones y polines, donde hay acumulacién de polvo
y grasa.
14. Mal estado de techos y cielo falso en areas de férmulas lacteas, enterales y
cuarto de esterilizacion.
» Ventanas y puertas
15. Repisas sin declive permite acumulacién de polvo y almacenamiento de
objetos.
16. Las puertas no disponen de bisagras que accionan un vaivén.
» Tluminacién
17. Mal estado y falta de proteccién de luminarias en las areas de produccion.
18. Sistemas artificiales de ventilacién descompuestos.
» Drenajes

19. Desagties sin proteccion con capacidad de evacuacion insuficiente.
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» Instalaciones sanitarias

20. Duchas en mal estado vy falta de implementos de higiene persona en las
instalaciones sanitarias.

» Instalaciones para lavarse las manos

21. No se dispone de suficientes medios adecuados para el lavado y secado de
manos.

22. Rétulos sin suficiente informacién que indique el correcto lavado de manos.

» Manejo y disposicion de desechos sélidos

23. No existe un programa escrito donde se especifique el procedimiento para el
manejo adecuado de desechos sélidos del Departamento.

24. Se almacena carton y latas por un lapso de 1 semana aproximadamente hasta
que personal de servicios generales los retira para su reciclaje.

25. Falta de depdsitos adecuados para la recoleccion de desechos y los existentes
en ocasiones permanecen abiertos.

26. Basurero general del Hospital en condiciones insalubres.

» Programa de limpieza y desinfeccion

27. Falta de programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion del edificio,
equipos y utensilios.

28. No se dispone de instalaciones y detergentes adecuados para la limpieza y
desinfeccién de los utensilios y equipo.

» Control de plagas

29. Deficiencias en programa de control de plagas que solamente se calendarizan
fumigaciones e inspecciones, guardando registro de ellos.

30. Solamente se recibe producto para fumigacién contra zancudos,
proporcionado por el Ministerio de Salud. En caso se necesite otro tipo de
plaguicida, se adquieren productos vifieta verde.

» Maquinatria, equipos y utensilios

31. Las Operaciones de limpieza se dificultan debido al espacio reducido entre las
marmitas.

32. Los utensilios (cucharas, cuchillos, etc.) no se guardan en condiciones y
lugares apropiados.

33. Equipo en mal estado y condiciones insalubres.
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34. Falta de equipo y utensilios adecuados para la preparacion de los alimentos.
35. Deficiencias en elaboraciéon y cumplimiento del programa de mantenimiento.
» Capacitacion
36. Programa de capacitacion al personal no incluye las Buenas Practicas de
Manufactura.
37. Personal operativo y supervisoras portando objetos que pueden ser causantes
de contaminacion fisica.
38. Personal sin portar vestimenta de trabajo completa y uso inadecuado de esta.
39. Habitos inadecuados de los trabajadores en el manejo de alimentos.
40. No existen normas que regulen la entrada, salida y circulacion de empleados y
visitantes.
» Control de salud
41. Deficiencia en controles de salud.
» Operaciones de manufactura
42. Falta de controles que minimicen el riesgo de contaminacion del alimento.
» Ensamblaje de carros térmicos
43. Medidas ineficientes para la proteccion de carros térmicos que garanticen la
higiene de los alimentos.
» Almacenamiento y distribucion
44. Medidas deficientes en el almacenamiento de materia prima y producto
terminado.
45. Puerta de descarga de materia prima no esta techada.

46. Se observé materia prima en el suelo y sin ninguna etiqueta.

4.3 Clasificacion de los problemas.

En el apartado anterior se obtuvo un total de 46 problemas, sin embargo, para fines de

facilitar su analisis fue necesaria la aplicacién de técnicas que permitieran reducir el listado

de los problemas sin restarles la importancia e impacto que cada uno tiene sobre los

procesos que se realizan en el Departamento.
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Los problemas identificados, fueron reagrupados y se asigné un nombre genérico de facil
interpretaciéon y que resultara comun a dichos problemas, tomando como base las

caracteristicas similares entre ellos. (Anexo 4.1)

Luego de la reagrupacién, se hizo necesario realizar una estratificacién, creando nuevas
categorfas en las que los problemas se pudieran relacionar de acuerdo a los criterios de
caracteristicas y causas comunes como se presenta en la Tabla 4.1.
Las nuevas categorias formadas son las siguientes:
1. Mantenimiento de instalaciones, maquinaria y equipo.
Higiene en el proceso.
Materia prima y producto terminado.
Facilidades sanitarias.
Disefio.

Focos de contaminacion internos y externos.

A A R

Administraciéon y documentacion.

Tabla 4.1 Distribucion de los problemas en las nuevas categorias.

Mantenimiento de instalaciones, maquinaria y equipo

1. Tragantes en mal estado en patio interior y zona de descarga de materia prima.

2. Programa deficiente de mantenimiento para el atrapa grasa.

3. Paredes del cuarto de maduracién con grietas, moho y no estan cubiertas con material
impermeable.

4. Mal estado de techos y cielo falso en areas de férmulas lacteas, enterales, cuarto de
esterilizacion y entrada del Departamento.

Mal estado y falta de protecciéon de luminarias en las areas de produccion.

Sistemas de ventilacion artificial descompuestos.

Drenajes, ventanas y techos sin proteccion contra ambiente exterior.

S B B

Programa de mantenimiento preventivo deficiente.
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Higiene en el proceso

9. Equipo y utensilios en mal estado y condiciones insalubres.

10. Utilizacién inadecuada de equipos y utensilios.

11. Deficiencia en las operaciones de limpieza y desinfeccién de utensilios y fregaderos.

12. Personal operativo y supervisoras portando objetos que pueden ser causantes de
contaminacion fisica.

13. Personal sin portar equipo de proteccién, vestimenta de trabajo completa y uso
inadecuado de esta.

14. Habitos inadecuados de los trabajadores en el manejo de alimentos.

Materia prima y producto terminado

15. Alimentos sobrantes y en descongelacion, almacenados en la misma area de frutas,
vegetales y lacteos.

16. Alimentos procesados sin etiqueta de identificacion.

17. Materia prima y producto terminado, expuestos a dafios y contaminacion.

18. Almacenamiento de carros térmicos y proteccion deficiente de sus superficies.

Facilidades sanitarias

19. Duchas en mal estado.

20. Medios deficientes para el lavado y secado de manos.

Disefo

21. Capacidad de evacuacion insuficiente de los desagtes.

22. Espacios insuficientes para almacenamiento de materias primas en cuartos frios y
bodega seca.

23. Dificultades de flujo de persona, ensamblaje y transporte de los carros térmicos en
horas altas de produccion.

24. Pisos resbaladizos al realizar las labores de limpieza.

25. Las uniones entre las paredes y los pisos, entre una pared y otra, no tienen curvatura

sanitaria.

26. Techo de duralita, tiene uniones y polines donde hay acumulaciéon de polvo y grasa.

27. La altura y ubicacién de algunas ventanas dificulta las operaciones de limpieza.

28. Repisas sin declive permiten la acumulacién de polvo y almacenamiento de objetos.

29. Las puertas no disponen de sistema de vaivén.

30. Iluminacioén artificial y natural inadecuada en las areas de marmitas y liquidos.

31. Cuartos frios no cuentan con drenajes en su interior.

32. Las operaciones de limpieza se dificultan entre las marmitas.
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Focos de contaminacion internos y externos

33. Presencia de basura y desperdicios en alrededores.

34. Riesgos por contaminacién biolégica, fisica y bioinfecciosa.

35. Desorden y falta de limpieza en patio interior del Departamento.

Administracién y documentacion

36. No se cuenta con un Programa de Buenas Practicas de Manufactura.

37. Deficiencias en controles de salud.

38. No existen controles que minimicen el riesgo de contaminacion del alimento.

39. Entrada y salida de empleados y personal ajeno al Departamento, sin ninguna medida

de control.

40. Deficiencias en programa de control de plagas, solamente se calendarizan fumigaciones

e inspecciones, guardando registro de ellos.

41. Manejo deficiente del tratamiento de desechos del Departamento.

4.4 Depuracion de la Lista de Problemas.

Para realizar la depuraciéon de problemas se llevé a cabo una multivotacion (Anexo 4.2), en
la que se asignaron 50 puntos a cada miembro del grupo para que estos fueran repartidos
entre los problemas que se consideraba, tenfan mayor influencia sobre la inocuidad de los

alimentos.
Los problemas elegidos como los que necesitan correccion inmediata por su incidencia en la

inocuidad, son aquellos que resultaron con un puntaje igual o mayor de 5. De esta forma el

listado de problemas inicial se redujo a 19, tal como muestra la Tabla4.2.
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Tabla 4.2 Listado de problemas con puntajes mayor a 5 puntos.

1. Mantenimiento de instalaciones, maquinaria y equipo.

Mal estado de techos y cielo falso en areas de férmulas lacteas, enterales, cuarto de 5

esterilizacién y entrada del Departamento.

Sistemas artificiales de ventilacién descompuestos. 8

Drenajes, ventanas y techos sin proteccién contra ambiente exterior. 7

Programa de mantenimiento preventivo deficiente. 5
2. Higiene en el proceso

Equipo y utensilios en mal estado y condiciones insalubres. 9

Utilizacién inadecuada de equipos y utensilios. 5

Deficiencia en las operaciones de limpieza y desinfeccién de utensilios y fregaderos. 9

Personal operativo y supervisoras portando objetos que pueden ser causantes de 7

contaminacién fisica.

Personal sin portar equipo de proteccién, vestimenta de trabajo completa y uso 5

inadecuado de esta.

Habitos inadecuados de los trabajadores en el manejo de alimentos. 7
3. Materia prima y producto terminado

Alimentos sobrantes y en descongelaciéon almacenados en la misma area de frutas, 5

vegetales y lacteos.

Materia prima y producto terminado, expuestos a dafios y contaminacion. 6

Almacenamiento de carros térmicos y proteccion de sus supetficies, deficientes. 7
4. Facilidades sanitarias

Medios deficientes para el lavado y secado de manos. 5
5. Administracion y documentacion

No se cuenta con un Programa de Buenas Practicas de Manufactura. 5

No existen controles que minimicen el riesgo de contaminacién del alimento. 5

Entrada y salida de empleados y personal ajeno al Departamento, sin ninguna 5

medida de control.

Manejo deficiente del tratamiento de desechos del Departamento. 6
6. Focos de contaminacién internos y externos

Riesgos por contaminacién bioldgica, fisica y bioinfecciosa. 5
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4.5 Diagramas de interrelaciones.

Para poder determinar los principales problemas dentro de cada categoria y que deben
recibir tratamiento inmediato, se hizo uso de diagramas de interrelaciones. Este diagrama
permite comprender y aclarar las interrelaciones entre los diferentes elementos de las
deficiencias encontradas en el Departamento de Alimentacion y Dietas. Estos diagramas se

presentan en las siguientes figuras.

4.5.1 Mantenimiento de instalaciones, maquinaria y equipo.

Mal estado de techos v cielo Sistemas artificiales de
falso en areas de formulas ventilaci6n descompuestos,

lacteas, enterales, cuarto de
esterllizacion v entrada el

Departamento. Entradas:1 | Salidas: 0
Entradas:1 | Salidas: 0 X

Drenajes, ventanas v techos sin Programa de mantenimiento
proteccion contra €l ambiente preventivo deficiente.

Entradas:1 | Salidas: 0 Entradas:0 | Salidas: 3

Imagen 4.1 Diagrama de interrelaciéon para la categoria “mantenimiento de instalaciones,
maquinaria y equipo”.
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4.5.2 Higiene en el proceso.

Equpo 7 utensiios en mal
estadoy condiciones mnsalubres.

Entradas:3 Salidas: 0

Deficiencia en las operaciones
de limpieza v desinfeccion de

Utillizacion  inadecuada  de
equipos 7 utensilios.

Entradas: 1 Salidas: 1

utensilios y fregaderos. 1

Entradas: 1 Salidas: 1

Personal s portar equipo de
proteccion, vestmenta  de
trabajo  completa y uwso
mnadecuado de esta.

Entradas:2 Salidas: 0

Habitos inadecuados de los
trabajadores en el manejo de
alimentos.

Entradas:0 Salidas: 5

Personal operativo y
supervisoras portando objetos
que pueden ser causantes de
contaminacion fisica.

Entradas: 1 Salidas: 1

Imagen 4.2 Diagrama de interrelaciéon para la categoria “higiene en el proceso”.
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4.5.3 Materia prima y producto terminado.

Alimentos  sobrantes 7 en
descongelacion almacenado en
la musma area de frutas,
vegetales 7 lacteos.

Entradas: 1 ‘ Salidas: 0

Materia prma y producto
terminado EXpuestos a
contaminacion.

Entradas: 0 ‘ Salidas: 2

Almacenamiento de carros
térmicos y proteccion de sus
superficies deficientes.

Entradas: 1 ‘ Salidas: 0

Imagen 4.3 Diagrama de interrelacion para la categoria “materia prima producto terminado”.
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4.5.4 Administracion y documentacion.

No se cuenta con un Programa Entraday salida de empleados y
de DBuenas Practicas de personalajeno al Departamento
Manufactura. sin ninguna medida de control.
" »
Entradas:0 | Salidas: 3 Entradas:2 | Salidas: 0
|

No existen controles que Manejo deficiente del
minimicen ¢l riesgo  de tratamiento de desechos del
contammacion del ahimento. > Departamento.

Entradas: 1 Salidas: 2 Entradas:2 | Salidas: 0

Imagen 4.4 Diagrama de interrelacion para la categoria “administraciéon y documentacion”.
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Los problemas elegidos como los que necesitan ser corregidos previo a la aplicacion del
Programa de Buenas Practicas de Manufactura, en cada categoria, son aquellos que
obtuvieron mas salidas; esto quiere decir que tienen influencia sobre la mayoria de
problemas dentro de su categorfa y si se da tratamiento a este, indirectamente se esta

atacando al resto de problemas.

Previo a tomar cualquier accidon correctiva es necesario identificar cudl es la causa raiz del
problema que se esta tratando de resolver y asi centrar los esfuerzos en ese punto, ya que si
no se elimina la causa rafz, el problema seguira reincidiendo. Para ello se eligié aplicar el
Diagrama de Ishikawa o Diagrama de Causa-Efecto. Este diagrama permite analizar la

relacion entre un efecto (problema) y sus principales causas potenciales. (Gutiérrez Pulido,

2010)

De los Diagramas de Interrelacién se obtuvo un total de seis problemas, para los cuales se
realizé el analisis de causas mediante los Diagramas de Ishikawa, y a partir de estos se
trazaron las medidas correctivas que deben aplicarse en el Departamento de Alimentacion y

Dietas, las cuales se presentan en los planes de accion.
Los problemas a los cuales se aplico el analisis de causas son:

1. Programa de mantenimiento deficiente.

Habitos inadecuados de los trabajadores en el manejo de los alimentos.
Materia prima y producto terminado, expuestos a contaminacion.
Medios deficientes para el lavado y secado de manos.

Riesgos por contaminacion bioldgica, fisica y bioinfecciosa.

AT A

No se cuenta con un Programa de Buenas Practicas de Manufactura.
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4.6 Analisis de Causas

4.6.1 Programa de mantenimiento deficiente.

Los programas de mantenimiento consisten en planear, programar y controlar todas las
actividades encaminadas a garantizar el correcto funcionamiento del equipo y permitiendo

que éste alcance su maximo rendimiento. (Universidad Tecnologica de Pereira, 2010)

Los programas de mantenimiento para el equipo del Departamento, no aseguran el correcto
funcionamiento del equipo, a la vez no se da cumplimiento a dichos programas lo que

desencadena problemas que afectan directamente la calidad e inocuidad del alimento.

Los problemas que se han presentado en el Departamento a causa del mantenimiento
deficiente son diversos. Los mas significativos tienen que ver con el sistema de extraccion
de vapores y aires acondicionados descompuestos. Esto genera las condiciones para la
proliferaciéon de bacterias por la concentracién de vapores, sobre todo en las horas de

mayor produccion.

Asi mismo, el estado del molino de nixtamal, denota un mantenimiento deficiente.
Solamente una de las tolvas se encuentra en funcionamiento, lo que puede crear retrasos en
la producciéon. En la superficie del molino se observa oxido, poniendo en riesgo la

inocuidad de los alimentos que ah{ se procesan.

Es de mucha importancia que se cuente con un programa de mantenimiento que considere
las caracteristicas y especificaciones técnicas del equipo del Departamento para poder dar

una mejor respuesta cuando se requiera realizar el respectivo mantenimiento.

A continuacién se presenta el Diagrama de Ishikawa en el que se realizé el analisis de las

posibles causas de Programas de Mantenimiento Deficientes, mediante una lluvia de ideas.
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DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

Diagrama Ishikawa No. 1 Programas de mantenimiento | Elaborado por: Ortega Medina, Edwin Ernesto
deficientes. Parada Zepeda, Claudia Patricia

Ramos Sanchez, Kenia Vanessa

Personal Equipo y herramientas

Gestion inadecuada
de equipo y herramientas

Falta de capacitacion

Falta de equipo y herramientas
Adecuado para realizar

Aplicacion incorrecta -
el mantenimiento

de los procedimientos

Programas de
mantenimiento deficientes

, . Falta de control de RRHH
Métodos correctivos

0 preventivos inadecuados

/ Falta de procedimientos

Falta de informacion técnica
de maquinaria y equipo Programa incompleto
»
escritos a seguir

Falta de personal Gestién deficiente
de los recursos Desconocimiento de

Planificacion inadecuada '/ Incumplimiento de elaboracion
del mantenimiento “< calendarizacion < y ejecucion de un

de mantenimiento /‘ programa
de mantenimiento

Métodos =7 | Faltade capacitacion
Organizacion

Imagen 4.5 Diagrama Ishikawa No. 1 Programas de mantenimiento deficientes.
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Plan de Accion:
» Equipo y herramientas.
Uno de los factores que afectan en la eficiencia de los programas de mantenimiento
es el equipo y herramientas con que se cuenta y la falta de equipo adecuado para
realizar las tareas de mantenimiento para las necesidades de cada maquina o equipo en
especifico.
Medidas.
* Realizar un chequeo de la maquinaria y equipo con que cuenta el
Departamento de Alimentacién y Dietas.
Es necesario que se conozcan cada una de las especificaciones técnicas de
la maquinaria y equipo del Departamento y tomar estas como base para
determinar el equipo y herramientas requeridas para su mantenimiento, y
asf realizar las gestiones correspondientes para adquiritlos.
Recursos.
* Inventario de maquinaria y equipo, con sus especificaciones basicas
(marca, modelo, etc.)
" Manuales del fabricante. Si no existen, ya que la maquinaria y equipo son
obsoletos, auxiliarse de paginas web de los fabricantes.
Responsable.

®  Jefe de mantenimiento.

» Personal.
La causa identificada en el personal que afecta la eficiencia de los programas de
mantenimiento es la falta de capacitacion.
Medidas.
® Revisar y actualizar los programas de capacitacion del personal del
Departamento de Conservaciéon y Mantenimiento.
= (Capacitar al personal de Mantenimiento en la adecuada elaboracién y
ejecucion de un programa de mantenimiento.
Recursos.
* Programas de capacitacion con que cuenta el Departamento de

Conservacion y Mantenimiento.
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*  Personal especializado en mantenimiento encargado de realizar la revision
y actualizacion de los programas de capacitacion.

* Personal encargada de impartir capacitaciones.

Responsable.

" Jefe del Departamento de Conservacion y Mantenimiento.

»> Métodos.

Las causas que se identificaron que afectan la eficiencia de los programas de
mantenimiento son: falta de informacién técnica de maquinaria y equipo,
planificacién inadecuada del mantenimiento, programa incompleto, falta de personal.
La falta de un programa de mantenimiento completo encierra la mayorfa de causas
encontradas en esta espina, ya que la informacién técnica de maquinaria y equipo y
planificacién del mantenimiento forman parte de un programa de mantenimiento.

En el caso de falta de personal las medidas que se tomen seran responsabilidad de la
jefatura del Departamento de Conservaciéon y Mantenimiento, por tanto estas se

incluyen en la espina de Organizacion.

Medidas.

= FElaborar un plan de mantenimiento completo y especifico para la
maquinaria y equipo del Departamento de Alimentacion y Dietas.

* FElaborar fichas técnicas que contengan la informaciéon de las
caracteristicas generales, técnicas y operacionales de cada uno de los
equipos.

» Listar los repuestos, herramientas y tipo de persona requerido para la
ejecucion del mantenimiento.

* Elaborar 6rdenes de trabajo del mantenimiento programado.

* Generar informes que permitan controlar el manejo del presupuesto para
la mano de obra propia o contratada, los repuestos y los materiales

empleados en el mantenimiento.
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Recursos.
= Especificaciones técnicas de la maquinaria y equipo del Departamento de
Alimentacién y Dietas.
® Personal especializado encargado de elaborar el programa de

mantenimiento.

Responsable.
" Jefe del Departamento de Conservaciéon y Mantenimiento.

" Jefe de mantenimiento.

» Otrganizacion.
Las causas identificadas relacionadas a la organizacion, tienen que ver con la gestion
deficiente del recurso humano y la falta de capacitacion para la elaboracion y

ejecucion de un programa de mantenimiento.

Medidas.

®  Verificar el cumplimiento de las 6rdenes de trabajo en los tiempos
estipulados.

® Realizar evaluaciones sobre el trabajo realizado, de acuerdo a los
procedimientos que se tengan establecidos.

* Revisar y actualizar el programa de capacitacion para la Jefatura del
Departamento de Conservaciéon y Mantenimiento.

= (Capacitar a la Jefatura sobre la elaboracion de un programa de

mantenimiento.

Recursos.
*  Ordenes de trabajo.
® Programa de capacitacion para la Jefatura del Departamento de
Conservacioén y Mantenimiento.

®  Personal especializado para impartir capacitaciones.

Responsable.
®  Jefe de mantenimiento.

®  Jefatura de la Divisiéon Administrativa
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Estructura de Desglose del Trabajo

1.0

39.88 § 143970

Elzboracion del Plan de

Mantenimiento

3.08 [§ 13470

Equipo v herramientas

L bl
b ko

Perzonal

1.1.1

0.72 § 4985

Chequear maquinaria v
equipo con que cuenta el
Departamento.

"
£
2 § 3985

Registrar especificaciones
técnicas de la maquinaria

T EQUIpO.

1.1.3

1.64 § 2500

Establecer repistros v
contro] de reparaciones
realizadaz.
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Cédigo
P1-A
P1-B
P1-C
P1-D
P1-E
P1-F
P1-G
P1-H
P1-1

P1-]

P1-K
P1-L
P1-M
P1-N

PLAN DE ACCION 1. ELABORACION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Descripcion

Chequear maquinaria y equipo del Depto.
Registrar especificaciones técnicas de la
maquinaria y equipo.

Establecer registros y control de reparaciones
realizadas.

Actualizar programas de capacitacién del
personal de mantenimiento.

Capacitar en la elaboracion y ejecucién de plan
de mantenimiento.

Retroalimentar capacitaciones impartidas.
Elaborar plan de mantenimiento especifico
para el Departamento.

Elaborar fichas técnicas del equipo.

Listar repuestos, herramientas y personal para
cada mantenimiento.

Control de 6rdenes de trabajo del
mantenimiento programado.

Verificar el cumplimiento de las 6rdenes de
trabajo en los tiempos estipulados.

Evaluar el trabajo realizado.

Actualizar programa de capacitacién de la
Jefatura de Mantenimiento.

Capacitar a Jefatura en la elaboracién de plan
de mantenimiento.

Costos

$49.85.00
$59.85

$25.00

$50.00

$480.00

$25.00
$100.00

$70.00
$140.00

$150.00

$50.00

$240.00

Predecesora

Tiempo de
actividad
(semanas)
0.72
0.72
1.64
0.55
1.1

0.55

5.9
11.8

11.8
0.55

0.55

Tiempo
de inicio
0.72

1.44

0.55

1.65
1.44

0.72
2.44

2.44
8.34

20.14

0.55

Tiempo de
finalizacion

0.72
1.44

3.08
0.55
1.65

22
2.44

1.72
4.44

8.34
20.14

31.94
0.55

1.1

Tiempo
tardio de
inicio
0
0.72
30.3
29.74
30.29

31.39
1.44

30.94
29.94

2.44
8.34

20.14
30.84

31.39

Tiempo
tardio de
finalizacion
0.72
1.44
31.94
30.29
31.39

31.94
2.44

31.94
31.94

8.34
20.14

31.94
31.39

31.94

Holgura

28.86

29.74

29.74

29.74

30.22
27.5

30.84

30.84
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DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

Diagrama PERT No.1 Elaboracion del plan de

Elaborado por: Ortega Medina, Edwin Ernesto

mantenimiento. Parada Zepeda, Claudia Patricia
Ramos Sanchez, Kenia Vanessa
0 ‘ 0.55 ‘ 0.55 0.55 ‘ 1.1 ‘ 1.65 1.65 ‘ 0.55 ‘ 22
P1-D > P1—E > PI—F
29.74‘ = ‘30.29 30.29‘ = ‘31.39 31.39‘ = ‘31.94
1.44 ‘ 1.64 ‘ 3.08
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4.6.2 Habitos inadecuados de los trabajadores en el manejo de los
alimentos.

Se debe asegurar que quienes tienen contacto directo o indirecto con los alimentos no
tengan probabilidades de contaminar los productos alimenticios manteniendo un grado

apropiado de aseo personal, comportandose y actuando de manera adecuada.

Las personas que no mantienen un grado apropiado de aseo personal, las que padecen
determinadas enfermedades o estados de salud o se comportan de manera inapropiada,
pueden contaminar los alimentos y trasmitir enfermedades a los consumidores. (Comision

del Codex Alimentarius, 1999)

Algunas practicas del personal del Departamento ponen en riesgo la inocuidad de los
alimentos. Se incumplen requisitos tales como: no ingerir alimentos ni bebidas en las areas
de preparaciéon de alimentos, no portar accesorios que puedan ser causantes de
contaminacion fisica (aretes, celulares, pulseras, etc.). Se requiere de métodos de supervision

mas rigurosos para evitar estas faltas del personal.

As{ mismo, el personal hace uso inadecuado del equipo. Ejemplo de ello es que el molino
de carne también es utilizado para moler otro tipo de alimentos, creando el riesgo de
contaminacion cruzada. Sin embargo, este problema no es imputable solamente al personal.
Una de las principales causa de este tipo de practicas es la falta de equipo o mal estado de
este. Es necesario contar con el suficiente equipo que permita suplir la demanda y evitar

retrasos en la entrega del alimento.

En el siguiente Diagrama de Ishikawa se presenta el analisis de posibles causas de esta

problematica, y esto es tomado como basa para la elaboracion del Plan de Acciéon No.2.
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DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

Diagrama Ishikawa No. 2 Habitos inadecuados de los

trabajadores en el manejo de los alimentos.

Elaborado por: Ortega Medina, Edwin Ernesto
Parada Zepeda, Claudia Patricia

Ramos Sanchez, Kenia Vanessa
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Imagen 4.6 Diagrama Ishikawa No. 2 Habitos inadecuados de los trabajadores en el manejo de los alimentos.
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Plan de accion:

» Utensilios e implementos de limpieza.
Uno de los factores que favorece a que los empleados tengan habitos inadecuados en
el manejo de los alimentos es la falta de utensilios e implementos de limpieza o en su

defecto, los que se poseen no son los adecuados para realizar dichas actividades.

Medidas.

= Revisar la existencia de equipo, utensilios e implementos de limpieza y
desinfeccion con los que cuenta el Departamento de Alimentacién y
Dietas.

* Los empleados deben solicitar a la jefatura del departamento la necesidad
de nuevos utensilios e implementos de limpieza.

®  Gestionar la compra de nuevos implementos y equipo de limpieza que
ayuden a mejorar los habitos en el manejo de los alimentos de los

trabajadores.

Recursos.
* Inventario del equipo, utensilios e implementos de limpieza y desinfeccion.

* Formularios de solicitud de nuevos utensilios e implementos de limpieza.

Responsable.

* Jefatura del departamento.

» Personal.
Las causas identificadas en el personal que favorece a que los empleados tengan
habitos inadecuados en el manejo de los alimentos son la mala cultura organizacional,
la falta de motivacién y la deficiencia en las medidas de control en el cumplimiento de

las normas de higiene.

Medidas.

* Realizar un mecanismo de sanciones para el personal que no acate las
recomendaciones y ponga en peligro la inocuidad de los alimentos

= Mejorar las condiciones de trabajo del departamento.
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= Crear estrategias para mejorar la imagen del departamento.

® Realizar estrategias de incentivos para los empleados del departamento.

Recursos.
* Informacién sobre motivacion de personal.
* Formulario de sanciones por incumplimiento de las normas de higiene.
" Programas de motivacién y estimulos para el personal.

* Expedientes del personal.

Responsable.
* Jefatura del departamento.

* Departamento de Recursos Humanos.

> Meétodos.

Dentro de este factor se destaca la falta de un programa escrito que regule los
procedimientos de limpieza y la necesidad de contar con mas personal en el
Departamento, como las principales causas de los habitos inadecuados de los

empleados al manipular los alimentos.

Medidas.
* Elaborar un programa que contemple los procedimientos de limpieza a fin
de estandarizar las operaciones.
* Revisar y actualizar el manual de funciones.
® Realizar un balance de linea para evitar la sobrecarga de trabajo.
* En base al balance de linea, gestionar la necesidad de contratar personal

capacitado para la manipulacién de alimentos.

Recursos.
= Manual de funciones.
= Expedientes del personal.

= Diagramas de flujo de los procesos del Departamento.
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Responsable.
" Jefatura del Departamento de Alimentacion y Dietas.

*  Supervision del Departamento de Alimentacién y Dietas.

» Otrganizacion.
Las causas identificadas relacionadas a la organizacion, tienen que ver con la falta de
factores de motivacion al personal, falta de capacitaciones enfocadas en las buenas
practicas de manufactura, ineficientes mecanismos de control y la falta de definicion

de perfil de puestos de trabajo

Medidas.

® Realizar una programacion de capacitaciones que contemple las Buenas
Practicas de Manufactura como tema principal.

® Realizar estrategias de incentivos para los empleados del departamento.

® Revisar las funciones de las supervisoras del departamento contempladas
en el manual de funciones.

® Realizar evaluaciones sobre el trabajo ejecutado por las supervisoras del
Departamento.

* FHstandarizar los mecanismos de control que se realizaran en el

Departamento.
Recursos.

* (Calendarizacién de capacitaciones.
* Manual de funciones del Departamento.

= Diagramas de flujo de los procesos que se realizan en el Departamento.
Responsable.

= Jefatura del Departamento de Alimentacién y Dietas.

= Supervision del departamento de alimentacién y dietas.
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Coédigo
P2-A
P2-B
P2-C
P2-D
P2-FE
P2-F
P2-G
P2-H
P2-1
P2-]J
P2-K
P2-L
P2-M
P2 -N
P2-0O

Descripcion

Revisar la existencia de equipo, utensilios e
implementos de limpieza.

Solicitud de material de limpieza.
Gestionar compra de implementos de
limpieza.

Elabotacién de mecanismos de sancion.
Crear estrategias para mejorar la imagen del
Departamento.

Realizar estrategias de incentivos para
empleados.

Estandarizar procedimientos de limpieza.
Revisar y actualizar manual de funciones.

Realizar balance de linea.

Gestionar la contrataciéon de nuevo personal.

Programar capacitaciones sobre BPM.
Elaborar estrategias de incentivos para los
empleados.

Revisar funciones de supervisoras.
Realizar evaluaciones sobre el trabajo a
supervisoras.

Estandatizar mecanismos de control.

Costos

$49.85

$20.00
$100.00

$800.00

$50.00

Predecesora

Tiempo de
actividad
(semanas)
0.72

0.55
1

0.36
0.36

-~ A~ B

1.1

Tiempo
de inicio

0.72
1.27

0.36
4.36

0.36
1.36

2.46

Tiempo de
finalizacion

0.72

1.27
227

0.36
0.36
4.36
8.36

1.36
2.46

6.46

Tiempo
tardio de
inicio
6.09

6.81
7.36

7.36
6.36

7.36

0.36
4.36
3.36
7.36

2.26
3.26

4.36

Tiempo
tardio de
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6.81

7.36
8.36

8.36
7.36

8.36

8.36
0.36
4.36
8.36
7.36
8.36

3.26
4.36

8.36

Holgura

6.09

6.09
6.09

7.36
6.36

6.36

S O

3.36
3.36

1.9
1.9

1.9
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DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

Diagrama PERT No.2 Habitos de los trabajadores en el

manejo de alimentos.

Elaborado por: Ortega Medina, Edwin Ernesto

Parada Zepeda, Claudia Patricia
Ramos Sanchez, Kenia Vanessa
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4.6.3 Materia prima y producto terminado expuestos a contaminacion.

Muchos de los métodos de trabajo, acciones por parte del personal, maquinaria, mobiliario
y equipo, provocan que la materia prima y producto terminado estén expuestos a
contaminacion, siendo ambos estados de suma importancia en el proceso. En el primero el
alimento aun no ha sido procesado, lo que lo vuelve vulnerable a adquirir o conservar
algun tipo de contaminante que no pueda ser eliminado en el proceso, con respecto al
producto terminado es mas grave aun el exponer el alimento a algun tipo de contaminacion,
pues se encuentra en la etapa final de proceso, donde ya no se sometera a ningun tipo de

tratamiento, sino que ya esta listo para el consumo del paciente.

En necesario que el Departamento tenga establecidas medidas para evitar la contaminacion
de materias primas y producto terminado. Estas medidas deben incluir la supervisién de los
procesos que se realizan en el manejo de los alimentos (desde el recibo de materia prima,
hasta que el alimento es servido para el consumo de los pacientes), comprobar el estado de
los utensilios y demas superficies en contacto con el alimento, el control del flujo de

personas en las areas de produccion, etc.

El Diagrama de Ishikawa correspondiente a este problema muestra en detalle las posibles

causas identificadas.
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DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

Diagrama Ishikawa No. 3 Materia prima y producto terminado

expuestos a contaminacion

Elaborado por: Ortega Medina, Edwin Ernesto
Parada Zepeda, Claudia Patricia

Ramos Sanchez, Kenia Vanessa
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Imagen 4.7 Diagrama Ishikawa No. 3 Materia prima y producto terminado expuestos a contaminacion.
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Plan de accion:

» Magquinaria, Mobiliatio y equipo

Muchos de la maquinaria, mobiliario y equipos utilizados en el Departamento, para el

procesamiento y almacenamiento de materia prima son obsoletos y no presentan las

condiciones adecuadas para funcionar, ya que algunos estan oxidados, generando

que la materia prima y el producto terminado estén expuestos a contaminacién. Otra

causa encontrada, es que el mobiliario es insuficiente para el almacenamiento de cada

producto, ocasionando que en los mismos estantes se almacenen productos en

descongelacion, vegetales y frutas, aumentando el riesgo de contaminacién cruzada.

Medidas.

Realizar un inventario y evaluacién de la maquinaria, mobiliario y equipo
en mal estado y obsoleto, que no esta en condiciones Optimas para seguir
funcionando, prestando principal atenciéon al molino de nixtamal, pelador
de papas, carros térmicos, estantes de almacenamiento de cuartos frios.
Gestionar la compra del equipo que ya no tiene las condiciones 6ptimas
para seguir funcionando.

Realizar reparaciones solamente en el equipo que sus condiciones lo
ameriten y que no tiene contacto directo con el alimento. En el caso de
aquellos que estén oxidados, no deben realizarse acciones correctivas,
como pintarse, sino que deben de ser comprados nuevos de acero
inoxidable.

Evaluar la capacidad de almacenamiento del mobiliario versus la materia
prima que se recibe y en base al resultado obtenido, gestionar la compra
del mobiliario que hace falta para almacenar.

Delimitar areas especificas de almacenamiento dentro de los cuartos frios.

Recursos.

Inventario de maquinaria, equipo y mobiliario en mal estado y obsoleto
del Departamento.
Personal de Mantenimiento.

Licitaciones para la compra de maquinaria, equipo y mobiliario.
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Responsable.
" Jefatura del Departamento de Alimentacion y Dietas.

" Jefe de Mantenimiento

» Personal.
Las causas identificadas asociadas al personal que provocan que la materia prima y el
producto terminado estén expuestos a contaminaciéon son: Mala cultura
organizacional, No hay motivacion, Medidas de control deficientes. Al ser el personal
el encargado de la manipulacién del alimento en ambas etapa, se debe prestar suma

importancia a las practicas que tienen al realizar dichas tareas.

Medidas.

® Revisar normas de higiene del Departamento y establecer que el personal,
no manipulador de alimentos no puede tener contacto con estos ya sea en
el proceso o cuando este ensamblados en los carros térmicos.

® Establecer y cumplir mecanismos de sancién, para aquel personal que
incumpla alguna de las normas de higiene establecidas al manipular el
alimento.

* Aumentar y mejorar los métodos de supervision en las tareas de
manipulacién de alimentos.

®* Mejorar los mecanismos de proteccion del alimento contra la
contaminacion.

= Crear estrategias para la mejora de la imagen que tiene el Departamento
para con el cliente, para motivar asi al personal a que se sienta mas
identificado con la organizacién vy lograr asi que aumente su eficiencia al
realizar sus labores.

= Crear mecanismos de incentivos para el personal.

®  Mejorar las condiciones de trabajo para brindarle al personal un ambiente
adecuado, que lo motive a realizar mejor su trabajo, y poder obtener un
resultado eficiente y eficaz de las medidas mencionadas anteriormente.

= Buscar lugares externos al hospital, para impartir las capacitaciones. A la

vez buscar nuevas formas de impartirlas, para lograr en el personal un
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mayor interés en lo que aprende y poder aumentar la eficiencia en la
aplicacion del nuevo conocimiento.
* Revisar y mejorar los programas de capacitaciéon del personal del

Departamento.

Recursos.
» Supervisoras.
* Programas de capacitacion con que cuenta el Departamento.
* Informacién de lugares para realizar capacitaciones.
* Normas de higiene en la manipulacién de alimentos del Departamento.
* Licitaciones para adquirir los Suministros requeridos para implementar
las normas del paso del personal ajeno al Departamento.

* Insumos requeridos para los mecanismos de incentivos.

Responsable.

" Jefe del Departamento de Alimentacién y Dietas

» Meétodos.
Las causas que se identificaron referentes a los métodos de trabajo que exponen a
contaminaciéon la materia prima y producto terminado son: medidas de proteccion
deficientes en el producto terminado y falta de espacios especificos para
almacenamiento. Es necesario atacar estas dos causas para lograr reducir los
problemas que ponen en peligro de contaminacién la materia prima y el producto

terminado.

Medidas.

" DMejorar las medidas de proteccion del alimento terminado, cuando se
ensambla en los carros térmicos y espera a su distribucién, incluyendo
métodos mas eficientes para cubrirlos como por ejemplo: papel plastico
de cocina adherente.

* Dividir en areas especificas los cuartos frios, tanto para materia prima
como para los diferentes tipos de alimentos, colocandoles etiquetas

visibles que identifiquen: Fecha de entrada, fecha de vencimiento, etc.
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* (Gestionar la compra de recipientes herméticos para almacenar los
alimentos sobrantes del dia.
Recursos.
* Insumos requeridos en las mejoras de las medidas de proteccion del
alimento terminado.
= Papeleria para crear las etiquetas de la materia prima y alimento
procesado.
= Licitaciones para la compra de recipientes herméticos.
Responsable.
" Jefe del Departamento de Alimentacién y Dietas.
» Otrganizacion.
Se identificaron causas referentes a la organizaciéon que provocan que la materia prima
y el producto terminado este expuesto a contaminacién. Por tanto se requiere tomar
acciones inmediatas que competan la parte administrativa del Departamento con las
siguientes causas identificadas: No existen Normas que regulen el ingreso del personal
ajeno al Departamento, mecanismos de control insuficientes y supervision

inadecuada.

Medidas.
* EHstablecer normas que regulen el paso de personal ajeno al
Departamento.
* Aumentar los mecanismos de control del personal.
= Referente a la causa de supervision inadecuada, las medidas a seguir se
establecieron en las del personal, ya que también ahi se obtuvo como

resultado dicho causa.

Recursos.
* Insumos requeridos para implementar las normas que regulen el paso de

personal ajeno al Departamento.

Responsable.

®  Jefe de Departamento de Alimentacion y Dietas.
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Cédigo
P3-A
P3-B
P3-C
P3-D
P3-E
P3-F
P3-G
P3-H
P3-1

P3-]J

P3-K
P3-L
P3-M
P3-N
P3-0
P3-P
P3-Q
P3-R

PLAN DE ACCION 3. PROTECCION DE MATERIA PRIMA Y PRODUCTO TERMINADO

Descripcion

Realizar inventario y evaluacién de la
maquinatia, mobiliatio y equipo.

Gestionar la compra de maquinaria, mobiliario
y equipo.

Reparar equipo que lo amerita que no sea
contaminante al alimento.

Evaluar la capacidad de almacenamiento del
mobiliario.

Delimitar areas de almacenamiento de cuartos
frios.

Revisar normas de Higiene del Departamento.

Establecer mecanismos de sancién para
normas de higiene.

Aumentar y mejorar los métodos de
supervision al personal.

Mejorar los mecanismos de proteccion del
alimento.

Crear estrategias para mejorar la imagen del
Depto. ante el cliente.

Establecer mecanismos de incentivos.
Mejorar las condiciones de trabajo del Depto.
Revisar y mejorar los programas y métodos de
capacitacion.

Mejorar las medidas de proteccién para el
alimento terminado.

Colocar etiquetas que identifiquen productos.
Compra recipientes herméticos para
alimentos.

Establecer normas que regulen el paso de
visitantes al Depto.

Aumentar mecanismos de control al personal.

Costos

$28.90

$60.50

$2,500.00

$25.00

$10.00
$5.00

$30.00

Predecesora

Tiempo de
actividad
(semanas)

0.72

1.09

4

0.18

0.09

0.18
1.09

1.09

0.81

1.09

0.81

0.18
0.54

1.5

Tiempo
de inicio

0.72
0.72
0.72

0.9

0.18
1.27

0.18

14

0.18

0.99

1.5

Tiempo de
finalizacion

0.72
1.81
4.72
0.9
0.99

0.18
1.27

2.36

0.99

14
15.09

0.99

0.18
1.53

1.5

2.5

Tiempo
tardio de
inicio
10.37
14
11.09
14.82
15

12.73
12.91

14

13.74

14
13.74

14.91
14.55

12.59

14.09

Tiempo
tardio de
finalizacion

11.09
15.09
15.09
15
15.09

12.91
14

15.09

15.09

14
15.09

14.55

15.09
15.09

14.09

15.09

Holgura
10.37
13.28
10.37

14.1
14.1

12.73
12.73

12.73

14.1

S

13.56

14.91
13.56

12.59

12.59
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Diagrama PERT No.3 Protecciéon de materia prima y Elaborado por: Ortega Medina, Edwin Ernesto
producto terminado. Parada Zepeda, Claudia Patricia
Ramos Sanchez, Kenia Vanessa
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4.6.4 Medios deficientes para el lavado y secado de manos.

Toda planta donde se manipulen alimentos debe contar con las instalaciones adecuadas que
aseguren que quienes tienen contacto directo o indirecto con los alimentos no tengan
probabilidades de contaminar los productos alimenticios. (Comisién del Codex

Alimentarius, 1999)

Las instalaciones deben estar ubicadas en puntos claramente sefialadas. Se debe contar con
un numero adecuado de lugares y medios para lavarse las manos higiénicamente, suministro

de agua caliente y fria o de temperatura controlada, y jabén o un agente sanitizante.

El Departamento no dispone de instalaciones que permitan cumplir de forma adecuada con
lo mencionado anteriormente. El nimero de lavamanos es insuficiente, en la zona de
produccién se dispone de un lavamanos, el que debe ser utilizado por personal que no
pertenece al Departamento previo a su ingreso; sin embargo debe ser accionado

manualmente, al igual que los lavamanos ubicados en los servicios sanitarios.

Las instalaciones sanitarias no se encuentran dotadas de todos los implementos necesarios
para el lavado de manos (papel toalla o secadores de aire, papel higiénico). Es necesario que
se tomen medidas para solventar las deficiencias ya que de la correcta higiene de los

manipuladores de alimentos depende que se obtenga un producto inocuo.

En el Diagrama de Ishikawa se presentan en detalle las causas potenciales.
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secado de manos.

Diagrama Ishikawa No. 4 Medios deficientes para el lavado y | Elaborado por: Ortega Medina, Edwin Ernesto

Parada Zepeda, Claudia Patricia

Ramos Sanchez, Kenia Vanessa

Mal disefio de
las instalaciones

Lavamanos

Implementos de
aseo personal

No se proporciona
papel toallay papel higiénico
al personal

Medios deficientes

A

/4 para el lavado y
> secado de manos

Desconocimiento de

insuficientes

Lavamanos accionados
manualmente

equipo e implementos Falta de
R adecuados < presupuesto
Falta de
capacitacion
No se ha realizado
gestion de equipo »

adecuado

Instalaciones

Organizacion

Imagen 4.8 Diagrama Ishikawa No. 4 Medios deficientes para el lavado y secado de manos.
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Plan de accion:

» Implementos de aseo personal.
Las instalaciones para el lavado de manos del Departamento no se encuentran
dotadas de los elementos basicos para el lavado de manos, tales como papel toalla o

dispositivos para el secado de manos.

Medidas.
=  Gestionar la compra de dispositivos para el secado de manos, o en su
defecto proporcionar papel toalla.
* Incluir en el presupuesto destinado al Departamento de Alimentacién y

Dietas la compra de papel higiénico.

Recursos.

= Licitaciones para la adquisiciéon de nuevo equipo.

Responsable.

= Jefatura del Departamento de Alimentacién y Dietas.

» Instalaciones.
Los lavamanos utilizados por los empleados en el Departamento de Alimentacion y
Dietas son accionados manualmente, incumpliendo lo establecido por la Norma
Técnica de Alimentos respeto a este punto.
El nimero de lavamanos instalados en la zona de produccion es insuficiente, ya que
solamente se dispone de un lavamanos que puede ser usado por personal ajeno al

Departamento.

Medidas.
®  Gestionar la remodelacion de las instalaciones para el lavado de manos, y
sustituirlos por unos no accionados manualmente.
* Instalar dos lavamanos mas en el area de produccién para uso del

personal del Departamento y personal ajeno al mismo.
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Recursos.

* Licitaciones para la compra de lavamanos y remodelaciéon de las

instalaciones.

Responsable.

= Jefatura del Departamento de Alimentacion y Dietas.

» Otrganizacion.
LLa administraciéon del Departamento es la encargada de realizar las evaluaciones sobre
la idoneidad del equipo con que se cuenta, si este no pone en riesgo la inocuidad de
los alimentos y si se cuenta con los recursos suficientes. También es la encargada de
realizar la gestion para la adquisicion del equipo e implementos necesarios. Es por ello
que la administracién debe conocer cuales son las caracteristicas que deben cumplir
las instalaciones de lavado de manos, y si no se tiene el conocimiento sobre esto, es

necesario que reciban capacitaciones.

Medidas.
* Revisar y actualizar el programa de capacitacion para Jefatura del
Departamento de Alimentacién y Dietas y Supervisoras.
® Realizar una evaluacién a cerca de los requisitos que deben cumplir las
instalaciones de lavado de manos.

* Proponer a las autoridades competentes, las mejoras que deben realizarse.

Recursos.
* Programa de capacitacion para Jefatura del Departamento de
Alimentacion y Dietas y Supervisoras.

®  Solicitud de mejoras a realizar presentada a las autoridades competentes.

Responsable.

® Jefatura del Departamento de Alimentacion y Dietas.
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Estructura de Desglose del Trabajo
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Coédigo
P4 - A
P4-B
P4-C
P4-D
P4-E
P4 - F
P4-G

Descripcion

Gestionar la compra de dispositivo o papel
toalla para el secado de manos

Incluir en el presupuesto la compra de papel
higiénico

Gestionar la mejora de las instalaciones de
lavado de manos

Aumentar el nimero de lavamanos en el area
de produccién

Revisar y actualizar el programa de
capacitacion para la jefatura

evaluar los requisitos para las instalaciones de
lavado de manos

Proponer ala direccion las mejoras que
deben realizarse

Costos

$5.00

Predecesora

Tiempo de
actividad
(semanas)

0.18

0.045

0.55

0.36

0.18

Tiempo  Tiempo de
de inicio  finalizacion

0 0.18
0 0.045
0 2

2 4

0 0.55
4 436
0 0.18

Tiempo Tiempo
tardio de tardio de Holgura
inicio finalizacion
4.18 4.36 4.18
4.315 4.36 4.315
0 2 0
2 4 0
2.81 4.36 3.81
4 4.36 0
4.18 4.36 4.18
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Diagrama PERT No.4 Medios eficientes para el lavado y | Elaborado por: Ortega Medina, Edwin Ernesto

secado de manos.

Parada Zepeda, Claudia Patricia

Ramos Sanchez, Kenia Vanessa
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4.6.5 Riesgos por contaminacion biolégica, fisica y bioinfecciosa.

Es importante asegurar que la ubicacién de una planta donde se manipulan alimentos, sea
adecuada y que se cuente con suficientes barreras fisicas que garanticen que el alimento no

se encuentra expuesto a contaminacion, ya sea bioldgica, fisica o bioinfecciosa.

Los alrededores deben encontrarse libres de desperdicios que puedan servir de foco de
contaminacion o refugio de plagas, por ello es necesario realizar inspecciones periddicas
para verificar esta condiciéon. Debido a que en los alrededores del Departamento se da
acumulacién de desperdicios, se encuentra expuesto al ingreso de roedores o insectos que

ponen en peligro la inocuidad de los alimentos.

Las barreras fisicas del Departamento no se encuentran en las mejores condiciones; las
ventanas y desaglies no estan provistos de malla y rejillas, respectivamente, lo que permite el

ingreso de agentes contaminantes.

Solventar estas deficiencias debe ser una de las prioridades para mejorar las condiciones del
Departamento, que garanticen que el alimento que ahi se produce no causara ningun dafio a

quienes lo consuman.

Para la elaboracion del Diagrama de Ishikawa se tomaron en cuenta tres posibles causas

primarias: personal, recursos y organizacion. El Diagrama se presenta a continuacion.
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Diagrama Ishikawa No. 5 Riesgos por contaminacion

biolégica, fisica y bioinfecciosa.

Elaborado por: Ortega Medina, Edwin Ernesto
Parada Zepeda, Claudia Patricia

Ramos Sanchez, Kenia Vanessa

Personal

Manejo incorrecto
de barreras fisicas

Mala cultura
organizacional

Insuficientes
Practicas higiénicas barreras fisicas
incorrectas

Falta de
supervision

Falta de intrés

Recursos

Falta de recursos

Riesgos por contaminacion

Falta de un estudio

A

biologica, fisicay
‘/‘ bioinfecciosa

que determine
la mejor ubicacion

No ha sido exigido

Bodega de almacenamiento temporal

/ Insalubridad del

basureo general

de desechos bioinfecciosos no se
encuentratotalmentehermética/

.
No se siguen procedimientos
adecuados para
el tratamiento de desechos

No hay control
sobre los agentes

Organizacion

contaminantes

Imagen 4.9 Diagrama Ishikawa No. 5 “Riesgos por contaminacion biolégica, fisica y bioinfecciosa”.
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Plan de accion:

» Recursos.
Los factores que favorece a que exista este riego de contaminaciéon son la falta de
interés por mejorar las barreras fisicas y la falta de recursos econémicos y humanos
para combatir este riesgo.
Medidas.
= Hacer conciencia en los empleados a proteger las barreras fisicas que
existen en el departamento.
* Gestionar la compra de nuevas barreras fisicas para los desagtes.
= Supervisar periddicamente que al realizar actividades de limpieza no se
retiren las protecciones de los desagiies o en su defecto exigir que al
concluir dichas actividades, se coloquen nuevamente las protecciones en
sus respectivos lugares.
Recursos.
* Dato exacto de los desagilies que se encuentran sin proteccion.
®  Proceso de limpieza y desinfeccion del las instalaciones del Departamento.
Responsable.
* Jefatura del departamento de alimentacion y dietas.
= Supervision del departamento de alimentacion y dietas.
» Personal.
Las causas identificadas que se atribuyen al personal y que favorece la existencia de
riesgos fisicos, biolégicos y bioinfecciosos en el Departamento de alimentacion y
dietas se encuentran la mala cultura organizacional, la falta de control en las
actividades que realizan los empleados y el manejo incorrecto de las barreras fisicas
existentes.
Medidas.
® Realizar actividades que ayuden a los empleados a sentirse comprometidos
con el buen funcionamiento del Departamento.
®  Mejorar las condiciones de trabajo del departamento..

® Realizar estrategias de incentivos para los empleados del departamento.
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= Supervisar constantemente que los empleados no posean objetos como
anillos, pulseras, aretes, etc. al momento de manipular alimentos.
=  Supervisar periddicamente que al realizar actividades de limpieza no se
retiren las protecciones de los desagiies o en su defecto exigir que al
concluir dichas actividades, se coloquen nuevamente las protecciones en
sus respectivos lugares.
Recursos.
* Informacién sobre motivacion de personal.
* Formulario de sanciones por incumplimiento de las normas de higiene.
" Programas de motivacién y estimulos para el personal.
Responsable.
" Jefatura del departamento.

" Departamento de Recursos Humanos.

» Otrganizacion.
Las causas identificadas relacionadas a la organizacion, tienen que ver con la falta de
control sobre los agentes contaminantes en los alrededores del departamento, el
incumplimiento de los procesos en el tratado de desechos y la falta de un estudio que
determine una mejor ubicacién para los contaminante bioinfecciosos aledafios al
departamento de alimentacion y dietas.
Medidas.
= Sugerir a las autoridades del hospital que se mejoren los procedimientos
en el tratamiento de desechos del basurero general del Hospital.
*  Solicitar un mejor control sobre los desechos ubicados en la bodega de
desechos bioinfecciosos y que se mejore la hermeticidad de la misma.
= Realizar un estudio para determinar una mejor ubicacién de los desechos
bioinfecciosos.

Recursos.
= Planos actualizados del hospital.

* Procedimientos para el tratado de desechos solidos.

Responsable.
= Jefatura del Departamento de Alimentacién y Dietas.

* Inspectora de saneamiento.
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Estructura de Desglose del Trabajo
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Coédigo

P5-A
P5-B
P5-C
P5-D
P5-E
P5-F
P5-G
P5-H
P5- 1
P5-]
P5-K

Descripcion

Hacer conciencia en los empleados del Dpto.
Gestionar la compra de nuevas barreras fisicas
para desagiies

Supervisar periédicamente

las barreras fisicas

Realizar actividades de motivaciéon y
compromiso

Mejorar las condiciones de trabajo
Realizar estrategias de incentivos

Supervisar que

los empleados no posean objetos

Supervisar que al final de la limpieza se
coloquen las batreras

Sugerir mejoras de los procedimientos

de desechos

Solicitar mejor control sobre los desechos
bioinfecciosos

Realizar un estudio para mejor la
ubicacién desechos bioinfeccioso

Costos

$7.00

$240.00

$500.00

$100.00

$250.36

Predecesora

Tiempo de
actividad
(semanas)

2
0.5

1.38

1.18

0.5

0.5

Tiempo
de inicio

3.18

0.5

Tiempo de
finalizacion

0.5

1.88

3.18

7.18

3.5

0.5

8.5

Tiempo
tardio de
inicio

0.82
5

7.12

2.82

6.5

5.5

5.5

Tiempo
tardio de
finalizacion

2.82
5.5

8.5

8.5

8.5

8.5

8.5

8.5

8.5

Holgura

0.82

6.62
0.82

6.5
1.32

5.5
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Diagrama PERT No.5 Medidas

biolégica y fisica.

contra contaminacion

Elaborado por: Ortega Medina, Edwin Ernesto
Parada Zepeda, Claudia Patricia

Ramos Sanchez, Kenia Vanessa

o ‘ 2 ‘ 2 2 ‘1.18‘3.18 318 | 4 [7a1s

0.5 ‘ 1.38 ‘ 1.88

PS5 - C

7.12 ‘

- ‘8.5

8 ‘ 0.5 ‘ 8.5
P5-J

h J

8 | - |85

RUTA CRITICA: P5-K —> P5-]

152




4.6.6 No se cuenta con un programa de Buenas Practicas de Manufactura.

Las Buenas Practicas de Manufactura establecen los principios y recomendaciones técnicas
que se aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar su inocuidad y su aptitud, y

para evitar su adulteracién. (Instituto Interamericano de Cooperacion para la Agricultura,

TICA, 2009)

El Departamento no cuenta con un Programa de Buenas Practicas de Manufactura, y esta
es una de las principales razones por las que las condiciones en que se opera tengan
deficiencias. No existe un documento que sirva de base para el establecimiento de los

procedimientos a seguir a lo largo del proceso productivo.

Aspectos relacionados a edificio, equipo y utensilios, personal, control en el proceso y
almacenamiento y distribucion, establecidos por las Buenas Practicas de Manufactura,
permitiran tener un mejor control sobre los diferentes procesos que se realizan dentro del

Departamento.

Las causas primarias consideradas en el Diagrama de Ishikawa corresponden a: Personal,

métodos y organizacion.
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Diagrama Ishikawa No. 6 No se cuenta con un Programa de

Buenas Practicas de Manufactura

Elaborado por: Ortega Medina, Edwin Ernesto
Parada Zepeda, Claudia Patricia

Ramos Sanchez, Kenia Vanessa
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Imagen 4.10 Diagrama Ishikawa No. 6 “No se cuenta con un Programa de Buenas Practicas de Manufactura”.

154



Plan de accion:

» Personal.
Las causas asociadas a los recursos tienen que ver con la falta de personal del
Departamento de Alimentaciéon y Dietas especialista en Buenas Practicas de

Manufactura.

Medidas.

* Incluir en el programa de capacitaciones para la Jefatura del
Departamento y supervisoras, las Buenas Practicas de Manufactura. Esto
contribuira a un mejor desempefio por parte del personal, el cual se
traducira en un mejoramiento de los procesos productivos y la obtencion

de alimentos inocuos.

Recursos.
* Programa de capacitaciéon para la Jefatura del Departamento vy

supervisoras, revisado y actualizado.

Responsable.

" Jefatura de la Division Administrativa.

» Meétodos.
Las deficiencias en los métodos de trabajo, sobre todo la falta de estandarizacién, no
contribuyen a la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura. Por esta razon
deben revisarse con detalle cada uno de los procesos que se llevan a cabo dentro del

Departamento e identificar los puntos en que deben realizarse mejoras.

Medidas.

* Revisiéon y actualizacion de los diagramas de flujo de procesos del
Departamento.

= Hstandarizacién de los métodos de trabajo del Departamento.

Recursos.

* Diagramas de flujo de los procesos que se realizan en el Departamento.
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Responsable.

Jefatura del Departamento.

Supervisoras.

» Otrganizacion.

El Departamento de Alimentacién y Dietas no cuenta con politicas de calidad que lo

orienten en la busqueda de la mejora continua, enfocada a la satisfaccién de los

pacientes del Hospital, e incluso de las personas que laboran en el Departamento.

Medidas.

Elaboracién de politicas de calidad del Departamento.

Dar a conocer las politicas al personal operativo del Departamento y
formarlos para que se trabaje en la consecuciéon de los objetivos
planteados.

Llevar a cabo una mediciéon de la satisfacciéon y percepcion que los
pacientes del Hospital tienen acerca de los alimentos que se elaboran en el
Departamento.

Establecer estandares de calidad sobre la satisfaccion de los pacientes
internados en el Hospital.

Realizar prondsticos sobre la demanda de raciones que el Departamento

debe atender y asi evitar el exceso de producto sobrante.

Recursos.

Formularios de medicién de la satisfaccion de los pacientes del Hospital.

Datos histéricos de demanda de raciones.

Responsable.

Jefatura del Departamento de Alimentacién y Dietas.
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Coédigo

P6— A
P6-B
P6-C
P6-D
P6-E
P6_F
P6-G

Descripcion

Capacitacion de Jefatura y Supervision del
Dpto.

Revision y actualizacion de los diagramas de
flujo

Estandarizacion de los métodos de trabajo
Elaboracién de politicas de calidad

Dar a conocer las politicas a los empleados de
Dpto.

Establecer estandares de calidad para los
alimento

Realizar prondsticos sobre la demanda de
raciones

Tiempode  Tiempo  Tiempo de Tiempo Tiempo
Costos  Predecesora actividad de inicio  finalizacién tardio de tardio de Holgura
(semanas) inicio finalizacion
$125.00 - 0.18 0 0.18 0 0.18 0
- A 4 0.18 4.18 0.18 4.18 0
$100 B 10 4.18 14.18 4.18 14.18 0
- A 2 0.18 2.18 11.18 13.18 11
$10.00 C 1 14.18 15.18 14.18 15.18 0
- D 2 2.18 4.18 13.18 15.18 11
$8.50 A 2.36 0.18 2.54 12.18 15.18 12.64
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DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

Diagrama PERT No.6 Programa de Buenas Practicas de | Elaborado por: Ortega Medina, Edwin Ernesto
Manufactura Parada Zepeda, Claudia Patricia
Ramos Sanchez, Kenia Vanessa
018 | 4 | 418 418 | 10 [14.18 14.18 15.18
P6-B
0.18 4.18
0 0 018 | 0.18 018 | 2 | 218 1518 0 |15.18
INICIO P6-A P6-D FINAL
0 0 0.18 11.18 1318 1518 0 |15.18
018 | 236 | 2.54
P6-G
12.82 15.18

RUTA CRITICA: P6-A —> P6-B —=>P6-C—> P6-E
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4.7 Resumen de Datos para la Propuesta del Plan de Accién

68 | 664073

Implementacion de un

Programa de BPM
10 20 3.0 4.0 30 60
3083 § 143970 2300 § L0198 23,37 | § 2689.40 5.32 | $ 140,92 2606 § L0736 ni7 ¥ 4550
Eliboracise del Pl de ‘Ha'bitos de los | Protgccidnde miateria Medios eficientes para l[édidais w.m,a. Programa de Beas
o trabajadores en el mang prima y Producto el lavadoy secado de contamimacon biolagea v .
Mntemrmento ‘ . , ' Pricticas de Manvfactura
de ahmentos. terminado manos fisiea
Plan de  |Nombre de tarea Duracion | 2013
accion ene | feb | mar | abr |may | jun | jul |ago|sep| oct |nov | dic

1 Elaboracion del Programa 31,54 zem. [P
de BPN.

2 Elaboracion del Plan de 8,36 sem.
Mantenimiento.

3 Habitos de los 15,09 sem.
trabajadores en el manejo
de alimentos.

4 Proteccion de materia 4,36 zem.
prima y Producto
terminada.

3 Wedios eficientes para &l 8,2 Zem.,
lavado y secado de
manos.

6 Medidas contra 15,18 sem. [
contaminacion biologica y
fizica.
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Capitulo V

Propuesta de Programa de Buenas
Practicas de Manufactura para el
Departamento de Alimentacion vy

Dietas.



PROGRAMA DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

Ministerio de Salud
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5.1 Introduccion

La firma de la Carta Iberoamericana de Calidad en la Gestion Publica, suscrita también por
nuestro pais, El Salvador, representa una gran oportunidad para mejorar la gestiéon y
profesionalizacion de las instituciones del Estado, de tal manera que éstas sean instrumentos
utiles y efectivos al servicio del bien comun.

Lo anterior implica la incorporacién de mejores practicas a la gestion publica, que
contribuyan a brindar servicios con calidad, logrando satisfacer oportuna y adecuadamente

las necesidades y expectativas de los ciudadanos.

El presente Manual ha sido elaborado principalmente sobre la base de: la Norma técnica de
Alimentos y del Reglamento Técnico Centro Americano (RTCA) 67.01.33:00, “Industria de
Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas Practicas de Manufactura”, que tiene como
objetivo establecer las disposiciones generales sobre practicas de higiene y de operacion
durante la industrializaciéon de los productos alimenticios, a fin de garantizar alimentos

inocuos y de calidad.

De esta forma, se pretende contribuir en la aplicacion y al objetivo de: “mejorar la calidad de la
atencion en los servicios hospitalarios que permita aportar al funcionamiento eficiente y eficay del
establecimiento de salud”, planteado por la recién emitida “Estrategia para la mejora continua

de la calidad en los servicios hospitalarios”.

Las areas en las cuales se enfocan las BPM que estan incluidas en este manual de acuerdo al
RTCA, son:

1) Edificios.

2) Equipo y Utensilios.

3) Personal

4) Control en el proceso y en la produccion.

5) Almacenamiento y distribucion.
Es preciso indicar que la aplicacion de buenas practicas de manipulacién de alimentos,
generan no solo ventajas en materia de salud; sino también en la reducciéon de costos, pues
evitara pérdidas de productos por descomposicion o alteraciéon producida por

contaminantes diversos.
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5.2 Obijetivos

General.

Contribuir con la seguridad de la calidad sanitaria en los aspectos de inocuidad, higiene y
limpieza, de los alimentos procesados en el Departamentos de Alimentacién y Dietas del

Hospital Nacional San Juan de Dios de Santa Ana.

Especificos.

e Brindar normas que regulen la forma de relacionarse, conducirse y actuar dentro

de las instalaciones.
e Proteger la salud de los trabajadores y de los consumidores.

e Difundir los lineamentos basicos de la aplicacion de las BPM entre jefaturas,

empleados y estudiantes.

e Brindar informacién practica y viable para la implementaciéon de BPM en el

Departamento de Alimentacion y Dietas.
e Conocer los términos afines a las BPM y su correcta utilizacion.

¢ Documentar algunos procedimientos que se desarrollan dentro de la Planta.
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5.3 Alcance

Las Buenas Practicas de Manufactura presentadas en el siguiente Manual abarcan
actividades que tienen lugar dentro de las Instalaciones del Departamento de Alimentacion
y Dietas del Hospital San Juan de Dios de Santa Ana, para lo cual se abarca las
manipulaciones que sufre el alimento desde la recepciéon y almacenamiento de materia

prima, preparacion previa, preparacion final, servido y distribucion.

5.4 Responsabilidades

La aplicacion de las buenas practicas indicadas en el presente Manual, deben ser asumidas

de manera responsable por:

* La Direccién del Hospital.

* La Unidad Organizativa de la Calidad (UOC)

" Jefatura del Departamento de Alimentacion y Dietas. Quien es responsable de
verificar el cumplimiento de las buenas practicas de manipulacién en restaurantes y
servicios afines.

" Todo el personal que labora en el Departamento de Alimentaciéon y Dietas y esta
relacionado con la cadena alimentaria, es decir, el que recibe, almacena, prepara,
mantiene y sirve los alimentos.

* Los proveedores, quienes deberan entregar alimentos inocuos:

v Los productores de la materia prima agricola deberan aplicar Buenas Practicas
Agticolas (frutas hortalizas).

v Los ganaderos deberan aplicar Buenas Préacticas Pecuarias (carnes y leche).

v’ Las avicolas, deberan aplicar Buenas Practicas Avicolas (aves y huevos).

= Visitantes y estudiantes.
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5.5 Definiciones

Alimento: Toda sustancia o mezcla de sustancias destinadas al consumo humano,

beneficioso para el desarrollo de sus procesos biologicos.

Alimento contaminado: El que contiene agentes vivos (microorganismos y/o parasitos
riesgosos para la salud) y sustancias quimicas, minerales o particulas extrafas. Ejemplo:

tomate lavado con aguas servidas contaminado por Echerichiacoli, con insecticidas.

Alimentos potencialmente peligrosos: Aquellos que en razén de su composiciéon o
manipulacién pueden favorecer el crecimiento de microorganismos y/o la formacién de
toxinas, por lo que representan un riesgo para la salud y requieren condiciones especiales de
conservacion, almacenamiento, transporte, preparacion y servicio.

Ejemplo: productos de la pesca, leche y sus derivados, carnes y sus derivados, aves y sus

derivados, huevo fresco, asi como frutas y hortalizas preparadas.

Buenas Practicas de Manufactura (BPM): Conjunto de disposiciones reglamentadas
para la buena manipulaciéon de los alimentos y bebidas en toda la cadena alimentaria,
obtencion de la materia prima, almacenamiento, recepcion, preparacion previa, preparacion
final, almacenamiento, distribucién, servido y consumo final, que garantizan su seguridad

para el consumo humano. Incluye cualquier tipo de prevencion de contaminacion.

Calidad: Grado de armonia entre la expectativa del cliente y la realidad del servicio y/o

producto recibido.

Calidad sanitaria: Conjunto de requisitos microbioldgicos, fisico-quimicos y sensoriales

que debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para el consumo humano.

Comidas potencialmente peligrosas: Comidas en las cuales los microorganismos pueden
crecer rapidamente. Estas comidas tipicamente se han visto involucradas en brotes de
enfermedades alimenticias, ya que tienen un potencial natural para la contaminaciéon debido
a los métodos que se utilizan para producitlos y procesarlos, puesto que tienen
caracteristicas que generalmente permiten a los microorganismos reproducirse. Con

frecuencia son himedas, tienen alto valor en proteinas y un pH ligeramente acido.

167



Contaminacion: Presencia en los alimentos de cualquier sustancia (fisica, quimica o
biolégica) no afiadida intencionalmente al alimento, que esta presente en el mismo como
resultado de la producciéon (incluidas las operaciones realizadas en agricultura, zootecnia y
medicina veterinaria), fabricacion, elaboracién, preparacion, tratamiento, envasado,
empaquetado, transporte, almacenamiento o como resultado de la contaminacién

ambiental.

Contaminaciéon cruzada: Proceso por el cual los microorganismos patdgenos y otras
sustancias dafiinas son trasladados mediante equipos, personas, materiales de limpieza, de
una zona sucia a una zona limpia, posibilitando la contaminacién de los alimentos. Por
ejemplo, sucede de comida a comida, cuando los alimentos crudos estan almacenados junto
a los alimentos cocidos sin proteccion, de persona a comida; cuando las manos de los
manipuladores estan sucias, de equipo o utensilio a comida, cuando se limpia la cocina con

trapeadores sucios de los bafos.

Control de plagas: Medidas preventivas y correctivas, naturales o artificiales, que dan
como resultado la prevencion, represion, contencion, destruccion o exclusion de una plaga
(Insectos, pajaros, roedores y cualquier otro animal) de manera responsable para con el

medio ambiente y la salud humana.

Desinfeccion: Eliminacién o reduccién del nimero de microorganismos patdgenos a un
nivel que no propicie la contaminacién de la superficie o alimento, mediante el uso de
agentes quimicos y/o métodos fisicos higiénicamente satisfactorios, a un nivel que no
ocasiona dafio a la salud del consumidor, ni del trabajador.

Enfermedad transmitida por los alimentos (ETAS): Enfermedad que se transmite a las
personas por los alimentos contaminados, produciendo infeccién microbioldgica, infeccion

parasitaria e intoxicacion.

Higiene de los alimentos: Las medidas necesarias que se realicen durante el manejo de los

alimentos y que aseguren la inocuidad de los mismos.

Higiene personal: Los habitos de buena higiene que incluyen limpieza del cuerpo, cabellos
y dientes, vestir ropa limpia y lavarse las manos con regularidad, especialmente cuando se

manejan comidas y bebidas.
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Infeccion alimenticia: Se produce cuando una persona consume un alimento en el que se

encuentran patdégenos vivos y estos comienzan a crecer en los intestinos.

Inocuidad de los alimentos: Aquel que no causara dafio al consumidor cuando éste es

preparado y/ o consumido de acuerdo a su intencion de uso (CODEX Alimentatius).

Intoxicaciéon alimenticia: Producida por comer comidas que contienen toxinas

producidas por las bacterias.

Manipulacién de los alimentos: Todas las operaciones que se aplican durante la cadena

alimentaria.

Manipulador de alimentos: Persona que trabaja y estd en contacto con los alimentos
mediante sus manos, cualquier equipo o utensilio que emplea para manipularlos, en
cualquier etapa de la cadena alimentaria, desde la adquisicién del alimento hasta el servicio a

la mesa al consumidor.

Microorganismos: Pequefios seres vivientes que solo pueden ser vistos mediante el
microscopio. Los cuatro tipos de microorganismos que pueden causar enfermedades y
contaminar los alimentos son: bacterias, virus, parasitos y hongos dentro de la célula. Estos
organismos se nutren, se multiplican y eliminan desechos o toxinas que contaminan los

alimentos y causan intoxicaciones.

Procedimiento PEPS - Primeras Entradas-Primeras Salidas: Procedimiento de
almacenamiento que tiene como finalidad desplazar la mercancia conforme a su fecha de
entrada y/o caducidad. Consiste en rotular, etiquetar o marcat con cualquier otro método
los alimentos, con la fecha de ingreso al almacén y colocar la mercancia conforme a dicha

fecha, de tal manera que se asegure la rotacién de los mismos.

Superficie de contacto con los alimentos: Todo aquello que entra en contacto con el
alimento durante la elaboracién y manejo normal del producto incluyendo utensilios,

equipos, manos del personal, envases.
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5.6 Desarrollo del Manual
5.6.1 Edificios.

5.6.1.1 Alrededores.

La ubicacion del establecimiento no debe comprometer la inocuidad de los alimentos, por
lo que se debe tomar en cuenta:

» Evitar la proximidad de basureros, bodegas de desechos bioinfecciosos u otros
factores similares que puede contribuir a la contaminacién con residuos
quimicos y otros contaminantes por acciéon de roedores e insectos.

* Disponerse de un sistema de desaglies adecuado para los alrededores, asi como
de medios de limpieza exclusivos para los mismos.

* Debe disponerse del personal capacitado para el mantenimiento y la limpieza de

los alrededores del edificio.

5.6.1.2 Ubicacion.

La ubicacién de la planta de alimentacion debera estar en lugares que se encuentren libres
de peligros de contaminacion tales como plagas, humos, polvo, olores pestilentes o

similares.

Para una adecuada prestacion de servicios, las vias de acceso para descarga y areas de
desplazamiento al interior del local debe facilitar la circulacién de empleados, clientes y de
los proveedores; por este motivo la superficie debe estar pavimentada o tener una superficie
dura y de facil desinfeccién, como también ser apta para el trafico rodado y contar con

adecuada sefalizacion.
5.6.1.3 Disefio.

El Departamento debe disponerse de espacio suficiente para todas las operaciones,
procesos y mantenimiento. Y ademas debera tomar en cuenta que:

* Los edificios e instalaciones deben ser de construcciéon sélida y mantenerse en

buen estado. El disefio debe ser adecuado y debe facilitar la debida inspeccioén

de la higiene de las instalaciones.

170



* Los edificios e instalaciones se deben disefiar de tal manera que se impida el
ingreso de y de animales, insectos, roedores y plagas contaminantes.

* Todos los materiales de construcciéon deben ser impermeables no absorbentes y
de tal naturaleza que no transmitan ninguna sustancia contaminate al alimento.

* La planta debe contar con un area que sirve como area de descanso y comedor
para los empleados. Esta area puede ser utilizada para degustaciones. El
basurero de ésta area debe ser vaciado dos veces por dia.

* JLa planta debe contar con una bodega para almacenamiento de productos
quimicos para limpieza y desinfeccion. Esta bodega debe encontrarse separada
del area de producciéon para evitar los riesgos de contaminaciéon y debe
proporcionar las condiciones ideales de almacenamiento para evitar el deterioro
de los productos. Ningin otro material o materias primas debe ser almacenado
en esta bodega.

* JLa planta debe contar por lo menos con dos cuartos frios (depende de las
necesidades) destinados para diferentes finalidades de almacenamiento. Los
cuartos frios deben permanecer ordenados para facilitar el flujo de personas.

* Los equipos deben estar bien distribuidos para que haya un libre flujo de
personal. Los utensilios deben estar en su respectivo lugar y de manera ordenada
para evitar que estos se contaminen y se conviertan en un peligro para los

productos o superficies de contacto directo con el producto.

5.6.1.4 Pisos.

Es imprescindible que los materiales utilizados en los pisos permitan una facil limpieza, por
lo cual se debera verificar que los mismos garanticen la impermeabilidad, permitir un facil
lavado y ser antideslizante, de tal manera que puedan soportar salpicaduras de productos,

tales como aceite, agua y desinfectantes. Bajo esta misma idea se cumplira que:

* Los pisos estén recubiertos con antideslizante, el material utilizado debera ser
resistente a los golpes o que en caso de ocurrir una averfa permitan una facil
reparacion. Los pisos no deben tener grietas a fin de facilitar la limpieza y

desinfeccion.
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* Las uniones entre los pisos y las paredes deberfan ser redondeadas para facilitar
su limpieza y evitar la acumulaciéon de materiales que ayuden a la contaminacion.

" Deberan tener desagiies en numeros suficientes que permitan la evacuacion
rapida del agua.

* Los pisos de las bodegas deben ser de material que soporte el peso de los

materiales almacenados y el transito de los montacargas.

5.6.1.5 Paredes.

Las paredes deberan ser de materiales impermeables al agua y no absorbentes. El color de
las mismas debe ser claro, de textura lisa, sin grietas que permita una facil limpieza y

desinfeccién. Asi también:

" Las paredes son revestidas con materiales no absorbentes y lavables, hasta una
altura de 1.5 metros (RTCA 67.01.33:00).

* Los angulos entre las paredes, entre las paredes y pisos y entre las paredes y
techo deberan ser de facil limpieza y desinfecciéon (redondeados), evitando la
acumulacion de polvo, basuras o residuos.

» Las paredes exteriores pueden ser construidas de concreto, ladrillo o bloque de

concreto y aun en estructuras prefabricadas de diversos materiales.

5.6.1.6 Techos.

La construcciéon y acabados de los techos deben impedir la acumulacién de suciedad,
reduciendo al minimo la condensacién y formacién de mohos. Se debe evitar las vigas,
tuberfas u objetos que retengan polvo o suciedad. Son permitidos los techos con cielos

falsos los cuales deben ser lisos y faciles de limpiar.

5.6.1.7 Ventanas.

Las ventanas deben cumplir con dos funciones principales, como son la iluminacién natural

y la ventilaciéon. De igual manera:
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Deben estar protegidas por cedazo o malla numero diez o doce u otros
equivalentes que impidan el ingreso de insectos, roedores y otras plagas, ademas
que sean faciles de desmontar y limpiar (MINSAL, 2013).

Los quicios (z6calos) de las ventanas deben estar en pendiente para que no se
use como estantes, evitar la formacion de nidos de animales y la acumulacién de
polvo y otras suciedades, facilitando asi su limpieza y desinfeccion

Se recomienda la construcciéon de ventanas tipo sifén, con la cual se minimiza la

penetracion del polvo y los insectos.

5.6.1.8 Puetrtas.

Las puertas deben ser de superficie lisa y no absorbente y cuando asi proceda, deben ser de

cierre automatico y ajustado. Ademads cumpliran los siguientes requerimientos:

Ser anchas para permitir el paso de carretillas, equipo y embalajes, entre otros.
Se recomienda que por lo menos tengan no menos 1.5 metros de ancho.

Las puertas de acceso a las instalaciones y las distintas areas dentro del ambiente
de manufactura deben contar con cortinas de aire a fin de evitar contaminacion
exterior y mantener posiciéon positiva en dichas areas. Otra opcién de cortinas
plasticas o en algunos casos ambas son necesarias.

Las puertas de salida deben estar bien sefialadas y de preferencia deben abrir

hacia el exterior.

5.6.1.9 Iluminacion.

Todo el establecimiento debe tener un alumbrado natural y artificial adecuado de manera tal

que posibilite la realizacién de las tareas y que no comprometa la higiene de los alimentos.

La iluminacién también considera que:

Lamparas y todos los accesorios de luz artificial colgadas sobre los alimentos, en
cualquiera de las fases de fabricacion, recibo de materia prima y almacenamiento
deben estar protegidas con pantalla o cualquier otro sistema de seguridad para

impedir la contaminacion de los alimentos en caso de ruptura.
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* No deben existir cables colgantes en cualquiera de las fases de fabricacion,
recibo de materia prima y almacenamiento.

* El alumbrado artificial debe ser de intensidad adecuada y uniforme, y disponerse
de tal manera que cada maquina, mesa o aparato de trabajo quede iluminado de
modo que no proyecte sombras sobre ellas, produzca deslumbre o dafio a la
vista de los operarios y no altere apreciablemente la temperatura (MINCETUR,
2008).

5.6.1.10 Ventilacion.

* La ventilacion debe ser adecuada para controlar la temperatura interna originada
por el vapor, humo, polvo, grasa y eliminar el aire contaminado, a fin de contar
con una temperatura ambiental adecuada para la preparacion de las comidas.

» El aire debe ir en direccion del area limpia (preparacion de alimentos) hacia el
area sucia (zona de residuos sélidos), asimismo, la ventilaciéon debe ser disefiada
de modo que las campanas, los ventiladores, protectores y los ductos no goteen
sobre la comida ni el equipo.

» Se debe instalar sobre los aparatos de coccion campanas extractoras de tamafio
adecuado para eliminar eficazmente los vapores de coccién. Los filtros de las
campanas y los extractores de grasa deben estar bien ajustados, sin embargo

deberan ser faciles de remover y limpiar con una frecuencia establecida.

5.6.1.11 Abastecimiento de agua.

El suministro de agua sera suficiente para las operaciones a llevarse a cabo, y se obtendra de
una fuente segura. El agua que entra en contacto con el alimento o superficie de contacto
con el alimento sera segura y de buena calidad sanitaria. Se proveera agua corriente a una
temperatura adecuada, y bajo la presiéon necesaria para todas las areas que se requieren para
la elaboracién de alimentos, limpieza del equipo, utensilios, y a las facilidades sanitarias de

los empleados (NSO 13.07.01:08, 2009).
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Bajo esta misma idea se cumplird que:

Si el agua es de pozos propios, estos deben encontrase dentro de las
instalaciones y surtir agua de calidad sanitaria (potabilizarla).

Se debe prever la posible contaminacién del pozo directamente por la superficie
o por el agua que llega por filtraciéon a través del suelo. Deben ser lo
suficientemente profundos para evitar la entrada de agua filtrada.
Independientemente si el suministro gubernamental o privado, la calidad del
agua se debe analizarse microbiolégicamente en forma periddica, por lo menos
cada tres meses en la de pozo. Los anilisis fisico- quimicos deben ser
semestrales.

Las instalaciones deben contar con abundante suministro de agua fria y caliente,
con suficiente presion. Se considera indispensable de una bomba de presion o
un tanque elevado cuando la presente sea deficiente.

El cloro residual debe mantenerse a 0.3 ppm (mg/]) para condiciones en las que
no hayan brotes de enfermedades por consumo de agua contaminada. En
ocasiones en que amenacen o prevalezcan brotes de enfermedades de origen
hidrico el residual de cloro debe mantenerse a un limite maximo permisible de
1.5 ppm y un limite minimo permisible de 0.6 ppm en todas las partes del

sistema de distribucién (NSO 13.07.01:08, 2009).

5.6.1.12 Tuberias.

El didmetro de las tuberias de agua potable debe ser adecuado para llevar a
través de todas las areas de la planta la cantidad suficiente de agua.

Todas las tuberfas de drenajes del piso deben tener un diametro interno lo
suficientemente grande que permita un desalojo adecuado en las areas sujetas a
inundaciones por acciones de limpieza.

Se debe evitar la existencia de conexiones cruzadas entre el sistema de tuberias

de agua potable y el de descarga de los desechos liquidos.
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5.6.1.13 Drenajes.

* Se debe contar con drenajes adecuados para eliminar las cantidades de agua que
se usan para lavar la materia prima, maquinaria, equipo, pisos, entre otros.

* Los drenajes deben tener una pendiente comprendida entre 1.5 y 5% (1.5 a 5
cm. por metro lineal). El desnivel del piso se debe orientar hacia los drenajes.

* Todos los desaglies deben contar con rejilla que impida el paso de roedores

hacia la planta.

5.6.1.14 Instalaciones sanitarias.

El establecimiento debera contar con servicios higiénicos diferenciados, para hombres y
mujeres, en cantidad y tamafio adecuado al volumen de trabajadores y clientes, debidamente
sefializados, los cuales deberan mantenerse operativos, en buen estado de conservacion e
higiene, equipados con un material facil de limpiar y desinfectar. As{ también:

" Deberan contar con buena iluminacién y ventilacién, natural o artificial que
permita la eliminacién de los olores hacia el exterior del establecimiento.

* Los servicios higiénicos deberan contar con inodoros, urinarios, lavamanos y
duchas segun las siguientes consideraciones (RTCA 67.01.33:00):

v" Inodoros: uno por cada veinte hombres, o fraccién de veinte, uno por cada
quince mujeres o fraccién de quince.

v" Orinales: uno por cada veinte trabajadores o fraccion de veinte.

v" Duchas: una por cada veinticinco trabajadores, en los establecimientos que
se requiera, segun criterio de la autoridad sanitaria.

v" Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccién de quince.

* Deberan estar provistos de dispensadores con jabén liquido o similar y medios
higiénicos para secarse las manos como toallas desechables o secadores
automaticos de aire (MINSAL, 2013). Si se utilizan toallas desechables, habra
cerca de los lavatorios la cantidad suficiente de dispositivos de distribucién y
depositos de basura con tapa y bolsa interna para su eliminacion.

* Deberan estar dotados en forma permanente de papel higiénico y de depositos
de basura de material resistente al lavado y desinfeccién continuo con bolsas

internas de plastico, para facilitar la recoleccion de los residuos. Es
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recomendable que dichos depdsitos cuenten con algin dispositivo o accidon que
evite el contacto directo de las manos, por ejemplo: oscilantes o pedal.

" Los servicios higiénicos de los empleados deberan estar separados del area de
manipulacién de alimentos y sin acceso directo a la cocina o almacén.

» El establecimiento debe facilitar al personal espacios adecuados para el cambio
de vestimenta, en los cuales la ropa de trabajo no debe entrar en contacto con la
ropa de uso personal. Dichos ambientes o vestideros deben estar separados de
los servicios higiénicos, contar con apropiada iluminacién, ventilacién y
mantenerse en buen estado de conservacion e higiene, asimismo contar con

materiales de apoyo, tales como bancas, sillas y sistemas de seguridad.

5.6.1.15 Instalaciones para lavarse las manos.

Se debe establecer una zona de lavado de manos ubicada en un lugar fuera de la cocina, de
tal manera que los empleados se sientan motivados de lavarse las manos con frecuencia,

asimismo debe colocarse un procedimiento escrito de como lavarse las manos.

Las zonas de lavado de manos deberan estar en buenas condiciones, tener jabon liquido
antisépticos (yodo, alcohol), escobillas de ufia, dispositivo de secado de manos (papel toalla
o secadores automaticos de aire), depositos de preferencia oscilantes o pedal con bolsa

interna y tapa sanitaria (MINSAL, 2013).

5.6.1.16 Desechos solidos.

* Los recipientes de basura o basureros deben mantenerse tapados en todo
momento y evacuarse por lo menos dos veces al dia o tan pronto se llene de
basura a lo largo del dia.

* No debe existir disposicion de desechos en las areas de recepciéon de materia
prima ni en otras areas de trabajo.

" Los basureros deben mantenerse en perfectas condiciones de limpieza,
lavandolos cada vez que se ingresen a su ubicacion original después de vaciarlos
en el deposito exterior

" Los basureros internos deben desinfectase una vez por semana.
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5.6.1.17 Programa de limpieza y desinfeccion.

Debe existir un programa de limpieza y desinfecciéon que especifique la distribucién de

limpiezas por areas. El programa debe considerar lo siguiente (MINCETUR, 2008):

a)

b)

d)

Qué se debe limpiar: Todas las areas que conforman el establecimiento, asi
como las superficies de las areas de trabajo, equipos y utensilios que tienen algun
contacto con los alimentos. Dicha labor se facilitara si se elabora una lista en
orden de prioridades, de los trabajos que se deben llevar a cabo. L.os empleados
deben ser responsables en sus propias areas y deben limpiar y desinfectar cada
vez que sea necesario y al final de sus turnos, tomando precauciones para no
contaminar los alimentos.

Con qué se debe limpiar: Entre los materiales tenemos diversos tipos de
detergentes, desinfectantes, escobas, escobillas, etc., los cuales deben mantenerse
y almacenarse en areas o compartimentos determinados, a fin de evitar que
contaminen los alimentos, utensilios, equipos u otros. Se recomienda identificar
los implementos de limpieza por colores segun las diferentes areas, por ejemplo:
blanco: cocina, rojo: setvicios higiénicos, amarrillo: comedor y/o almacén;
asimismo mantener los compuestos quimicos en sus envases originales y
etiquetados.

Cuando se debe limpiar: Cuando se concluya la jornada laboral, a fin de no
interrumpir el servicio; deberan programarse turnos de manera que haya tiempo
para limpiar y desinfectar. La frecuencia se determinara segun el contacto que
tengan las areas o superficies con los alimentos, es decir, serd con mayor
frecuencia cuando se tenga mayor contacto directo con los alimentos y los
tiempos seran mas alejados cuando no tenga contacto directo con el alimento.
Coémo se debe limpiar: Se debe establecer procedimientos escritos que detallen
como efectuar las operaciones y entrenar al personal para el cumplimiento de los
procesos paso a paso. Cuando se limpie equipos se debera seguir las
instrucciones del fabricante.

Quien debe supervisar el programa: El personal responsable de la supervision,
debe conocer la frecuencia y procedimientos; supervisar rutinas de limpieza

terminadas diariamente y realizar inspecciones al azar.
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f) Verificaciéon del programa de limpieza y desinfeccion: Se verificara el
cumplimiento de las normas y registros diarios de limpieza y desinfeccion,
tomando muestras de las superficies que tengan contacto directo con el alimento
y de las manos de los empleados para los analisis microbiolégicos, los cuales
podrian ser mensual. Asimismo, se debe realizar una inspecciéon general para

obtener conclusiones y corregir deficiencias.

Los productos utilizados para la limpieza y desinfecciéon deben contar con registro emitido
por la autoridad sanitaria correspondiente. Estos productos deben ser almacenados

adecuadamente fuera de las areas de procesamiento de alimentos.

5.6.1.18 Control de plagas.

Debe existir un programa de control de plagas el cual sera aplicable a todas las areas y
operaciones que se llevan a cabo en el establecimiento. Este programa debera incluir como
minimo: la identificacién de plagas, mapeo de estaciones, productos aprobados vy
procedimientos utilizados y hoja de seguridad de las sustancias a aplicar (MINSAL, 2013).
De igual manera el Departamento debera lleva un registro de todos los controles de plagas

realizados en las instalaciones.

En caso de que una plaga invada la planta, deben adoptarse las medidas de erradicaciéon o
control pertinentes. Si hay contrataciéon de servicios de fumigacién y control de plagas, la
companfa debe presentar autorizaciéon vigente emitida por el MINSAL, una copia de la

autorizacion vigente, debe permanecer en el establecimiento alimentario (MINSAL, 2013).

Las medidas autorizadas que comprendan el tratamiento con agentes quimicos, fisicos y/o
biolégicos solamente podran aplicarse bajo la supervision directa de los técnicos que
conozcan profundidad los riesgos que estos agentes puedan acarrear. Es importante que
quede bien establecido que no se deben emplear plaguicidas cuando el establecimiento se

encuentre en operacion y se encuentre producto en las areas de proceso.

»  Para impedir el acceso a las instalaciones:
* Se debe verificar permanentemente el buen estado de los ingresos del

establecimiento, protegiendo todas las aberturas hacia el exterior (puertas,
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ventanas, compuertas, ductos de ventilacién, etc.), con malla o cedazo (plastico
o metalico). Ejemplo: si existe espacio entre la pared y el techo, se resguardaran
con cedazo (plastico o metalico) o con espuma de poliuretano.

» [a distancia entre el piso y las puertas o ventanas, tanto en el interior como en el
exterior, debera ser menor 2 1cm o de cierre hermético. Se recomienda instalar
laminas de metal o de hule en la parte inferior de todas las puertas que dan al
exterior del local.

* Se debe inspeccionar los alimentos y muebles que ingresan al establecimiento, a
fin de asegurarse que no transportan ninguna plaga.

* De ninguna manera debe permitirse el ingreso de animales al establecimiento, ya
que pueden contaminarlos con pelos, parasitos o transmitir enfermedades de

origen animal.

»  Para reducir las 4reas de infestacion:

" Se debe construir apropiadamente la edificacion y llevar un control del
mantenimiento general de ésta en cuanto a condiciones higiénicas de las
instalaciones y correcta disposicion de los residuos sélidos. Ejemplo: mantener
los equipos alejados de las paredes y procurar que exista cierta distancia entre
éstos y el piso para facilitar la inspeccion.

* Se debe evitar que las plagas dispongan de lugares de refugio y anidacién como
huecos, ranuras, agujeros, grietas, esquinas oscuras, etc.,, o acumulando
materiales, equipos u objetos fuera de uso en el interior o exterior del

establecimiento.

» Estrategias de control para moscas:
* Se deben implementar mallas, puertas de cierre automatico; proteger
adecuadamente los alimentos; contar con zonas de desecho alejadas y una

correcta disposicion de los residuos solidos; trampas de luz ultravioleta.

» Estrategias de control para cucarachas:
* Una forma de controlar este tipo de plagas, es reparando o sellando la
infraestructura dafiada, evitando la existencia de zonas oscuras y de dificil acceso

en los lugares donde se almacenan alimentos, controlando el manejo de los
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residuos solidos, restringiendo el almacenamiento y consumo de alimentos en

vestideros, cajones de escritorio, etc.

» Estrategias de control para roedores:
* Se debe contar con finas mallas protectoras, rejillas en desaglies, paredes
resbaladizas, trampas preferentemente engomadas, ultrasonidos, rodenticidas

quimicos.

» Estrategias de control para aves:
* Es recomendable disefiar las paredes exteriores sin salientes, restringir su acceso

y no permitir que aniden.

5.6.2 Equipos y utensilios

Los equipos y utensilios deben disefiarse, construirse e instalarse de manera que faciliten las
operaciones de limpieza, desinfeccién, mantenimiento, asegurando la factibilidad de los
controles y la uniformidad de la produccién y prevengan la introducciéon de contaminantes

en la produccién de operaciones anteriores (MINSAL, 2013).

1) Disefio, construccion e instalacion.

e Flequipo empleado para el manejo y procedimiento de los alimentos incluye
desde la mas simple herramienta o utensilios de manos hasta la mas grande y
completa maquinaria electronica.

e Fl equipo para procesar o manipular alimentos no se debe colocar debajo de
las tuberfas de aguas negras o conductos de agua potable no protegidos,
huecos de escaleras u otras areas que puedan contaminar el equipo y los
productos.

e FEl equipo debe ser instalado en forma tal, que se deje espacio suficiente
alrededor de cada maquina, no solamente para realizar el trabajo ordinario
sino también para permitir una limpieza completa y eficiente del mismo, y

del 4rea a su alrededor.
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e Todo el equipo, utensilios y recipientes que se empleen para procesar y
manipular los alimentos, se deben mantener en perfectas condiciones de
higiene.

e FEl disenio de equipo debe ser tan simple que todas sus partes tengan facil
acceso para ser limpiadas. Los contornos de las maquinas y las partes que
componen deben ser, cuando las condiciones lo permitan, redondas para

evitar salientes de dificil limpieza y riesgo a la seguridad del operario.

2) Materiales y estado del equipo.

e Todas las superficies del equipo, utensilio y recipientes que entren en
contacto con los alimentos deben ser lisas, exentas de picaduras y grietas y
no estar descascarilladas. Estas superficies no deben ser construidas en
materiales toxicos y reaccionar con los productos alimenticios.
Preferiblemente se debe usar acero inoxidable, aluminio o materiales
plasticos de grado alimenticio.

e Los utensilios, equipos, recipientes y superficies usadas en el procesamiento
y manejo de productos alimenticios no deben ser contraidos con materiales
absorbentes ni toxicos.

e Flestado del equipo, utensilios y recipientes utilizados deben mantenerse en
condiciones que no arriesguen la seguridad del alimento.

e Todo el equipo, utensilios y recipientes que se encuentren en malas
condiciones incluyendo sus superficies descascarilladas, roturas, picadas etc.,

debe sustituirse por otro equipo en buen estado.

La clasificacion de materiales aceptables y no aceptables se describe a continuacion

(Fuentes, 2005):

Aceptable:

e Metal: De acero inoxidable o hierro galvanizado, resistente a la corrosion

proveniente tanto de los alimentos como los productos de limpieza.
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Plastico y resinas: Utilizados y aprobados para entrar en contacto con los
alimentos. Deben ser resistentes a la abrasiéon y al calor, irrompibles no

toxicos y no incluir componentes que puedan transferirse a los alimentos.

No aceptables:

El cobre y sus aleaciones: no son aceptables para el equipo, utensilios o
superficies usados en el procesamiento de alimentos. Este metal en algunos
casos decolora los alimentos, los contamina con sus sales y tiende a acelerar

la descomposicion de la grasa.

Cadmio y antimonio: son dos compuestos toxicos y de ninguna manera

aceptables en el equipo empleado para alimentos.

Plomo: tampoco debe usarse debido a su toxicidad, salvo a aleaciones para

soldar, siempre que no exceda del 5%.

Porcelana: no debe utilizarse recipientes o equipos esmaltados, debido al

resquebrajamiento.

Pintura: las superficies pintadas no son inalterables y pueden facilmente
contaminar el alimento. La pintura no es aceptable en ninguna parte del
equipo y utensilios que puedan estar en contacto con los alimentos. Se
aceptan en superficies de no contacto pero que sean avaladas por la FDA.
Madera: no es un material satisfactorio para el equipo y utensilios pues sus
superficies no se conservan lisas y no son impermeables. Se debe en lo
posible el uso de la madera ya que este retiene humedad, y cuando se
agrietan se depositan residuos en materia organica en ella, convirtiéndose asi
en un ambiente propicio para proliferaciéon de bacterias que contaminan los
alimentos.

Cueros vy telas: debido a la naturaleza porosa de estos materiales, no son
aceptables para la construccion de equipo ni utensilios (las telas filtrantes
pueden usarse en algunos casos, siempre que se laven cada dia después de su

empleo).
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3) Mantenimiento (Fuentes, 2005).

e Tl equipo, recipientes, superficies de contacto y utensilios deben mantenerse
en perfectas condiciones de operacion evitando situaciones que arriesguen la
seguridad de los empleados y la contaminacién los productos alimenticios
que se trabajan.

e FEl programa de mantenimiento preventivo del equipo, garantiza la seguridad
de la operacién de los mismos y contribuira a optimizar su vida util. Este
servicio puede realizarse en forma interna por personal de mantenimiento o
por terceros, dependiendo del equipo y garantias.

e Si las actividades de mantenimiento preventivo se realizan en el Hospital,
éste debe contar con el personal, equipo y las instalaciones necesarias para

realizar dicha labor de manera segura y efectiva.

5.6.3 Personal.

5.6.3.1 Capacitacion.

Las personas que laboran en la manipulacion de alimentos deben estar autorizadas para
realizar tal actividad, a través de los cursos que imparten los establecimientos de salud del
MINSAL, quien autorizara a los manipuladores de alimentos capacitados mediante la
entrega individual de carné o diploma, previo cumplimiento de asistencia al curso,

aprobacion del mismo y examenes de salud (MINSAL, 2013).

La jefatura del Departamento es responsable de la capacitacion sanitaria de los
manipuladores de alimentos, la cual tiene caracter obligatorio y debe efectuarse por lo
menos cada seis meses, mediante un programa que incluya los Principios Generales de
Higiene, Buenas Practicas de Manipulaciéon de Alimentos y Bebidas, entre otros, pudiendo
ser brindada por las Municipalidades, entidades publicas y privadas o personas naturales

especializadas.

La jefatura del departamento debera llevar un registro por cada manipulador y tomar
medidas para que todo el personal reciba capacitacion continua; cada entrenamiento debe
tener un objetivo, el cual debe indicar al trabajador lo que debe ser capaz de realizar después

de terminar la capacitacion.
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5.6.3.2 Practicas higiénicas.

» Higiene y comportamiento

¢ Los manipuladores de alimentos deben mantener una buena higiene personal ya

que es la clave para la prevencion de las enfermedades alimenticias.

e Deben ducharse antes del trabajo, mantener el cabello limpio, corto o en el caso
de las mujeres si lo tienen largo, tenetlo amarrado y cubierto con una malla
protectora (cofia) o similar, ya que un cabello sucio y suelto puede albergar

microorganismos patdégenos.

»  Practica de higiene de las manos

La higiene de manos es probablemente la forma mas efectiva de controlar la contaminacion.
Existen tres componentes claves de la higiene de manos para el manipulador de alimentos

(MINCETUR, 2008):

e Contar con instalaciones y equipos adecuados para el lavado de manos.
e [vitar el contacto directo de las manos con los alimentos listos para consumo.

e Aplicar el procedimiento apropiado para el lavado de manos.
Los responsables del manejo de alimentos deben prestar mucha atencién a lo que hacen

con las manos ya que actos tan simples como rascarse la nariz o pasarse los dedos por el

cabello pueden contaminar la comida.

Antes de manipular los alimentos, las manos deben ser correctamente lavadas vy
desinfectadas, por lo tanto se debe promover el lavado de manos de los empleados que
manejan los alimentos, segin el procedimiento apropiado. Para lavarse correctamente las

manos deben seguir los siguientes pasos:
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1. Remangarse el uniforme hasta la altura del
codo.

2. Mojarse las manos y el antebrazo hasta los
codos.

3. Frotarse las manos y los entre dedos por lo
menos 40 segundos con el jabon hasta
que forme la espuma y extenderla desde las
manos hacia los codos.

4. Enjuagarse en el agua corriente, de manera que
el agua corra desde arriba de los codos
hasta la punta de los dedos.

5. Secarse las manos con papel toalla desechable
o secadores automaticos de aire.

6. Utilizar papel toalla para proteger las manos al

cerrar el grifo.

7. Desinfectarse con un antiséptico (alcohol 70 grados) y dejar orear.

El secado de manos puede efectuarse de dos maneras, a través de los secadores automaticos
de aire caliente o papel toalla desechable. Los secadores de aire automaticos son efectivos
cuando se operan apropiadamente y el ciclo es suficientemente largo, asimismo, se
considera un método rentable; sin embargo su uso inapropiado, tal como secarse las manos
parcialmente y luego secarse en la ropa, podria causar problemas de recontaminacién, ya

que las manos humedas recogen los microorganismos del ambiente mas facilmente.

El papel toalla desechable es beneficioso porque la fricciéon durante el secado reduce
adicionalmente los microorganismos de las manos y puede utilizarse como una barrera

cuando se cierra la llave del agua y se sale por la puerta.

Es recomendable escoger un dispensador que no requiera que el empleado toque las
superficies que podrian estar contaminadas, tales como dispensadores con censores de

movimiento o un dispensador que continuamente tenga papel toalla expuesto.

Para evitar la recontaminaciéon se debe utilizar papel toalla o una barrera limpia similar,

cuando se toque superficies como la llave del agua o la manija de la puerta del bafo.
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Se debe realizar un correcto lavado de manos después de (MINCETUR, 2008):
e Utilizar los servicios higiénicos.
e Tocar comidas crudas.
e Cubrirse con las manos para toser y estornudar.
e Fumar, comer o beber.
e Limpiar las mesas o levantar los platos sucios.
e Barrer, trapear el piso, tocar dinero, sacar la basura.
e Tocar prendas de vestir o el delantal.

e Tocar cualquier otra cosa que pueda contaminar las manos, como equipos,

superficies de trabajo o pafios de limpieza no desinfectados.
e Pasarse los dedos por el cabello.

e [Frotarse cualquier parte del cuerpo.

» Cuidado de las manos.

Las ufias largas son dificiles de limpiar y podrian refugiar bacterias, por lo tanto deben

mantenerse cortas, limpias y sin esmalte.

En el caso de cortes o lesiones en las manos, deben cubrirse apropiadamente con vendas
limpias y a su vez deben utilizar guantes limpios, dedales o cubiertas para evitar que la

venda tenga contacto con el alimento.
» Usos de guantes.

Las condiciones que promueven el crecimiento de microorganismos pueden reducirse a
través de la utilizacién y cambio frecuente de guantes, lavandose las manos cada vez que se
cambie un par nuevo. Los guantes de alta calidad reducen la probabilidad que se rasguen y

rompan facilmente, son mas comodos para utilizar y mas faciles de colocar y sacar.

Se debe ensefiar a los empleados que los guantes son utilizados principalmente para

proteger a los alimentos y aquellos que los consumen.

Deben ser utilizados sélo para algin uso especifico y cambiarlos cuando sea necesario, por

ejemplo:
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= Antes de comenzar una tarea diferente.

* Tan pronto como se ensucien o rasguen.

= Al menos cada 4 horas de uso continuo y mas a menudo si es necesario.

®*  Después de manejar carnes crudas o antes de manejar comidas cocinadas o

listas para el consumo.

» Uso de uniforme de trabajo apropiado.

El personal del area de preparacion de alimentos debe utilizar uniforme limpio y completo
(bata, delantal, red, turbante o cofia que cubra completamente el cabello) (RTCA
67.01.33:00).

La Jefatura o los supervisores del Departamento deben asegurarse que los responsables del

manejo de la comida respeten las siguientes recomendaciones (MINCETUR, 2008):

¢ Los manipuladores de alimentos deben colocarse el uniforme cuando llegan al
establecimiento, no debe llevarse puesto fuera del lugar de trabajo, asimismo
debe conservarse limpio y en buen estado.

e s recomendable que se cambien la ropa diariamente o mas a menudo, ya que
contiene microbios provenientes de las actividades y ambientes que recorren. La
indumentaria en el area de cocina debera ser de color blanco para visualizar
mejor su estado de limpieza. Los operarios de limpieza y desinfecciéon deberan
utilizar ropa protectora para ingresar al area de preparacion. Es recomendable
que utilicen uniforme de color diferente a los manipuladores de alimentos para
su debida identificacién y evitar una contaminacion cruzada durante la
preparacion de los alimentos.

e Se debe llevar un control de las personas que ingresa a la zona de preparacion de
alimentos, ademas debe llevar ropa protectora, tales como: mandil, gorra o cofia
que cubran totalmente el cabello para evitar su caida sobre los alimentos,
calzado de trabajo designado (los de wuso diario podrian transferir
contaminantes), antideslizante o botas cuando las operaciones las requieran,

entre otros. Ejemplo: cuando se preparan alimentos para grupos de riesgo,
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como nifios, enfermos o ancianos, se debe utilizar protectores que ayudan a
proteger los alimentos de gotas provenientes de la nariz y boca.
Los manipuladores de alimentos deben utilizar un mandil o delantal de plastico

para operaciones que requieran proteccion.

» Malos habitos que se deben evitat.

Los manipuladores de alimentos deben seguir estrictas normas para evitar los malos habitos

como lo son (RTCA 67.01.33:006):

Fumar, comer, beber, masticar chicle o escupir en areas de preparaciéon de
alimentos (a excepcién de los chef que prueban las comidas de manera
apropiada).

Evitar toser y estornudar sobre los alimentos.

Utilizar ufias largas o con esmaltes porque esconden gérmenes y desprenden
particulas en el alimento.

Manipular los alimentos o ingredientes con las manos en vez de utilizar guantes

y utensilios como tenazas, papel film, etc.

Utilizar anillos, esclavas, relojes, aretes u otros elementos que ademds de

b

esconder bacterias pueden caer en los alimentos o en los equipos causando un

problema de salud al consumidor.

Utilizar la vestimenta como pafio para limpiar o secar manos y rostro.

» Buenos habitos para practicar.

Los manipuladores de alimentos siempre deberan acostumbrarse a:

Lavar y desinfectar utensilios y superficies de preparacion antes y después de

utilizarlos.
Lavar y desinfectar vajillas y cubiertos antes de utilizarlos para servir.

Tomar los platos y fuentes por los bordes, cubiertos por el mango, vasos por el

fondo y tasas por el asa.

Mantener la higiene y el orden principalmente en su cocina o expendio y

alrededot.

Lavarse las manos antes de preparar los alimentos.
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5.6.3.3 Control de salud.

La salud de los empleados y la higiene durante el proceso de preparaciéon de alimentos es
critica. Los empleados enfermos o portadores de infecciones que pueden transmitirse a
otras personas a través de los alimentos, no deben trabajar en areas de preparacion de

alimentos.

El manipulador de alimentos debe someterse a examenes generales de heces y de orina, asi
como a los que el médico indique cada seis meses (MINSAL, 2013). La jefatura es la

responsable de llevar el control de dichos examenes.

Los responsables del manejo de alimentos deben comunicar inmediatamente a su
supervisor todo sintoma de fiebre, diarrea, vomito, heridas infectadas, irritaciéon de garganta
y cualquier contacto con personas afectadas por enfermedades parecidas; de esta manera los
administradores del establecimiento evitaran que ingresen si tienen los sintomas antes

seflalados (MINSAL, 2013).

El manipulador de alimentos debe cubrirse con vendaje las heridas por corte, quemadura,
herida infectada, cuando esté trabajando con comida o cerca de las superficies que entran en
contacto con los alimentos, posteriormente debe ser separado del area y reasignado

temporalmente a tareas o areas que no requieran contacto con los alimentos.

5.6.4 Control en el proceso y en la produccion.

5.6.4.1 Materia prima.

Se debe comprar sélo a proveedores con una éptima reputacion de ofrecer alimentos sanos
y que aplican Buenas Practicas de Manipulacién, aprobados por las autoridades

correspondientes.

Asimismo, se debe llevar un registro de los proveedores seleccionados, a fin que sea posible
efectuar cualquier investigacion o rastreabilidad sobre la procedencia de los productos. Si la
compra es directa deben seleccionarse los lugares de compra e igualmente proceder al

registro respectivo.
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Se debe programar las entregas durante las horas de baja actividad para tener tiempo de
revisarlas y almacenarlas rapidamente en el lugar apropiado, sin embargo se debe exigir que
la recepcién de los alimentos de alto riesgo (pescado, pollo, carnes, frutas y verduras) sea
durante las primeras horas de la mafiana, a fin de evitar que el calor del mediodia genere la

descomposicién de los alimentos.

El personal responsable de la recepcion de la materia prima, debe estar capacitado para
supervisar el control de las operaciones en toda la cadena alimentaria y contar con un
manual de calidad donde se detalle en forma clara los requisitos de los alimentos de alto

riesgo. Ejemplo:

e Verificara y registrara el estado de conservacion del vehiculo de transporte asi
como la temperatura de los alimentos transportados.

e Registrara la informacion de la materia prima respecto a su procedencia,
descripcién,  composicién,  caracteristicas  sensoriales,  periodo  de
almacenamiento y condiciones de manejo y conservaciéon basados en los
criterios para aceptar o rechazar las materias primas.

e Verificara la temperatura de los alimentos refrigerados para asegurase que los
productos de alto riesgo (pescado, carne, pollo) estén entre 0° C y 4° C y los

productos congelados estén en -18° Cy -20° C

Se debe tomar en cuenta que toda materia prima que viene del lugar de produccién o
distribucion, empacada en cajones de plastico u otro material, debe trasladarse a recipientes

previamente lavados y desinfectados, propios del establecimiento.

No se debe aceptar paquetes dafados, que gotean, cajas rotas, latas abolladas ni reparadas ya

que los contenidos podrian estar contaminados.

Se debe etiquetar todos los articulos recibidos con la fecha de entrega y vencimiento,

asimismo se debe tomar en cuenta las recomendaciones de uso.
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5.6.4.2 Operaciones de manufactura.

Todo el proceso de fabricacion de alimentos, incluyendo las operaciones de envasado y
almacenamiento deberan realizarse en Optimas condiciones sanitarias siguiendo los
procedimientos establecidos en el Manual de Procedimientos Operativos, el cual debe

incluir (RTCA 67.01.33:00):

a) Diagramas de flujo, considerando todas las operaciones unitarias del proceso y el
analisis de los peligros microbiolégicos, fisicos y quimicos a los cuales estan expuestos

los productos durante su elaboracién.

b) Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de microorganismos y

evitar la contaminacién del alimento; tales como: tiempo, temperatura, pH y humedad.

¢) Medidas efectivas para proteger el alimento contra la contaminacién con metales o
cualquier otro material extrafio. Este requerimiento se puede cumplir utilizando imanes,

detectores de metal o cualquier otro medio aplicable.

d) Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada.

5.6.4.3 Envasado

" Todo el material que se emplee para el envasado debera almacenarse en lugares
adecuados para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza.

* El material debera garantizar la integridad del producto que ha de envasarse,
bajo las condiciones previstas de almacenamiento.

* Los envases o recipientes no deberan haber sido utilizados para ningun fin que
pueda dar lugar a la contaminacién del producto.

* Los envases o recipientes deberan inspeccionarse y tratarse inmediatamente
antes del uso, a fin de tener la seguridad de que se encuentren en buen estado,
limpios y desinfectados.

* En la zona de envasado o llenado solo deberan permanecer los recipientes

necesarios.
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5.6.4.4 Documentacion y registros.

" Deberan mantenerse registros apropiados de la elaboraciéon, produccién y
distribucién, conservandolos durante un periodo superior al de la duracién de la
vida util del alimento.

" Toda planta debera contar con los manuales y procedimientos establecidos en
este Reglamento asi como mantener los registros necesarios que permitan la

verificacion de la ejecucion de los mismos.
5.6.5 Almacenamiento y distribucion.

Los almacenes o areas de almacenamiento deben ser de material resistente que permita una
facil limpieza, deben mantenerse limpios, secos, ventilados, protegidos contra el ingreso de
animales como roedores y personas ajenas al servicio, asimismo se debe limpiar con

frecuencia las bandejas o anaqueles.

Se debe revisar regularmente la temperatura de las unidades y de los alimentos almacenados,

por lo menos una vez por turno, utilizando termémetros calibrados.

No es recomendable almacenar productos de limpieza ni sustancias quimicas o téxicas en
areas de almacenamiento de alimentos, utensilios y equipos de cocina, ya que podrian
originar contaminacién quimica. Asimismo, no se debe guardar en las instalaciones del
establecimiento materiales y equipos en desuso o inservibles, ya que podrian contaminar los

alimentos y propiciar la proliferacioén de insectos y roedores.

Los alimentos deben mantenerse en sus envolturas originales y limpias, o conservarse en
envases tapados y etiquetados, con la fecha que se recibieron, su contenido y la fecha de
vencimiento para lo cual se utilizara el método de rotacién, lo Primero que entra es lo

Primero que sale (PEPS), ubicandolos en los estantes de acuerdo a la fecha de caducidad.

Los alimentos deben colocarse en anaqueles o tarimas de material facil de limpiar y
desinfectar, resistentes, los cuales deben mantenerse en buenas condiciones, ya que los
alimentos no deben estar en contacto con el piso, sino a una distancia minima de 15 cm. La

distancia entre hileras debe ser de 50cm. Asi como de la pared (RTCA 67.01.33:00).
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Para evitar la contaminacion cruzada, los alimentos de origen animal y vegetal deben
almacenarse por separado, asi como, aquellos que cuentan con envoltura o cascara de los

que estan desprotegidos o fraccionados.

» Almacenamiento de alimentos cocinados

Cuando los alimentos no estin completamente frios antes de almacenarlos, pueden ser
colocados en bandejas poco profundas para facilitar el enfriamiento, una vez que la comida
se ha enfriado a 5° C o menos podran ser almacenadas en los estantes mas altos del
refrigerador y de tal manera que el aire circule alrededor de ellas, ya que nunca se debe
almacenar alimentos cocidos o listos para el consumo debajo de alimentos crudos; incluso
de preferencia se deberfa almacenar en diferentes camaras, en una los alimentos crudos y en
otra los alimentos ya elaborados que tuvieron coccidén o no, y que van a ser consumidos

directamente, tales como comidas, postres, helados, etc.

Las bandejas o recipientes almacenados deben estar cubiertos y etiquetados, precisando la
fecha en que el producto fue almacenado después de su preparacion, de manera que el mas
antiguo se utilice primero, aplicando asi el método de primeras entradas, primeras salidas
(PEPS). Las fechas deben ser revisadas con regularidad, a fin de desechar la comida que
excede el tiempo maximo de almacenamiento. Ejemplo: no debe guardarse en las camaras
latas abiertas con su contenido, este debe ser colocado en otro recipiente inmediatamente

después de abierta la lata, etiquetatlo e identificarlo con nombre y fecha.

» Almacenamiento en el refrigerador MINCETUR, 2008).

Las areas de almacenamiento refrigerado deben estar en orden, limpias, iluminadas, libres de

malos olores y mohos.

Se debe controlar y registrar la temperatura 6ptima (0° C a 5° C al centro de cada pieza) de
la unidad utilizando termémetros colgantes en el area mas fria del fondo y en el area mas
caliente, cerca de la puerta; de igual manera debe controlarse y registrarse la temperatura de
la comida, al azar, utilizando termémetros de sonda calibrada de preferencia. Los

termometros deben ser calibrados periddicamente.
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Se debe contar con suficientes instalaciones frigorificas para manejar cronogramas de
entrega normales, asimismo la unidad no debe estar demasiado llena, ya que si hay excesivos
productos impedira que el aire circule y la unidad se forzara para mantenerse fria, por lo
tanto los alimentos deben ser almacenados de tal manera que permitan una circulacién
adecuada del aire, aplicando también el procedimiento "lo que primero entra primero sale"

(PEPS).

No debe cubrirse las rejillas de las unidades con papel aluminio ya que impedira que circule
el aire frio; la puerta debe mantenerse cerrada el mayor tiempo posible para conservar el frio

en el interiot.

Los alimentos cocidos y crudos de alto riesgo (carne, pollo, pescado) deben conservarse en
refrigeracion a una temperatura maxima de 4° C, y almacenarse separados para prevenir la

contaminacion cruzada, si es factible cada uno en envases cerrados y etiquetados.

Es recomendable que se almacene los alimentos en el siguiente orden, de arriba hacia abajo:
pescados, rollos de carne enteros, cerdo, jamon, tocino, salchichas, carne molida de res,
carne molida de cerdo y pollo. Cabe mencionar que, las piezas grandes de res no deben

exceder las 72 horas de refrigeracion y otros tipos de carne, aves, menudencias las 48 horas.

Los alimentos deben mantenerse en sus envases originales, limpios o envueltos en material

a prueba de humedad, absorbentes con tapas seguras y con etiquetas bien marcadas.

» Almacenamiento en seco (MINSAL, 2013).

El material que se debe utilizar en la bodega para la limpieza es el siguiente: carretillas,
escobas, manguera, baldes, trapeadores, palas, depdsitos con bolsa para desechos comunes,
detergentes y desinfectantes. El equipo de limpieza debe estar en buenas condiciones de
funcionamiento, almacenado en un area especifica, separado de los alimentos, de

preferencia en el exterior de la bodega.

Los alimentos deben estar en estibas separadas por tipo de producto con espacios entre
cada estiba que permita el desplazamiento, y que facilite la limpieza y la circulacion del aire,

debiendo colocar los productos alimenticios en forma ordenada.
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El personal encargado de la bodega debe utilizar el método PEPS, para que haya una mejor

movilizacion de los alimentos, y evitar el vencimiento de los mismos.

Las sustancias quimicas que se utilizan para el control de insectos y roedores en la bodega,
deben estar autorizadas por la autoridad competente. Deben almacenarse en los envases
originales; si no estin en su envase original, deben ser rotulados. ILas sustancias quimicas
utilizadas para el control de insectos y roedores deben ser almacenadas en lugares exclusivos

y alejados de los alimentos.

El traslado interno y externo de los productos en el proceso de carga y descarga, debe
hacerse en sus respectivos empaques, utilizando carretillas o sistema mecanico cuando

aplique.

No deben almacenar productos infestados y contaminados dentro de la bodega, ni reutilizar
envases, sacos y otros envoltorios que hayan contenido productos infestados o sustancias

quimicas.

La bodega debe ocuparse exclusivamente para almacenar alimentos y no para guardar otro
tipo de articulos, tales como: utensilios, sustancias quimicas, detergentes, jabones, empaques
usados y otros, mantenerse limpio, libre de residuos de productos, sin derrame de sustancias

liquidas, ni desechos sélidos en los pisos.

» Almacenamiento en cuartos frios (MINSAL, 2013).

Los pisos deben ser de materiales que no tengan efectos toxicos para el uso al que se
destinan, deben ser impermeables, antideslizantes, sin grietas, ni uniones de dilatacion

irregular. LLas uniones entre los pisos y las paredes, deben ser redondeadas.

Las paredes deben ser lisas, de color claro, las uniones de las paredes con el piso deben ser

redondeadas.

Las puertas deben abrir hacia fuera, deben ser herméticas y estar provistas de cortinas

rompe viento plasticas.

El techo debe ser construido de material de concreto u otro material que sea de facil

limpieza, y ser de color claro y en buen estado.
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La iluminacién debe ser de luz artificial, que permita sin dificultad realizar la inspeccion y

demas operaciones en el interior de la instalacién.

El cuarto frio debe tener desagties tipo inodoro en nimero suficientes, con pendientes del

uno por ciento, los cuales deben estar protegidos.

El cuarto frio debe tener termometros en buen estado, visibles y mantener los alimentos,
materias primas y productos procesados a las temperaturas especificadas en el anexo 8 de

este manual.

Debe llevarse bitacora de control de temperatura del cuarto frio, que debe ser presentada al

momento de la inspeccion, las hojas del registro deben conservarse por lo menos un mes.

Los alimentos deben almacenarse, de tal manera que no haya sobre saturacién, no se deben
mezclar alimentos procesados con materias primas ni alimentos crudos y para garantizar la

inocuidad de los alimentos almacenados, se debe establecerse el método PEPS.

El cuarto frio debe disponer de tarimas plasticas, estantes de acero inoxidable; rieles aéreos,
ganchos segun aplique; termémetros visibles, manguera, cubeta para preparar solucion de
limpieza, cepillos, escobas y sustancias desinfectantes. Todo el equipo y material debe estar

en buenas condiciones de funcionamiento.

El cuarto frio debe mantenerse limpio, libre de residuos de productos, derrame de
sustancias liquidas y desechos solidos en los pisos. Las paredes, puertas y techos deben estar

limpios al igual que las tarimas, estantes y demas equipos.

Los alimentos procesados que se conserven en el cuarto frio deben estar etiquetados con la
informacién basica siguiente: fecha de produccion, fecha de vencimiento, tipo y nombre del
producto y otra informacién establecida en el instrumento técnico juridico correspondiente

y debe utilizarse exclusivamente para la conservacion de alimentos.
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5.7 Procedimientos del Programa de Buenas Practicas de Manufactura.

PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE

TRABAJO

Cédigo: PAD-001

Fecha publicacién

Aprobado por:

Frecuencia La limpieza y desinfeccion debe ser realizada 2 veces al dia, una por la mafiana
y otra por la tarde, en horas donde el flujo del personal sea minimo.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
1 e Antes de iniciar la limpieza, tapar todos | Tapaderas.
los alimentos y utensilios.
e Pasar un pafio limpio por todas las | Pafos.
5 superficies del 4rea (mesas, estantes, | Basureros.
etc.), tirar los restos de comida en un | Bolsas plasticas.
basurero con bolsa plastica. Guantes.
e Barrer los pisos del interior. Escoba.
o Barrer debajo de todas las mesas, | Pala. .
cocinas y estantes. Bolsas plasticas.
3 e Una vez se haya acumulado toda la Basureros de pedal.
basura, llevar un basurero cerca vy
recoger con la ayuda de una pala.
Manipulador de Depositar la basura en un basurero con
alimentos. bolsa plastica.
e Lavar estantes, divisiones y superficies | Mantas.
del area de trabajo (incluyendo mesas y Detergente en polvo.
sillas). Cepillos de plastico.
e Restregar las supetficies con detergente Desinfectante.
4 y quitarlo con una manta humedecida | Agua @ temperatura
con agua potable. ambiente.
e Pasar una manta empapada con
desinfectante sobre las superficies.
e Pasar una manta seca sobre las
superficies.
e Lavar los pisos del interior utilizando | Escoba.
5 trapeador con suficiente detergente y Trapeador.
restregar enérgicamente el piso. Detergente en polvo.
Desinfectante y agua.
e lavar mantas y trapeadores con | Mantas.
detergente y suficiente agua. Detergente liquido.
6 e Todo debe ser lavado en el 4rea | Agua potable.

asignada para tal actividad, ubicada en

el patio del Departamento.
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Responsable Paso Procedimientos Recursos
e Guardar los productos utilizados en | Estantes.
lugares cerrados, altos, lejos de | Detergentes.
7 alimentos o de cualquier utensilio | Desinfectante.
Manipulador de utilizado para la preparacién de los
alimentos. alimentos
e Al terminar la limpieza, firmar la Hoja | Hoja de controlRAD-
8 de registro RAD-001 Limpieza del 4rea | 001
de trabajo. Lapicero.
® Revisar a diario que la limpieza se haya Hoja de control.
Supervisor del realizado siguiendo los lineamientos de
Departamento. este proceso.
9

® Revisar que la Hoja de registro RAD-
001 Limpieza del area de trabajo haya
sido firmada por el manipulador
responsable.

199




DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO PARA LA LIMPIEZA DEL AREA DE TRABAJO

Codigo: RAD-001

Responsable:

Area: Enterales y Lacteos [ ] Marmitas[_] Carnes [ IMolinos [ ] Liquidos y ensaladas []

Hoja de registro: Limpieza del area de trabajo

Fecha

Comienzo de la jornada

Final de la jornada

Pisos

Superficies

Divisiones

Trapos
limpios

Firma

Pisos

Supetficies

Divisiones

Trapos
limpios

Firma
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

LIMPIEZA DE FREGADEROS

Cédigo: PAD-002

Fecha publicacién

Aprobado por:

Frecuencia La limpieza y desinfeccion de fregaderos debe realizarse al inicio y final de la
jornada.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
1 Mojar el fregadero. Agua.
2 Aplicar la cantidad de limpiador abrasivo | Limpiador
suave recomendada por el fabricante a | Esponja
una esponja para frotar no abrasiva. Guantes
3 Frotar el fregadero con la esponja y | Limpiador
Manipulador de limpiador, para quitar la acumulacién de | Esponja
alimentos. suciedad.
4 Enjuagar con agua limpia. Agua.
5 Inspeccionar el fregadero para ver si el
limpiador ha quitado la acumulacién. Si
no lo ha hecho, repetir el procedimiento
anterior.
6 Secar. Pafio.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

LIMPIEZA Y DESINFECCION PLANCHAS

Cédigo: PAD-003

Fecha publicacion

Aprobado por:

Frecuencia La limpieza y desinfeccion de las cocinas y planchas se debe realizar antes y
después de ser utilizada.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
Desmontar el equipo. Herramientas
adecuadas.
1
Guantes.
Mascarillas
Remover con un trapo limpio todas las | Trapos limpios,
2 particulas visibles de la superficie. exclusivos para esta
funcién.
3 Lavar las hendiduras con una solucién de | Detergente en polvo.
Manipulador de detergente preparada con agua caliente. Agua caliente.
alimentos. Enjuagar con agua caliente para retirar la | Agua caliente.
4 solucién de detergente aplicada en el paso
antetiof.
5 Desinfectar.con agua a punto de hervir Aguz.l a punto de
durante 2 minutos. hervir.
6 Dejar secar.
Al terminar la limpieza, firmar la Hoja de | Hoja de controlRAD-
7 registro RAD-002 Limpieza de equipos y | 002.
utensilios. Lapicero.
e Revisar a diario que la limpieza se | Hoja de control RAD-
haya  realizado  siguiendo  los | 002
Supervisor del lineamientos de este proceso.
Departamento. 8

e Revisar que la Hoja de registro RAD-
002 Limpieza de equipos y utensilios
haya sido firmada por el manipulador
responsable.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

LIMPIEZA Y ESTERILIZACION DE

BIBERONES

Cédigo: PAD-004

Fecha publicacion

Aprobado por:

Frecuencia La limpieza y esterilizacién de biberones debe realizarse luego de su uso.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
1 Aclarar y limpiar el biberén y cuello del | Cepillo de cerdas de
biberén. caucho o espuma.
Manipulador de Detergente liquido.
alimentos. 2 Limpiar a fondo todos los elementos. Cepillo de cerdas de
caucho o espuma.
Detergente liquido.
Guantes.
3 Enjuagar. Agua.
4 Hervir por tres minutos. Olla grande.
Agua.

PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

LIMPIEZA DE BODEGA SECA

Cédigo: PAD-005

Fecha publicacién

| Aprobado por:

Frecuencia La limpieza del piso debe realizarse todos los dias, sobre todo antes de recibir
alimentos. Todas las semanas, limpieza de paredes. Todos los afios limpieza
del local, cuando se encuentre vacio.

Responsable Paso Procedimientos Recursos

1 Despejar completamente el area a limpiar.

2 Sacudir y retirar el exceso de polvo | Escoba.
barriendo con una escoba.

3 Rociar con agua, cuidadosamente tratando | Agua.
de no mojar los alimentos o utensilios en | Rociador.

Bodeguero. el 4rea a limpiar.

4 Barrer detalladamente los pisos. Escoba.

5 Recoger la basura con una pala y vacie lo | Pala.
retirado al contenedor de basura. Repetir | Basurero.
cuantas veces sea necesario. Bolsas plasticas.

6 Aplicar solucién de cloro para desinfectar, | Solucién de cloro.
con trapeador. Trapeador.

7 Secar con trapeador. Trapeador.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE

REFRIGERADORAS Y CAMARAS FRiAS

Cédigo: PAD-006

Fecha publicacion

Aprobado por:

Frecuencia La limpieza y desinfeccion debe realizar cada 15 dfas.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
1 Desconectar el equipo.
Retirar todos los elementos | Recipiente hermético
) desempacados y si se utilizaran para la | para  guardar  los
limpieza soluciones quimicas, sacar todos | alimentos mientras se
los alimentos. efectda la limpieza.
3 Recoger todos los desperdicios y botarlos | Bolsas plasticas.
en una bolsa plastica.
Aplicar una soluciéon de detergente a | Detergente en polvo.
4 todos los componentes del equipo con | Esponja o pafio.
una esponja o pafio.
5 Dejar actuar durante 10 6 20 minutos. Reloj o cronémetro.
Limpiar toda el area con un pafio limpio y | Pado.
Manipulador de 6 seco. Si existen acumulaciones grandes de | Raspador (si es
alimentos. suciedad retirarlas con un raspador. necesario).
7 Aplicar una solucién de cloro. Cloro.
8 Secar con un trapo limpio. Pafio.
Si es necesario, limpiar el exterior de la | Cloro.
9 refrigeradora con una solucién de cloro. Pario.
Aplicar la solucién con un pafio.
Retirar el cloro de la superficie exterior | Pafio.
10 utilizando un paflo remojado con agua | Agua caliente.
limpia.
11 Dejar secar.
Al terminar la limpieza, firmar la Hoja de | Hoja de control.
12 registro RAD-002 Limpieza de equipos y | Lapicero.
utensilios.
Supervisor del Revisar a diario que la limpieza se haya | Hoja de control.
Departamento. 13 realizado siguiendo los lineamientos de

este proceso.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MARMITAS

Codigo: PAD-007

Fecha publicacién

Aprobado por:

Frecuencia La limpieza y desinfeccion de las marmitas se debe realizar a diario, al finalizar
el proceso.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
Realizar un pre-enjuague con agua fria, | Agua.
1 mediante el uso de una manguera, tan | Manguera.
pronto como el equipo se desocupe.
) Desmontar todas las partes desmontables
y se lavan separadamente.
Frotar las superficies con una solucién de | Detergente alcalino.
detergente alcalino, recomendado para | Paflo.
Responsable de la 3 uso manual a una temperatura de 40°C y
limpieza y 50°C.
Scells;ir;ie.cclon del 4 Enjgagar con agua potabk: y fria. Agua.' .
Aplicar  solucién  desinfectante  por | Solucién desinfectante.
5 atomizacién a temperatura ambiente.
6 Dejar reposar 15 minutos.
7 Enjuagar los residuos de solucion. Agua.
3 Montar piezas.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MOLINO DE

NIXTAMAL

Codigo: PAD-008

Fecha publicacién

Aprobado por:

Frecuencia La limpieza y desinfeccion del molino debe realizarse todos los dias, al final de
cada proceso.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
1 Desconectar de la fuente de energia.
5 Retirar las tolvas. Herramientas
adecuadas.
3 Retirar piedras. Herramientas
adecuadas.
' 4 Retirar bandejas. Herramientas
Molinero. adecuadas.
5 Lavar con detergente y cepillo tolvas, | Cepillos.
piedras y bandejas. Detergente.
6 Enjuagar con suficiente agua. Agua caliente.
7 Limpiar toda la estructura metalica con un | Pafio limpio.
pafio humedo.
Al terminar la limpieza, firmar la Hoja de | Hoja de control.
8 registro RAD-002 Limpieza de equipos y | Lapicero.
utensilios.
Revisar a diario que la limpieza se haya | Hoja de control.
realizado siguiendo los lineamientos de
Supervisor del 9 este proceso.

Departamento.

Revisar que la Hoja de registro RAD-002
Limpieza de equipos y utensilios haya sido
firmada por el molinero.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

LIMPIEZA Y DESINFECCION MOLINO DE

Cédigo: PAD-009

CARNE
Fecha publicacién Aprobado por:
Frecuencia La limpieza y desinfeccion del molino se debe realizar antes y después de ser
utilizado.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
1 Desconectar el cable de poder del | Gabacha.
tomacortiente. Mascarilla.
Desensamblar los componentes
5 pringipales: chgrola, rosca o tuerca, discos,
cuchilla, tornillo sin fin, protector de
tornillo sin fin.
Lavar componentes principales. Agua.
3 Detergente alcalino.
Guantes.
4 Enjuagar y secar.
Revisar visualmente para verificar que ha
. sido eliminada toda la suciedad. En caso
Manipulador de 5 d , debe h 4 1
Alimentos. e necesitarse se debe hacer de nuevo e
lavado hasta que la superficie quede
completamente limpia.
Desinfectar cuando la superficie esté | Solucion desinfectante.
6 completamente  limpia.  Esparcir la
solucién desinfectante sobre la superficie.
7 Dejar actuar solucién desinfectante por
un tiempo minimo de 10 minutos.
8 Enjuagar con abundante agua potable. Agua.
9 Armar de nuevo el molino.
Al terminar la limpieza, firmar la Hoja de | Hoja de control.
10 registro RAD-002 Limpieza de equipos y | Lapicero.
utensilios.
Revisar a diario que la limpieza se haya | Hoja de control.
realizado siguiendo los lineamientos de
Supervisor del 1 este proceso.

Departamento.

Revisar que la Hoja de registro RAD-002
Limpieza de equipos y utensilios haya sido
firmada por el molinero.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CARROS

TERMICOS

Cédigo: PAD-010

Fecha publicacion

Aprobado por:

Frecuencia La limpieza y desinfeccion de los carros térmicos debera realizarse diariamente
cada vez que sean utilizados.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
Lavar el interior y exterior de los carros. Pafios limpios.
Detergente polvo.
1 Guantes
. Mascarilla
Mampulador de Gabacha
alimentos ; <
5 Enjuagar con un pafio hasta que quede | Agua.
completamente limpio. Pafos.
Al terminar la limpieza, firmar la Hoja de | Hoja de control.
3 registro RAD-002 Limpieza de equipos y | Lapiceros.
utensilios.
Revisar a diario que la limpieza se haya | Hoja de control.
realizado siguiendo los lineamientos de
Supervisor del 4 este proceso.

Departamento.

Revisar que la Hoja de registro RAD-002
Limpieza de equipos y utensilios haya sido
firmada por el molinero.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

LIMPIEZA DE LICUADORA

Cédigo: PAD-011

Fecha publicacion

Aprobado por:

Frecuencia Limpiar y desinfectar al inicio y al final de la jornada de trabajo y en todo
momento que sea necesario.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
1 Desconectar el equipo.
Quitar el vaso, la tapadera y las cuchillas y | Detergente en polvo.
2 ponetlas en el lavatrastos para ser lavadas | Guantes.
con una solucién de detergente.
3 Limpiar la base de la licuadora con un | Pafio himedo.
Manipulador de pafio humedo.
alimentos Sumergir el vaso, las tapaderas y las | Agua a punto de
4 cuchillas en una solucién de agua a punto | hervir.
de hervir para desinfectarlas.
5 Dejar secar.
Al terminar la limpieza, firmar la Hoja de | Hoja de control.
6 registro RAD-002 Limpieza de equipos y | Lapiceros.
utensilios.
Revisar a diario que la limpieza se haya | Hoja de control.
realizado siguiendo los lineamientos de
Supervisor del 7 este proceso.

Departamento.

Revisar que la Hoja de registro RAD-002
Limpieza de equipos y utensilios haya sido
firmada por el molinero.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE DEPOSITOS Y

UTENSILIOS DE COCINA

Codigo: PAD-012

Fecha publicacion

Aprobado pot:

Frecuencia Lavarse y desinfectarse diariamente por lo menos cada cuatro horas o cuando
se vayan a emplear en diferentes alimentos y al final de cada jornada.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
1 Eliminar residuos de comida, remover con | Cepillo de goma.
cepillo de goma o mano enguatada. Guante.
Depositar los residuos en una bolsa plastica. Bolsa plastica.
2 Sumergir y lavar en solucién detergente de
acuerdo a la cantidad de grasa que contengan | Detergente.
(Seguir instrucciones de la etiqueta del | Mascarilla
producto).
3 Lavar por separado depdsitos, cubiertos y | Mascén o esponja.
utensilios  comenzando con aquellos que | Agua.
posean menos grasa.
Manip ulador de Enjuagar con abundante agua limpia de | Agua
alimentos ) .
6 preferible caliente.
Verter agua a punto de hervir para desinfectar | Agua a punto de
7 los utensilios. hervir.
Dejar secar en un lugar limpio y libre de | Estantes para
8 posible contaminacion. guardar utensilios.
Al terminar la limpieza, firmar la Hoja de
9 Registro  RAD-002-Limpieza de Equipos y | Hoja de control.
Utensilios. Lapicero.
* Revisar a diario que la limpieza se haya
realizado siguiendo los lineamientos de
este proceso. Hoja de control.
. 10 ®  Revisar que la Hoja de Registro RAD-002
Supervisora

Limpieza de Equipos y Utensilios, haya

sido firmada por el manipulador

responsable.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE TABLAS DE

PICAR Y CUCHILLOS DE COCINA

Coédigo: PAD-013

Fecha publicacién

Aprobado por:

Frecuencia Diariamente, por lo menos cada cuatro horas o cuando se vayan a emplear en
diferentes alimentos y al final de cada jornada.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
Eliminar restos de alimentos y botar los restos | Bolsa plastica
1 en una bolsa plastica. Guantes
Mascarilla
Sumergir y lavar en una solucién de detergente | Detergente
2 (seguir las instrucciones de la etiqueta del | Mascon o esponja
producto) con un mascén o esponja.
Enjuagar con abundante agua limpia en lo | Agua caliente
3 posible caliente.
Manipulador de Aplicar una solucién de cloro a las tablas de | Cloro
alimentos 4 picar y cuchillos (seguir las instrucciones de la
etiqueta del producto).
5 Enjuagar con agua. Agua
Dejar secar en un lugar limpio y protegido de | Estantes para
6 posible contaminacién. guardar utensilios de
cocina
Al terminar la limpieza, firmar la Hoja de | Hoja de control.
7 Registro RAD-002 Limpieza de Equipos y | Lapicero.
Utensilios.
* Revisar a diario que la limpieza se haya | Hoja de control.
realizado siguiendo los lineamientos de
este proceso.
®  Revisar que la Hoja de Registro RAD-002
Supervisoras 8 Limpieza de Equipos y Utensilios, haya

sido firmada por el manipulador

responsable.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

LIMPIEZAY DESINFECCIONDE OLLAS,
SARTENES Y CACEROLAS

Cédigo: PAD-014

Fecha publicacién

Aprobado por:

Frecuencia La limpieza y desinfeccion de las cocinas se debe realizar diariamente por los
menos cada cuatro horas o cuando se vayan a empelar en diferentes alimentos y
al final de la jornada.

Responsable Paso Procedimientos Recursos

Eliminar residuos y restos de comida, lo ideal es | Agua
aplicar un chorro de agua y cuando se requiera, Bolsa plastica

1 raspar con espatula para quitat los restos de Espatula
alimento adheridos, depositar los residuos en
una bolsa plastica.
Sumergir y lavar con una solucién de detergente | Detergente

2 (seguir las instrucciones de la etiqueta del | Mascén o esponja
producto) con un mascon o esponja.

Manipulador de 3 Enjuagar en abundante agua limpia, de preferible | Agua

alimentos caliente.

Agregar agua a punto de hervir para desinfectar | Agua a punto de
4 los utensilios. hetvir
Dejar secar en un lugar limpio y libre de posible | Estantes para
5 contaminacién, colocarlas boca abajo, nunca guardar utensilios
metiendo una olla o cacerola en otra.
Al terminar la limpieza, firmar la Hoja de | Hoja de control.
6 Registro RAD-002 Limpieza de Equipos vy | Lapicero.
Utensilios.
Revisar a diario que la limpieza se haya realizado | Hoja de control.
siguiendo los lineamientos de este proceso.
Revisar que la Hoja de Registro RAD-002-
Supervisora 7 Limpieza de Equipos y Utensilios, haya sido

tirmada por el manipulador responsable.
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DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO DE LIMPIEZA'Y DESINFECCION DE EQUIPO Y UTENSILIOS

Cédigo: RAD-002-1

Turno: O 6:00 am -2:00pm O 10:00am -6:00pm Autorizado
Semana del: al: por:
Equipo o | Encargado Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
utensilio
Area de Carnes
Tablas de picar | Responsable:
y cuchillos 3 ——
upervisor:

Ollas, sartenes | Responsable:
y cacerolas Supervisor:
Depositos y Responsable:
utensilios

Supervisor:
Carros Responsable:
térmicos Supervisor:
Fogones y Responsable:
planchas Supervisor:
Mesas y Responsable:
Fregaderos Supervisor

OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

Codigo: RAD-002-2
HOJA DE REGISTRO DE LIMPIEZA'Y DESINFECCION DE EQUIPO Y UTENSILIOS

Turno: O 6:00 am -2:00pm O 10:00am -6:00pm Autorizado
Semana del: al: por:
Equipo o Encargado Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
utensilio
Area de Liquidos y ensaladas
Responsable:

Tablas de picar
y cuchillos Supervisor:

Depositos y Responsable:
utensilios de

cocina. Supervisor:
Responsable:
Mesas y
Fregaderos Supervisor:
OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPO Y UTENSILIOS

Codigo: RAD-002-3

Turno: O 6:00 am -2:00pm O 10:00am -6:00pm Autorizado
Semana del: al: por:
Equipo o Encargado Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
utensilio
Area de Marmitas (Vegetales y Cereales )

Marmitas Responsable:

Supervisor:
Tablas de Responsable:
picary Supervisor:
cuchillos
Ollas, Responsable:
sartenes y .
cacerolas Supervisor:
Carros Responsable:
térmicos Supervisor:
Mesas y Responsable:
Fregaderos Supervisor:
Depositos y | Responsable:
utensilios de | Supetvisor
cocina.

OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

Codigo: RAD-002-4

HOJA DE REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPO Y UTENSILIOS

Turno: O 6:00 am -2:00pm O 10:00am -6:00pm Autorizado
Semana del: al: por:
Equipo o Encargado Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
utensilio
Area de Molino
Molino de Responsable:
nixtamal
Supervisor:
Molino de Responsable:
carne
Supervisor:
OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

Codigo: RAD-002-5
HOJA DE REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPO Y UTENSILIOS

Turno: O 6:00 am -2:00pm O 10:00am -6:00pm Autorizado
Semana del: al: por:
Equipo o Encargado Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
utensilio
Area de Formulas licteas y enterales
Pachas Responsable:
Supervisor:

Refrigeradores | Responsable:

y Camaras frias Supervisor:

Ollas, sartenes | Responsable:
y cacerolas

Supervisor:
Depositos y Responsable:
utensilios de Supervisor:
cocina.
Tablas de picar | Responsable:
y cuchillos Supervisor:
Licuadora Responsable:

Supervisor
Mesas y Responsable:
fregaderos Supervisor

OBSERVACIONES

217




PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

ALMACENAMIENTO DE UTENSILIOS DE COCINA | (4 digo: PAD-015
Fecha publicacién Aprobado por:
Frecuencia En todo momento que se requiera, especialmente al finalizar la jornada.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
» Limpiar los estantes, gavetas, gabinetes o | Trapo.
repisas donde se almacenaran los
utensilios.
! = Los estantes, gavetas, cajas, gabinetes,
repisas, etc. deben estar cerca del area de
preparaciéon de alimentos.
Guardar los cubiertos, depdsitos y utensilios | Cubiertos.
limpios y secos a una distancia minima de 15 | Platos.
cm sobre el piso y en estantes, gavetas o | Utensilios como
Manip ulador de repisas destinados tnicamente para ese fin. cacerolas, etc.
alimentos 2 . . .
= En el caso de los cubiertos conviene | Gavetas, repisas o
tener una caja especial para su | estantes cerrados.
almacenamiento.
Guardar cacerolas, ollas que se encuentren | Cacerolas, ollas.
3 limpios y secos boca abajo en una repisa, | Repisas o estantes
estante, etc. cerrados.
Al terminar el almacenamiento, firmar la | Hoja de control.
4 Hoja de Registro RAD-003Almacenamiento | Lapicero.
de Utensilios.
* Revisar a diario que el almacenamiento | Hoja de control.
se haya realizado siguiendo los
lineamientos de este proceso.
. 5 * Revisar que la Hoja de Registro RAD-
Supervisora ) .
003Almacenamiento de Utensilios, haya
sido firmada por el manipulador
responsable.
Los utensilios de cocina (cacerolas, ollas, sartenes, cubiertos, cuchillos, tenazas,
NOTA: etc.) no se deben almacenar: En vestidores, salas mecanicas, debajo de ductos para

suministro de agua con filtraciones, como cabezas de rociadores automaticos
contra incendio, debajo de escaleras o debajo de otras fuentes de contaminacion.
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DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO PARA ALMACENAMIENTO DE UTENSILIOS

Cédigo:
RAD-003

Turno:

06:00 am -2:00pm
O 10:00am -6:00pm

Area: Enterales y Lacteos [] Marmitas [] Carnes [Molinos Dl’quidos y ensaladas

[

Hoja de registro: Almacenamiento de utensilios

Fecha

UTENSILIOS

Encargado

Cuchillos

Cubiertos

Ollas

Sartenes y
Cacerolas

Depositos
para guardar
comida

Depésitos de
carros
térmicos

Responsable:

Supervisor:

Responsable:

Supervisor:

Responsable:

Supervisor:

Responsable:

Supervisor:

Responsable:

Supervisor:

OBSERVACIONES
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CONTROL DE PLAGAS DENTRO DEL

DEPARTAMENTO

Cédigo: PAD-016

Fecha
publicacién

Aprobado por:

Frecuencia

El control

de plagas en los alrededores debe realizarse cuando estipule cada
procedimiento.

Responsable

Paso

Procedimientos

Recutrsos

Supervisoras

Revisar una vez por semana, que los desagiies
dentro del Departamento, estén protegidos
con tapones tipo sifon.

Revisar Diariamente la limpieza del patio

interior de Departamento.

Si el Patio no se encuentra en condiciones
limpias, verificar la programaciéon de limpieza
e informarle al encargado de la limpieza del dia
que la realice.

Programacién  de
Limpieza.

Revisar una vez por semana, que el tragante
del 4rea de recepcién de materia prima y el del
patio interior tenga mallas bien colocadas,
limpias y en buen estado.

Si las mallas tienen hoyos, informar jefe de

mantenimiento y solicitar una nueva malla.

* Cambiar la malla en un periodo maximo
de 24 horas.

Malla contra
insectos y roedores.
Personal de Mantto.

Al finalizar la inspecciéon interna y tomar las
Hoja de
registro de control interno de plagas del
Departamento RAD-004.

medidas necesarias, firmar la

Hoja de control
Lapicero.

Inspector de
saneamiento

Inspeccionar cada 2 semanas, que el tragante
del area de recepcion de materia prima y el del
patio interior del Departamento, tengan mallas
bien colocadas, limpias y en buen estado.

Hoja de control
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Responsable Paso Procedimientos Recursos
Inspeccionar 3 veces al mes, de forma aleatoria
la limpieza del patio interior del Departamento. | Hoja de control
Inspectgr de 8 » Siel Patio no se encuentra en condiciones
saneamiento . . :
limpias, informar a la jefa del
Departamento para que tome las medidas
correspondientes y limpiarlo
inmediatamente.
Revisar una vez por semana minuciosamente
Inspector de las areas de produccién para determinar si hay
saneamiento 9 anidamientos de insectos y roedores. )
. . ; Lampara de mano.
* Revisar cocinas, refrigeradores, gaveteros,
etc.
Si se determina anidamiento de roedores e
insectos, aplicar productos quimicos | Quimicos
gutonzados por el Ministerio de salud e |, iorizados por el
informar a la jefa del Departamento que se ha S
) ministerio de salud.
Inspector de 10 colocado veneno en estas areas. o
. . . Bolsas plasticas.
saneamiento = Aplicar los productos quimicos al ;
. . . Equipo de
finalizar la jornada de trabajo. -
. o protecciéon personal
* Revisar por la mafana del dfa siguiente a requerido.
la aplicacién, roedores e insectos
muertos.
®  Desecharlos en bolsas plasticas.
Por la mafiana, hacer la limpieza de acuerdo al | Detergente
Personal del 11 PAD-001 Limpieza y desinfeccién del area de | Implementos de
Departamento trabajo. limpieza
Al finalizar la inspeccién y tomar las medidas | Hoja de control.
Inspector de 12 necesarias, firmar Hoja de Registro de Lapicero.
saneamiento Inspecciéon de Control de plagas del
Departamento RAD-005.
Hoja de control
Inspector de 13 Verificar que la inspeccién se haya realizado de
saneamiento

acuerdo a lo descrito en este procedimiento.

221




DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO DE CONTROL INTERNO DE
PLAGAS DEL DEPARTAMENTO

Cédigo: RAD-004

Hora Aprobado por:
Actividad Responsable
Desagties Limpieza del Tragante internos Nombre/Firma
Dia protegidos con | patio interior de | protegidos
tapo tipo sifén Depto. adecuadamente
OBSERVACIONES
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CONTROL DE PLAGAS EN LOS ALREDEDORES

Codigo: PAD-017

Fecha publicacion Aprobado pot:
Frecuencia El control de plagas en los alrededores debe realizarse cuando estipule cada
procedimiento.
Responsable Paso Procedimientos Recursos

Revisar que las tuberfas y tragantes fuera del

Mallas contra

1 Departamento tengan mallas bien colocadas, | insectos y roedores.
limpias y en buen estado.
= Silas mallas tiene hoyos, hacer el cambio
el mismo dia de la revision.
Revisar una vez por semana, minuciosamente
2 las zonas verdes frente y atris del | HOja de control
Departamento  para  determinar si  hay
anidamientos de insectos y roedores.
Inspectgra de * Mantener la grama corta y limpia.
sancamiento » Evitar focos de contaminacién (basura,
ramas cortadas, almacenamiento
inadecuado materiales en desuso, etc.).
* En caso que se encuentre la grama alta,
debera informarse inmediatamente al
encargado de Servicios generales, para que | Cuma o machete.
3 se Cotte. Personal de
* En caso que se encuentre algin foco de Servicios generales
contaminacién, como los  descritos,
informar el encargado de servicios
generales para que desaloje las fuentes de
focos de contaminacion.
Revisar cada 2 semanas minuciosamente las | Escalera.
4 canaletas de agua para determinar si hay | Bolsas plasticas.
J ef§ d? anidamientos de insectos y roedores. Agua.
Mantenimiento

Limpiar las canaletas, retirando hojas u otros

objetos.

®* Si hay anidamiento de ratas en las canaletas
debe informarse al inspector de saneamiento

para que tome las medidas necesarias.

223




Responsable Paso Procedimientos Recursos
Quimicos
Si hay anidamiento de ratas en las canaletas o | autorizados por el
area verde frente al Departamento, colocar 10s | finisterio de salud.
productos quimicos e informar a la jefa del Bolsas plasticas.
5 Departamento que se ha colocado veneno en A
estas areas. gua-
®  Revisar por la mafiana del dia siguiente a la Personal de Mantto.
aplicacién, roedores e insectos muertos.
* Desecharlos en bolsas plasticas.
Inspectora de ®  Retirar residuos del producto quimico y
saneamiento lavar el area con abundante agua.
Al finalizar cada inspeccién y tomar las | Hoja de control.
6 medidas necesarias, se debe registrar y firmar | Lapicero.
la Hoja de Registro RAD-005 Inspeccion de
Control de Plagas del Departamento.
Hoja de control
7

Verificar que la inspeccién se haya realizado de
acuerdo a lo descrito en este procedimiento.
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DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO DE INSPECCION DE CONTROL
DE PLAGAS DEL DEPARTAMENTO

Cédigo: RAD-005

Fecha Aprobado

por:

Actividad

Observacion

Tragante del area de recepcion de materia prima y patio
interior, con mallas limpias y en buen estado.

Limpieza del patio interior del Departamento.

Areas de produccién sin hay anidamientos de insectos y

roedores.

Las tuberfas y tragantes fuera del Departamento tengan

mallas bien colocadas, limpias y en buen estado.

Las zonas verdes frente y atrds del Departamento

libres de anidamientos de insectos y roedores.

La édrea verde frente y tras el Departamento presenta
grama corta.

Libres de focos de contaminacién (basura, ramas
cortadas, almacenamiento inadecuado materiales en

desuso, etc.).

Canaletas de agua libres de Anidamiento de ratas en las
canaletas o area verde frente al Departamento, colocar
los productos quimicos e informar a la jefa del
Departamento que se ha colocado veneno en estas
areas.

Inspector:

Firma :
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Departamento de Alimentacion y Dietas

RECEPCION DE MATERIA PRIMA: CARNES

Cédigo: PAD-018

Fecha publicacion

Aprobado por

Frecuencia

Responsable

Paso

Procedimientos

Recursos

Supervisora
encargada de
recepcion de
materia prima.

Verificar que la temperatura de recepcion de la
carne roja debe ser de 0° C a 4% C. Debe ser

transportada a estas temperaturas.

Visuales y tactiles

®  Observar que la carne roja posea color
uniforme, no color oscuro marrén o verde.

= QOlor caracterfstico a carne fresca, no rancio
ni desagradable.

Visuales, olfativas

y tactiles

Verificar que el corte no sea de inferior calidad al
solicitado ni peso inferior al solicitado para las
carnes porcionadas.

Visuales, olfativas
y tactiles

" Verificar que el pollo tenga carne abundante
y bien revestida sin restos de plumas, sin
viseras, sin traumatismos (huesos rotos,
hematomas, rasgaduras de piel, quemaduras
por frio).

=  Debe tener color uniforme libre de manchas
y de consistencia firma al tacto. Olor
caracteristico que no evidencie la presencia
de productos quimicos, medicamentos o

descomposicion.

Visuales, olfativas
y tactiles

Revisar que el paquete del pollo y el de la carne
porcionada, contenga su etiqueta con fecha de
vencimiento y leyenda manténgase refrigerado o
congelado y fecha de empaque.

Visuales y tactiles

Rechazar la materia prima si posee colores
obscuros y/o verdosos, olor desagradable,
presencia de material extrafio que contamine los

alimentos como: plumas, pezufas, etc.

Visuales, olfativas

y tactiles

Una vez seleccionada la materia prima que redne
las caracteristicas deseadas, se  procederd a

almacenar segun ficha PAD-027
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Departamento de Alimentacion y Dietas

RECEPCION DE MATERIA PRIMA: HORTALIZAS Y

FRUTAS

Cédigo: PAD-019

Fecha publicacion

Aprobado por

Frecuencia Cuando se dé el abastecimiento de hortalizas y frutas generalmente 2 veces por
semana.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
®  Observar que las hortalizas y frutas se | Visuales, olfativas y
encuentren limpias y sin cuerpos extrafios | tactiles
1 adheridos a su superficie.
= Jlas verduras de hojas no deben haber
florecido.
La materia prima debe presentar color, olor y | Visuales, olfativas y
2 textura caractetisticos del estado de madurez | tactiles
Supervisora segun la fruta y/o verdura a adquirir.
encargada de Rechazar inmediatamente la materia prima, si | Visuales, olfativas y
recepcion de observa frutas con indicios de fermentacion, | tactiles
materia prima. 3 picaduras de insectos, aves y roedotes, con
hongos, residuos de polvo y batro o cualquier
sustancia extrafia.
Una vez seleccionadas las hortalizas y frutas, se | Visuales, olfativas y
deben de trasladar al puesto y almacenar segin | tactiles
4 ficha PAD-027 “Almacenamiento de los
alimentos”

NOTA:

El responsable de la recepcién de materia prima aprobara todas las materias
primas antes de ser utilizadas en Produccion.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Departamento de Alimentacion y Dietas

RECEPCION DE MATERIA PRIMA: FIDEOS Y

GRANOS

Cédigo: PAD-020

Fecha publicacion

Aprobado por:

Frecuencia Cuando se dé el abastecimiento de fideos y granos generalmente cada 3 meses.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
1 Observe que los fideos y granos se | Visuales, olfativas y
encuentren enteros, integros, secos, sin | tactiles
presencia de humeda, insectos o cuerpos
extrafios; las bolsas deben estar intactas.
Si detecta en la materia prima presencia de | Visuales, olfativas y
2 granos deteriorados, picado por insectos o | tactiles
roedores, rotos, humedos, con hongos y
residuos de tierra o piedra deseche el
producto inmediatamente.
Supervisora
encargada de = Verificar que las Fechas de caducidad de
recepcion de los fideos, no sobrepasada ni proxima a
materia prima. 3 sobrepasarse. Visuales y tactiles
® Identificacién del producto y del
fabricante y/o suministrador.
Verificar que el envase este integro sin | Visuales y tactiles
4 roturas, ni abolladuras. Si no se cumple
rechazar el producto.
Una vez adquirida la materia prima, | Hoja de control
5 transportela al puesto y almacene segin
PAD-027  “Almacenamiento  de  los
alimentos”

NOTA:

El responsable de la recepciéon de materia prima aprobara todas las materias
primas antes de ser utilizadas en Produccién.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Departamento de Alimentacién y Dietas

RECEPCION DE MATERIA PRIMA: HUEVOS

Cédigo: PAD-021

Fecha publicacion

Aprobado pot:

Frecuencia Cuando se dé el abastecimiento de huevos generalmente 1 vez por semana.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
1 En la seleccion de huevos se debe asegurar que | Visuales, olfativas y
la cascara este limpia en forma natural (sin | tactiles
lavar), sin rajaduras ni olores extrafios.
Verificar que los Huevos estén empacados en | Visuales y tactiles
) 2 panales de cartén que permitan su colocacién
Supervisora .
vertical.
encargada de i i
recepcion de Visuales, olfativas y
materia prima. 3 Rechazar la materia prima inmediatamente si se | tactiles
observa huevos con céascara rajada, rota o de
aspecto anormal.
Una vez recibida la materia prima, se debe
4 transportar  cuidadosamente al puesto y | Hoja de control
almacenar segin ficha PAD-027

“Almacenamiento de los alimentos”

NOTA:

El responsable de la recepcién de materia prima aprobard todas las materias primas

antes de ser utilizadas en Produccion.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Departamento de Alimentacion y Dietas
RECEPCION DE MATERIA PRIMA: HARINAS, Codigo: PAD-022
CEREALES Y ABARROTES
Fecha publicacion Aprobado por:
Frecuencia Cada 3 meses
Responsable Paso Procedimientos Recursos
En la recepciéon de esta materia prima, se
1 debe asegurar que tenga el olor caracteristico | Visuales, olfativas y
al cereal sobre la base del cual se ha | tactiles
elaborado.
Las harinas debe de encontrase en polvo en
2 su totalidad y el azdcar en pequefios granos | Visuales, olfativas y
de tamafio uniforme. tactiles
® Verificar Fechas de caducidad no
' 3 sobrepasada ni préxima a sobrepasarse. | Visuales y tactiles
Supervisora * Identificacion del producto y del
encargada de ] .
recepcion de fabricante y/o suministrador.
materia prima. Desechar inmediatamente la materia prima si
4 observa olor a rancio o a humedad, presencia Visuales, olfativas y
de trozos solidificados o apelmazados y con | tactiles
evidencia de insectos (gorgojo, polilla).
5 Verificar que el envase este integro sin
roturas, ni abolladuras. Si no se cumple | Visuales y tactiles
rechazar el producto.
6 Si la materia prima cumple las expectativas,
almacene segun ficha Hoja de control
PAD-027  “Almacenamiento  de  los
alimentos”
NOTA: El responsable de la recepciéon de materia prima aprobara todas las materias
primas antes de ser utilizadas en Produccién.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

RECEPCION DE MATERIA PRIMA: LACTEOS

Cédigo: PAD-023

Fecha publicacién

Aprobado por:

Frecuencia

Cuando se dé el abastecimiento de lacteo, por lo general 1 vez por semana

Responsable

Paso

Procedimientos

Recutrsos

Supervisora

Verificar que los vehiculos de los proveedores
en los que se trasladan el producto, cuenten
con sistemas de refrigeracién. Si el producto
no llega en las condiciones adecuadas de
refrigeracién se debe rechazar inmediatamente.

Visuales y tactiles

En la recepcién de esta materia prima se debe
asegurar que los envoltorios no estén dafiados,
no goteen y que el producto no presente mal
olor.

Visuales vy tactiles

fechas de
producto y registratlas.

Verificar las vencimiento del

Lapicero

Rechazar la materia prima si ésta presenta las
siguientes caracteristicas: pigmentaciéon oscura
y/o verde, olor a rancio y consistencia ligosa.

Bodeguero

Una vez adquirida la materia prima con las
debe
transportar y almacenar segin ficha PAD-
027ALMACENAMIENTO DE LOS
ALIMENTOS

caracteristicas  deseadas, esta se

Carritos
transportadores y
jabas
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

LAVADO Y DESINFECCION DE HORTALIZAS Y

FRUTAS

Cédigo: PAD-024

Fecha publicacién

Aprobado por:

Frecuencia

Antes de almacenarlas y antes de ser usadas para la produccién de alimentos.

Responsable

Paso

Procedimientos

Recutrsos

Manipulador de
alimentos.

Lavado.

e Colocar la materia prima dentro de un
debe ser lo
dicho

agua

depésito  plastico, este

suficientemente  grande

agregue

para

proposito y suficiente
potable.

e Enjuagar, retirar la suciedad y lave bien la
materia prima con esponja y/o cepillo y
suficiente agua potable.

e [avar  ajos, cebollas, zanahorias,
giiisquiles, papas, limones y similares, por
unidad.

e La materia prima como perejil, cilantro y
similares, deben ser lavadas por manojos
pequenios.

e Las lechugas se deben lavar hoja por
hoja.

e Ascgurar la eliminacién total de tierra y
mugre visible de la materia prima.

e Observar que toda la materia prima sea

correctamente lavada y enjuagada.

Materia prima,

agua potable, esponja
y/o cepillo, depésito
plastico

Manipulador de

alimentos.

Desinfeccion.

Preparacién del desinfectante
e Medir 10 gotas de Hipoclorito de sodio
por cada litro de agua y mezcle.
e Dejar reposar las hortalizas y frutas
dentro del agua tratada por 15 min.
eEnjuagar con abundante agua potable y
protegerlas de cualquier contaminacién

posterior.

Materia prima,

agua potable,
hipoclorito de sodio y
depésitos de plastico

232




PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

DESCONGELADO DE ALIMENTOS

Codigo: PAD-025

Fecha publicacién

Aprobado por:

Frecuencia

Cada vez que sea necesario.

Responsable

Paso

Procedimientos

Recutrsos

Bodeguero

Realizar la descongelacién de la materia
prima con un tiempo de 24 horas de
anticipacién como minimo.

Seleccionar la materia prima a descongelar
que ha sido previamente almacenado segun la
ficha PAD-027ALMACENAMIENTO DE LOS
ALIMENTOS

Colocar la materia prima a descongelar
dentro de un recipiente plastico previamente
limpio segin la fichaPAD-012LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE  DEPOSITOS Y
UTENSILIOS DE COCINA

Tapar y transferir el depdsito hacia el area
menos fria del refrigerador.

Al finalizar la descongelacién de la materia
debe

descongelacién sea completa y desechar el

prima,  se asegurar  que la

liquido

Cama refrigerante
Materia prima
Recipiente plastico

Cocineras
Supervisora
Bodeguero

Una vez descongelados los alimentos, estos
se deben recibir preparaciones de limpieza y
ser preparados inmediatamente, de no ser
posible refrigere el menor tiempo posible y
protéjalos de cualquier contaminacién, segun

procedimiento de ficha PAD-
027ALMACENAMIENTO DE LOS
ALIMENTOS

Cama refrigerante
Materia prima
Recipiente plastico
Agua potable
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

PROTECCION DE ALIMENTOS TERMINADOS

Cédigo: PAD-026

Fecha publicacién

Aprobado por:

Frecuencia

Al terminar la preparacién de cada alimento

Responsable

Paso

Procedimientos

Recutrsos

Manipulador de
alimentos

Una vez los alimentos hayan concluido su
proceso de coccién o preparacion, se debe
revisar que depositos en los que sera
colocado el alimento estén limpios vy
desinfectados segun procedimiento de la
ficha PAD-012.

Depésitos

Verificar que los utensilios utilizados para
vaciar los alimentos en los recipientes estén
limpios y  desinfectados  segin el
procedimiento de la ficha PAD-012.

Colocar los alimentos en los depdsitos, para
lo cual se recomienda el uso de guantes de
latex.

Utensilios como
cucharas, cucharones,
etc

Colocar las tapaderas de los dep6sitos, si en
su defecto los depdsitos no cuentan con
tapaderas, estos deberan ser cubiertos con
otro tipo de objetos no absorbentes y que no
desprendan  sustancias  que  puedan
contaminar el alimento.

Trasladar los depésitos a los carritos térmicos
y colocatlo en los huecos o estantes segin
sea el caso. Se debe traslada un depdsito a la
vez.

Cubrir el carrito con el mantel designado para
ese uso. Se debe verificar que todos los
depésitos estén bien cubiertos.

Manteles

Repetir este proceso para cada depdsito que
contendrd alimentos.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

ALMACENAMIENTO DE ALIMENTOS Cédigo: PAD-027
Fecha publicacién Aprobado por:
Frecuencia Cada vez que se reciban las diferentes materias primas
Responsable Paso Procedimientos Recursos

Si la materia prima no necesita lavado,
. como harinas, enlatados, etc. Proceda a | Carritos
almacenar  segun  los  lineamientos Transportadores

proporcionados en este procedimiento.

Sila materia prima son hortalizas y frutas se
deberan lavar segun el procedimiento
2 descrito en la ficha PAD-024, seguidamente
se procede a almacenar seguin el tipo de
Bodeguero alimento.

Almacenamiento de alimentos secos

e Colocar alimentos como papa, yuca,
camote, cebolla, limones, platano, Tarimas y
manzana, pifla, sandfa y similares en | Depositos plasticos
areas secas bien ventiladas e iluminadas,
estas 4areas deben mantenerse limpias
segun ficha PAD-001 LIMPIEZA Y

3 DESINFECCION DEL AREA DE
TRABAJO

eColocar granos, harinas, azicar, arroz,
pan molido, leche en polvo, té, etc. en
depésitos  plasticos que protejan  de
cualquier contaminacién sobre tarimas o
en lacenas limpias segun ficha PAD-001

Almacenamiento en frio

o Verificar que la cimara refrigerante y/o ) ]
Bodeguero Depésitos plasticos

; el refrigerador se encuentre funcionando
Supervisora

y este limpia segun ficha PAD-006-1

e No exceder la capacidad de la camara fria

Camara frigorifica y/o
refrigerador

y/o el refrigerador.

¢ Colocar los alimentos crudos en la parte
inferior y los ya preparados o que no
necesiten coccién en la parte superior del

refrigerador.
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Responsable

Paso

Procedimientos

Recursos

e Almacenar los alimentos en porciones
pequefas y protegidos dentro del
refrigerador.

e Almacenar carnes y pescados en
depésitos plasticos cerrados, reservados
para este uso previamente limpios segun
ficha PAD-012 LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE DEPOSITOS Y
UTENSILIOS DE COCINA de alimentos

e Almacenar frutas y verduras que se
deterioran en bolsas y colocatlas en la
parte inferior de la camara fria o
refrigeradora.

ellevar un control de las temperaturas,
segin ficha RAD-006-2

Bodeguero

Durante el almacenamiento:

¢ No almacenar materia prima o alimentos
en cajas de cartén, bolsas de plastico,
costales, etc., ya que estos envases son
susceptibles a la humedad y los alimentos
se pueden deteriorar

e No deben almacenarse productos
crudos con productos terminados.

eEtiquetar todas las materias primas con
sus nombres y fechas de vencimiento.
Tomar la hoja de registro RAD-006-3.

eEs necesario que la materia prima que
estard por mucho tiempo en la bodega
se mueva de un lugar de almacenaje a
otro nuevo para asi romper el ciclo de
reproducciéon de cualquier insecto que
pueda estar presente, reducir el
incremento de temperatura acumulada y
reducir el crecimiento de hongos.

Hojas de registro
RAD-006-3
Lapicero

Supervisora

Para el control del almacenamiento de
alimentos se debe tomar la hoja de registro
RAD-006-1REGISTRO
ALMACENAMIENTO DE MATERIAS
PRIMAS.

Hojas de registro

RAD-006-1 , RAD-006-

2, RAD-006-3
Lapicero
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO PARA EL

ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS

Cédigo: RAD-006-1

Responsable:

Temperatura de

Alimentos Proveedor .
almacenamiento

Fecha de
caducidad

Obsetvaciones

-
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Firma:

237




PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO PARA EL
ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS

Cédigo: RAD-006-2

Cuarto Frio:

Responsable:

Mes:

Dia | Temperatura

Hora Temperatura Hora

Observaciones
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO PARA MATERIAS PRIMAS | Cédigo: RAD-006-3

Ficha de identificacion de materias primas

Nombre del producto:

Fecha de ingreso:

Fecha de vencimiento:
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

SALUD DEL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

Codigo: PAD-028

Fecha publicacién

Aprobado por:

Frecuencia

Cada seis meses.

Responsable

Paso

Procedimientos

Recutrsos

Jefatura del
Departamento

Establecer fechas concretas para la toma
de exdmenes.

Papel

Lapiceros

Comunicar a los empleados las fechas
establecidas para recibir las muestras

Personal de
Laboratorio Clinico

Realizar los exdmenes de orina, heces y

sangre en las fechas establecidas.

Depositos para toma
de muestras

Jefatura del
Departamento

Entrega  de  resultados a  las

manipuladoras de alimentos.

e Si el manipulador presenta problemas
de salud, dar el tratamiento necesatio
para solventar el problema.

Certificados de salud
Recetas

Verificar que los manipuladores de
alimentos que no presentaron un buen
salud

estado de cumplan con el

tratamiento prescrito.

e Cuando los manipuladores de
alimentos finalicen con el tratamiento
establecido anteriormente, volver a
realizar los exdmenes médicos.

e Si el manipulador no ha cumplido con
el tratamiento establecido, retirar el
permiso de laborar dentro de la
seccion de cocina hasta que cumpla
con el tratamiento y goce de buena

salud.

Certificados de salud
Recetas

Depésitos para toma
de muestras

Al finalizar la jornada llenar y firmar la

hoja de registro RAD-007 SALUD DEL
MANIPULADOR DE ALIMENTOS.

Hoja de control.
Lapicero.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO PARA LA SALUD DEL

MANIPULADOR DE ALIMENTOS

Cédigo: RAD-007

Responsable:

Nombre

Heces

Orina

Sangre

Observaciones

10

11

12

13

14

15

Firma:
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

VESTIMENTA DEL MANIPULADOR DE

ALIMENTOS

Cédigo: PAD-029

Fecha publicacién

Aprobado por:

Frecuencia

Realizar este procedimiento todos los dias antes de iniciar las labores.

Responsable

Paso

Procedimientos

Recursos

Manipulador de
alimentos

Ingresar al lugar de trabajo con 15
minutos de anticipacion de la hora

asignada.

Ingresar al Departamento con ropa

limpia y adecuada:
e Camisa o blusa con mangas

e Zapatos comodos y cerrados

® Porte su uniforme completo.

Despojar de accesorios como pulseras,
collares reloj, etc. y guardelas en el

casillero asignado.

Casilleros

Debe tomar el uniforme y ponérselo en

el siguiente orden:

e Recodjase el cabello y coloquese la
redecilla sobre su cabeza, con el
cuidado de no dejar ningun cabello
fuera de esta.

e Pongase la gabacha o delantal de
color claro

e Recuerde el uniforme se wusa
exclusivamente dentro del puesto

e No porte objetos como lapiceros,
redecillas, etc. en las bolsas de la

gabacha o delantal.

Redecilla, gabacha o
delantal y mascarilla

Lavarse las manos segun el proceso
mostrado en la ficha PAD-031LAVADO
DE MANOS DEL MANIPULADOR DE
ALIMENTOS

Agua potable
Jabon antibacterial
Toallas desechables

Supervisora

Para el control de vestimenta del
manipulador de alimentos se debe tomar

la hoja de registro

RAD-008 CONTROL DE VESTIMENTA
DEL MANIPULADOR DE ALIMENTOS.

Hojas de registro
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO PARA EL CONTROL DE LA
VESTIMENTA DEL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

Cédigo: RAD-008

Responsable:

Nombre

Gabacha

Cofia

Calzado

Lavado de
manos

10

11

12

13

14

15

Firma:
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

PRACTICAS HIGIENICAS DEL MANIPULADOR

Cédigo: PAD-030

Fecha publicacion Aprobado por:
Frecuencia Aplicarse en todo momento durante la jornada de trabajo.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
Revisar que todos los manipuladores de
alimentos:
e Sec presenten a trabajar de acuerdo a lo E;EIS)’I_%Z\?ENTA DEL
cotlt a0 T R
ALIMENTOS
1 ALIMENTOS.
e Tengan las ufias limpias, cortas y sin
esmalte.
e Se hayan bafiado.
e A los caballeros, que tengan la barba y
bigote recortados y limpios.
Antes de manipular alimentos, al
cambiar de actividad, después de tocar
Manipulador de basura, al salit del bafio, deben lavarse PAD-031 LAVADO
alimentos 2 las manos de acuerdo a lo establecido en | PE~ MANOS — DEL
PAD-031 LAVADO DE MANOs DEL | MANIPULADOR DE
MANIPULADOR DE ALIMENTOS. ALIMENTOS.
Durante la manipulacién de alimentos,
queda prohibido:
e FHumar.
e Escupir.
e Masticar chicle.
3 e Rascarse.
e Tocarse el cuello, cara, oidos o nariz.
e Estornudar sobre los alimentos.
e Bostezar sobre los alimentos.
e Toser sobre los alimentos.
e Hablar sobre los alimentos.
Hacer una inspeccién diaria en cada | Lapicero.
puesto, llenando la hoja de registro | REGISTRO RAD-009
Supervisora 4 RAD-008 CONTROL DE PRACTICAS gg}x\]cTTngksDE
HIGIENICAS DEL MANIPULADOR.
HIGIENICAS DEL
MANIPULADOR.
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO PARA EL CONTROL DE
PRACTICAS HIGIENICAS DEL MANIPULADOR

Cédigo: RAD-009

Fecha Responsable:
Hora
Areas Formulas Formulas . Lo Bodegas y ;
, Marmitas | Liquidos | Carnes | Cuartos | Molinos
Practicas Lacteas Enterales frios
Fumar
Escupir

Masticar chicle

Comer

Tocarse el
cuello,

Cara, oidos o
nariz

Bostezar sobre
los alimentos

Estornudar
sobre los
alimentos

Toser sobre
los alimentos

Hablar sobre
los alimentos

Firma:
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

LAVADO DE MANOS DEL MANIPULADOR DE

Cédigo: PAD-031

ALIMENTOS
Fecha publicacion Aprobado por:
Al comenzar y finalizar la jornada de trabajo.
Inmediatamente después de ir al bafio.
Luego de manipular cajas, basura, dinero, material contaminado, restos de alimentos,
Frecuencia paiiuclos, etc.
Después de toser, estornudar o sonarse la nariz
Toda vez que exista un cambio de actividad que haga suponer la contaminacién de las
manos.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
1 Remangarse el uniforme hasta la altura del
codo.
Colocar jabén de preferencia liquido en las | Jabén liquido o en su
2 manos. defecto jabon en
pastilla.
Frotarse las manos y los entre dedos por lo
3 menos 40 segundos con el jabén hasta que
forme la espuma y extenderla desde las
manos hacia los codos.
4 Cepillar los dedos por lo menos durante 15 Cepillos para manos
segundos.
Enjuagarse en el agua corriente, de manera | Agua potable
Manipulador de 5 Eue el agua corra desde arriba de los codos
. asta la punta de los dedos.
alimentos
Secarse las manos con papel toalla Rollos de toallas de
6 desechable o secadores automaticos de aire. | papel desechable para
el secado de las
manos.
Utilizar papel toalla para proteger las manos | Papel utilizado en el
7 al cerrar el grifo. paso anterior.
Botar la toalla de papel que se utilizo en el | Basureros plasticos
8 secado de las manos. con tapadera y bolsa
plastica.
9 Desinfectarse con un antiséptico (alcohol

70 grados) y dejar orear.

Alcohol 70 grados
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

MANE]JO DE DESECHOS

Cédigo: PAD-032

Fecha publicacion Aprobado por:
Frecuencia Este procedimiento debe de realizarse al final de las labores y cada vez que sea
necesario.
Responsable Paso Procedimientos Recursos
1 Colocar una bolsa plastica dentro de un
deposito con tapadera, este depdsito se usara
como basurero y no tendra ningin otro uso.
2 Separar todos los residuos y/o desperdicios
liquidos de los solidos y desechar por separado.
3 Colocar todos los residuos, sobrantes de
comida, envolturas y todo material como
envolturas, bolsas, etc. en el basurero.
4 Los residuos y sobrantes de comida y/o
material que se considere como desecho que
. osea estado liquido, deben desecharse por los .
Manipulador de P } quido, p Bolsa plasticas
alimentos desagiies de aguas negras. Basurero
5 La remocién de basura debe hacerse cada vez
que el depésito este lleno.
6 Se debe tomar la bolsa que contiene los
desechos e inmediatamente colocar una nueva
bolsa en el basurero.
7 Depositar la bolsa en el basurero general del
Departamento.
8 Realizar el proceso de lavado de manos

presentado en la ficha PAD-031 para

incorporarse a las actividades.

247




PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

CAPACITACIONES EN BPM

Cédigo: PAD-033

Fecha publicacion

Aprobado por:

Frecuencia

Realizar este procedimiento por lo menos cada 6 meses.

Responsable

Paso

Procedimientos

Recutrsos

Comité de BPM

La jefatura del Departamento debe coordinar
junto con el comité de BPM, para definir la
lista de manipuladores a capacitar y fechas para

realizar las capacitaciones.

Lista de empleados
Calendarizacion de
actividades

Se deben establecer los recursos, objetivos y

temas a abordar para desarrollar las

capacitaciones; asi como la  persona

responsable de llevarlas a cabo.

Para capacitar a los manipuladores se debe
tomar en cuenta el manual de BPM y el

proceso mostrados en este documento.

Manual de BPM
Programa de BPM

Los temas que deben incluirse en las
capacitaciones iniciales a los empleados
deben centrarse en dar a conocer las
generalidades sobre el tema, que permitan
que el personal se familiarice con los
conceptos e irlos introduciendo
gradualmente en la practica. La lista de
temas iniciales

que se proponen se

presentan en la ficha de registros RAD-010

ficha de registros
RAD-010

Supervisora

Controlar la asistencia de los empleados a
las capacitaciones mediante la ficha de
registro RAD-011.

ficha de registros
RAD-011
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO PARA EL CONTROL DE
CAPACITACIONES DE BPM

Cédigo:RAD-010

Responsable:

e ., Numero de Tiempo por Tiempo
Tema de la capacitacion . . pop X p Fechas
capacitaciones | capacitacién total
Importancia de la aplicaciéon de Buenas
Practicas de Manufactura para obtener
: ) . 3 2 horas 6 horas
alimentos inocuos que contribuyan en la
recuperacion del paciente.
Recepcién de materia prima.
3 2 horas 6 horas
Condiciones higiénico-sanitarias de los
establecimientos. 3 2 horas 6 horas
Higiene personal. Requisitos de higiene
en la elaboracién. 3 2 horas 6 horas
Manipulacién de materias primas y
producto final. 4 2 horas 8 horas
Conceptos basicos de microbiologia y
factores que influyen en el desarrollo de
: : 4 2 horas 8 horas
microorganismos.
Enfermedades transmitidas por
alimentos (ETA). 3 2 horas 6 horas
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PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
DEPARTAMENTO ALIMENTACION Y DIETAS

HOJA DE REGISTRO DE ASISTENCIA DEL PERSONAL A | Cédigo: RAD-011
LAS CAPACITACIONES DE BPM

Fecha Responsable:
Hora Tema:
# Nombre Firma
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
1
12
13
14
15
Firma:

250




5.8 Plan de Implementaciéon de Buenas Practicas de Manufactura.

5.8.1 Compromiso de las autoridades del Hospital Nacional “San Juan de
Dios”.
La implementacién del Programa de Buenas Practicas de Manufactura en el Departamento
de Alimentacién y Dietas requiere el compromiso por parte de las autoridades del Hospital,
ya que son los responsables de velar por el 6ptimo funcionamiento de los diferentes
servicios que presta el Hospital, por tanto es necesario su respaldo para contar con los

recursos que permitan iniciar eficazmente el proceso de implementacion.

Debido a que el Programa de Buenas Practicas de Manufactura, sera una herramienta para
buscar el aseguramiento de la calidad del Departamento es necesario que se cuente con el
compromiso de la Unidad Organizativa de la Calidad (UOC) que es la encargada de
promover el trabajo interdisciplinario para alcanzar estandares de calidad en el desarrollo de
procesos y actividades en el Hospital, asi también, las autoridades de la Division
Administrativa, de la cual depende el Departamento. A la vez se requiere el compromiso de
cada una de las unidades que tienen relaciéon directa con los procesos que se realizan en el

Departamento.

La Jefatura del Departamento debe asumir principalmente el compromiso y realizar los
esfuerzos necesarios para involucrar a los empleados en este proceso de mejora, y llevar de
la mano junto con las autoridades del Hospital la eficiente implementacién del Programa,
asi como también en las fases sucesivas y lograr asi que el personal se sienta parte del

proceso de mejora continua.

En la medida que se logre unificar esfuerzos por parte de todos los involucrados se lograra
el éxito en la implementacién del Programa, contribuyendo asi a un avance en la mejora de

la calidad de los servicios del Departamento.
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5.8.2 Creacion del Comité de Buenas Practicas de Manufactura.

La creacion del Comité estara a cargo de la Unidad Organizativa de la Calidad y la Jefatura
del Departamento. El comité estard conformado por todos los involucrados en la
implementacién del Programa de Buenas Practicas de Manufactura, entre los que se incluye

personal de saneamiento, mantenimiento, y representantes de los empleados.

Quienes conformen el Comité deben contar con un nivel intermedio de alfabetismo, ya que
es necesario llevar a cabo las capacitaciones y otras responsabilidades que implican llevar
registros. La cantidad de manipuladores de alimentos que formaran parte del Comité, queda

a criterio de la Jefatura del Departamento.

Los integrantes del Comité también deben recibir capacitaciones sobre Buenas Practicas de
Manufactura ya que ellos juegan un papel importante como lideres en el proceso de mejora

continua del Departamento.

Posterior a la conformaciéon del Comité deben establecerse su propésito y objetivos claros

que puedan ser transmitidos al resto del personal involucrado.

5.8.2.1 Funciones del Comité de Buenas Pricticas de Manufactura.

El Comité tendra la facultad de evaluar todos los procesos que se llevan a cabo en el

Departamento. A continuacion de detalla las funciones del comité:

=  Crear y actualizar l]a némina de empleados del Departamento.

= (Capacitar e instruir a los empleados en cuanto a los aspectos considerados en el
Programa de Buenas Practicas de Manufactura.

= (Capacitar a nuevo personal mediante charlas que contemplen las Buenas Practicas
de Manufactura.

= Supervisar y evaluar el desempefio de los empleados durante las capacitaciones, asi
como su aplicacion en las labores dentro del Departamento.

® Gestionar la colaboracion de instituciones para el desarrollo de las capacitaciones.

* Evaluar y actualizar los programas de capacitacion.
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5.8.2.2 Funciones de los integrantes del Comité de Buenas Pricticas de
Manufactura.

Es importante definir las funciones que cada integrante del Comité tendra, para evitar

dualidad de mando o vacios en el desempefio de sus funciones.

a) Director del Comité.

Desarrollo de acciones de organizaciéon, gestiéon, coordinaciéon y control de las
funciones del Comité. Le compete la toma de decisiones respecto a la asignaciéon de
recursos para el adecuado funcionamiento de los planes y actividades que se deben
llevar a cabo. Debe conocer bien el funcionamiento del Departamento y mediar en la

resolucién de conflictos.

Perfil del Director de Comité.
® (Capacidad de liderazgo.
® (Capacidad de influenciar, motivar y conducir al personal en una misma
direccion, trazando objetivos claros.
®  Objetividad, agilidad para tomar decisiones.
* Conocimientos y capacitacion sobre Buenas Practicas de Manufactura.
=  Tener claro su papel de orientador, mediador y asesor.
*  Organizado.

* Compromiso con las metas trazadas por el Comité.
Funciones del Director del Comité.

* Encargado de velar por el correcto funcionamiento del comité, en la
consecucion de los objetivos del mismo.

* Encargado de realizar las convocatorias del Comité.

= Facilitar el trabajo en equipo.

* Gestionar los medios y recursos necesarios para el funcionamiento del
Comité.

* Dirigir las actividades realizadas por el Comité.
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® Servir de puente con el resto de unidades con que tenga relaciéon el
Departamento.
b) Supervisor del Comité.
Es la persona que sirve de refuerzo y complemento en las funciones del Director del
Comité. Debe estar atento a la manera en que se ejecutan las actividades para que en
consenso con el Director y demas miembros del Comité se tomen medidas respecto a

las situaciones observadas.

Perfil del Supervisor del Comité.
= Aptitudes de liderazgo, organizacion e implementacion de propuestas para el
trabajo en equipo.
= (Capacidad de escucha y abierto al cambio.
= Excelentes relaciones interpersonales y capacidad de mediar en la solucion de

conflictos.
Funciones del Supervisor del Comité.

= Apoyar las directrices tomadas por el Comité en conjunto.

=  Hacer sinergia entre los involucrados para el logro de objetivos.

®  Velar por la ejecucion de las actividades planificadas por el Comité.
c) Representante de los Empleados.
Es la persona que servird de nexo entre el Comité y los empleados. Su funcién es la
de trasmitir los lineamientos establecidos por el Comité a los empleados, y de igual

forma, comunicar las necesidades o sugerencias de los empleados al Comité.

Perfil del Representante de los Empleados.
®  Proactivo.
= Receptivo a las sugerencias.
= Aptitudes de liderazgo.
* Comprobada integridad.

® Conocedor de los procesos que se realizan en el Departamento.
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Del apoyo por parte de las autoridades del Hospital depende el logro de los objetivos del
Comité, ya que ellos son quienes facilitaran los recursos basicos para el desarrollo de las

actividades programadas

5.8.3 Sensibilizacion de los empleados del Departamento de Alimentaciéon y
Dietas ante el Programa de Buenas Practicas de Manufactura.

Es necesario trasmitir a los empleados los conocimientos necesarios para la aplicacion del
Programa, ya que seran los encargados de darle vida y del grado en que ellos apliquen lo

establecido por las BPM depende la obtencion de alimentos inocuos.

Por medio de capacitaciones especializadas los empleados podran conocer la importancia

del rol que ellos juegan en la aplicacién del Programa.

Es necesario cambiar la cultura organizacional del Departamento, haciendo énfasis en el
compromiso y responsabilidad; fomentando ademas el trabajo en equipo, tolerancia,
cooperacion, sentido de pertenencia, liderazgo y promover un cambio de actitud

encaminado a abandonar habitos y practicas erroneas a la hora de manipular los alimentos.

Las autoridades del Departamento, Jefa y Supervisoras, deben ser formadas e instruidas en
las Buenas Practicas de Manufactura, para poder ser lideres eficientes en este proceso de
cambio, capacitando a la vez en este tema a todo el personal de Departamento, recalcando

la importancia que el alimento que ahi se produce, tiene en la recuperacioén de los pacientes.

Con esta idea se pretende fomentar el compromiso por parte del personal en la
implementacién del Programa y sentar las bases para un Sistema de Gestion de la Calidad
para el Departamento de Alimentacién y Dietas.

Las capacitaciones deben realizarse de forma sutil y con métodos mas eficientes, que
logren que los empleados adopten positivamente los nuevos métodos de trabajo. Teniendo
en cuenta que el proceso de cambio no sera facil o inmediato ya que las practicas del

personal forman parte de la cultura organizacional que ha existido en el Departamento.
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» Aspectos para el desarrollo efectivo de las capacitaciones

Elaboraciéon del plan de capacitaciéon, considerando tematica a tratar, fechas,
lugar (es), responsable de organizarla.

Seleccién del capacitador de acuerdo a la tematica programada.

Elaboracién del material de apoyo requerido en la capacitacion, utilizando
métodos de enseflanza eficientes para las caracteristicas de los empleados a
capacitar.

Elaborar mecanismos de control para la asistencia del personal, participacion,
evaluaciones.

Crear un ambiente adecuado para realizar las capacitaciones que incluya: ayudas
visuales para captar de mejor manera los conocimientos, proporcionar refrigerio
a los asistentes, colocar un buzoén de sugerencias luego de cada capacitacion para
conocer los aspectos que es necesario mejorar en la metodologia.

Debido a que la implementaciéon del programa implica el desarrollo de nuevas
practicas y para el personal, es necesario contar con capacitaciones
frecuentemente, en promedio una vez cada quince dias y conforme se avance en
la asimilacién y la aplicaciéon de los temas impartidos se disminuira esta
frecuencia.

Las capacitaciones deben realizarse de forma interactiva, para lograr una mejor
comprension de los temas tratados.

Establecer mecanismos de reconocimientos, para los empleados que muestren

un mayor y mejor avance en la aplicacién de los conocimientos.

» Planificacion de las capacitaciones

Objetivo general.

Educar y capacitar al personal manipulador de alimentos mediante charlas y

actividades donde se den a conocer conceptos claros de Buenas Practicas de

Manufactura, para garantizar que las operaciones se realicen higiénicamente, desde

la llegada de la materia prima hasta obtener el producto terminado.
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Objetivos especificos.

® Realizar induccién a todo el personal sobre las normas y requisitos que
establecen las Buenas Practicas de Manufactura.

* Implementar medidas basicas para la obtencién de productos inocuos,
mediante practicas higiénicas en los habitos personales, uso de uniformes,
instalaciones.

® Instruir sobre la limpieza y desinfecciéon de manos y utensilios a todos los
manipuladores de alimentos.

® Evaluar a través de diferentes actividades los conocimientos adquiridos por el

personal capacitado, con el fin de realizar mejoras en futuras capacitaciones.
Recursos.

Para un adecuado desarrollo de las capacitaciones se debe contar con ciertos

recursos que  se detallan en forma general a continuacion.

*  Humano.

Autoridades del Departamento.

Especialistas en temas relacionados a las Buenas Practicas de Manufactura.
=  Materiales.

Espacio acondicionado especialmente para las capacitaciones del personal.

Mobiliarios, equipo y otros.
Mesas, asientos, pizarra, computadora, proyector multimedia, material para
apuntes del personal.

=  Documentos.

Material didactico para los participantes.

Comprobantes de asistencia a las capacitaciones.
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5.9 Presupuesto de Implementacion para el Programa de Buenas Practicas

de Manufactura

5.9.1 Insumos requeridos

Es de suma importancia detallar los insumos que seran necesarios para la implementacion

del Programa de Buenas Practicas del Departamento de Alimentacion y Dietas del Hospital

“San Juan de Dios”, por ello, a continuacion se identifican qué bienes y servicios seran

adquiridos, especificamente para cada eje de las BPM, en que cantidades, su precio en el

mercado y la frecuencia de compra. Permitiendo su eficiente administracién y planificacion.

Insumos requeridos para implementar el Programa de BPM
EDIFICIO
Paredes
Articulo/ Descripcion Unidad de | Cant. Precio Frecuencia/
compra Unitario Compra
Hacer curvaturas entre las | Metro lineal 100 $3.80
uniones de paredes con piso, | | | | =mmemmemeee-
paredes con techo, y pared con
pared.
Ventanas
Cedazo fibra de vidrio para Yardas 17 $2.75 3 anos
ventanas.
Iluminacion
Lamparas industriales para area Unidad 3 $36.40 5 anos
de produccion.
Lamparas para area de recibo Unidad 3 $27.90 5 afios
de materia prima.
Ventilaciéon
Aire acondicionado Haier. Unidad 2 $358.99 5 afios
Campanas extractoras de vapor | Unidad 2 $540.00 10 anos
para formulas enterales vy
lacteas.
Campana extractora area de | Unidad 1 $1879.00 10 afios
marmitas.
Techos
Cielo falso para todas las areas Loseta 1345 $2.10 10 afios
del Departamento.
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Articulo/ Descripcion Unidad de Cant. Precio Frecuencia/
compra Unitario Compra
Drenajes
Tapon para desagiie. (Tapdn Unidad 6 $3.70 5 afios
tipo sifén).
Instalaciones sanitarias
Llave para manos automatica. Unidad 7 $41.90 5 afios
Dispensadores de papel toalla. Unidad 4 $49.90 5 afios
Portarollo papel higiénico Unidad 6 $1.75 5 afios
Basureros de pedal servicios Unidad 7 $14.25 3 afios
sanitarios
Desechos sélidos
Basureros accionados  por Unidad 8 $14.25 3 afios
pedal.
EQUIPOS Y UTENSILIOS
Materiales y estado del equipo
Articulo/ Descripcion Unidad de | Cant. Precio Frecuencia/

Compra Unitario Compra
Tabla para picar de fibra de Unidad 8 $9.50 Semestral
vidtio
Molino nixtamal 2 tolvas Unidad 1 $1850.00 10 afios
Pelador de papas industrial Unidad 1 $1650.00
Estante de acero inoxidable 3 Unidad 8 $175.00 10 anos
niveles
Fregadero inoxidable Unidad 1 $175.00 10 afios
Plancha de cocina Industrial Unidad 1 $250.00 5 afios

Limpieza y desinfeccion
Jaboén Lavatrastos liquido Botella 12 $1.90 Mensual
400ml
Liquido arranca grasa Botella 12 $2.10 Mensual
400ml

Cepillo Limpia Pacha Unidad 12 $2.50 Trimestral
Lija para metal Unidad 12 $0.65 Mensual
Mascén Scotchrite “verde” Unidad 16 $0.65 C/2 meses
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PERSONAL
Capacitacion
Articulo/ Descripcion Unidad de | Cant. Precio Frecuencia/
Compra Unitario Compra
Capacitacion sobre BPM para Horas 3 $34.00 C/4 meses
personal operativo
Refrigetios Unidad 33 $1.50 C/4meses
Practicas higiénicas

Caja de guantes latex Caja 1 $12.00 Mensual
Cofias de tela Unidad 35 $1.50 Semestral
Gabachas Unidad 35 $20.00 Semestral
Delantal de tela Unidad 23 $12.00 Semestral
Delantal doble de gabardina Unidad 5 $18.00 Semestral
Papel Toalla Blanco 240 m Rollo 12 $6.50 Mensual

CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

Materia Prima
Etiquetas para la materia prima | Unidad 12 $0.50 Mensual
(impresion y papel)
Cinta adhesiva Unidad 1 $0.75 Trimestral
Operaciones de manufactura
Transportador digital detector de
metales para proteger el alimento Unidad 1 $4000 10 afios
contra la contaminaciéon con
metales. Alimentos
Envasado

Plastico adhesivo de cocina de 12 $9.41
200 pies, (necesario para Rollo Mensual
proteger el alimento terminado)

260



5.9.1 Presupuesto de implementacion

Conociendo la frecuencia, cantidad y precio de compra de los insumos requeridos para la
implementaciéon del programa de Buenas Practicas de Manufactura en el Departamento de
Alimentacion y Dietas, se presenta a continuaciéon el presupuesto de implementacién del
programa, donde se utilizan los costos de los insumos presentados anteriormente,
traducidos a anos detallando la inversién inicial que se debe realizar para cada eje de
aplicacion de las BPM. Asi también los costos operativos que afo a afio el Hospital “San

Juan de Dios” debe utilizar para mantener la implementacién de las BPM en el

Departamento.
PRESUPUESTO DE LA IMPLEMENTACION DE BPM
EDIFICIO
Paredes
Costos
Articulo/ Descripcion Inversion Anual De
inicial Operacion
Hacer curvaturas entre las uniones de paredes con piso,
paredes con techo, y pared con pared. $1140.000 1
Ventanas
Cedazo fibra de vidrio para ventanas. $ 4675 | -
Iluminaciéon
Lamparas industriales para area de produccion. $ 109.20 | e
Lamparas para area de recibo de materia prima. $83.70 | e
Ventilacion
Aire acondicionado Haier. $ 71798 | memmemee
Campanas extractoras de vapor para féormulas enterales
y lacteas. $1,080.00 | e
Campana extractora area de marmitas. $1.879.00 | e
Techos
Cielo falso para todas las areas del Departamento. $282450 | e
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Costos
Articulo/ Descripcion Inversion Anual De
inicial Operacion
Drenajes
Tapon para desagiie (Tapon tipo sifén). $§ 2220 | e
Instalaciones sanitarias
Llave para manos automatica. $ 29330 | -
Dispensadores de papel toalla. $ 199.60 | e
Porta rollo papel higiénico $ 1050 | e
Basureros de pedal servicios sanitarios $ 99.75 | e
Desechos solidos
Basureros accionados por pedal. $ 114.00 |  ——mmmmeee
EQUIPOS Y UTENSILIOS
Materiales y estado del equipo
Tabla para picar de fibra de vidrio $ 152.00 $ 152.00
Molino nixtamal 2 tolvas $1,850.00 | @ —ememeeee-
Pelador de papas industrial $1,650.00 | @ ememeeeee
Estante de acero inoxidable 3 niveles $1,400.00 | e
Fregadero inoxidable $ 175.00 | oo
Plancha de cocina Industrial $ 250.00 | e
Limpieza y desinfeccion

Jabon Lavatrastos liquido $ 273.60 $ 273.60
Liquido arranca grasa $ 302.40 § 302.40
Cepillo Limpia Pacha $120.00 $120.00
Lija para metal $ 93.60 $  93.60
Mascon Scotchrite “verde” $ 6240 $ 6240
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Capacitacion

Capacitacion sobre BPM para personal operativo

$ 3006.00

$ 306.00

Materia Prima

Refrigerios $ 148.50 $ 148.50
Practicas higiénicas
Caja de guantes latex $ 144.00 $ 144.00
Cofias de tela $ 105.00 $ 105.00
Gabachas $ 1,400.00 $ 1,400.00
Delantal de tela $ 624.00 $ 624.00
Delantal doble de gabardina $ 180.00 $ 180.00
Papel Toalla Blanco 240 m $ 936.00 $ 936.00

alimento terminado)

Etiquetas para materia prima (impresion y papel) $72.00 $ 72.00
Cinta adhesiva $ 3.00 $ 3.00
Operaciones de manufactura
Transportador digital detector de metales para proteger
el alimento contra la contaminacion con metales. $4,000.00 | emm———-
Plastico adhesivo de cocina de 200 pies, (proteger el $ 1,355.04 $1,355.04
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e FEl presupuesto detalla el costo de la inversiéon inicial necesaria para la
implementacién del Programa de Buenas Practicas de Manufactura en el
Departamento de Alimentaciéon y Dietas, la cual equivale a un estimado de
$24,223.02. Los costos operativos que afio a afo se deben solventar para que el
programa de BPM funcione equivale a $6,277.54, a este se le asign6 un costo de

mantenimiento, maquinaria y establecimiento de $2500.00 anuales.

Costo de Inversion Inicial Costo anual de Operacion

$6,277.54 + $2500.00

$24,223.02
$8,777.54
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6.1 Conclusiones

» El diagnéstico realizado en el Departamento de Alimentacion y Dietas del Hospital
“San Juan de Dios” identific6 las deficiencias con las que esta operando, tomando
como base las recomendaciones dadas en los ejes de las Buenas Practicas de
Manufactura. El diagnéstico incluyé como técnicas de recolecciéon de datos la
observacion, encuesta a los empleados y entrevistas con la Jefa del Departamento,

operario de molino de nixtamal, Inspectora de Saneamiento, Jefe de Mantenimiento.

* El porcentaje de cumplimiento global de las Buenas Practicas de Manufactura en el
Departamento fue del 56%, lo que indica que las medidas de mejora propuestas en
los planes de acciéon y Programa de Buenas Practicas de Manufactura, deben
realizarse en la brevedad posible. Las condiciones de funcionamiento de una planta
donde se procesan alimentos deben garantizar que se obtenga un producto inocuo,
y en el caso particular del Hospital Nacional “San Juan de Dios”, donde lo
producido va destinado a los pacientes como parte de su recuperacion, se debe

tener especial control.

* Los ejes de las Buenas Practicas de Manufactura que presentaron el mas bajo
porcentaje de cumplimiento fueron Equipo vy Utensilios y Personal con un
porcentaje de 0.00 y 46.67 respectivamente. Indicando que son los ejes que
presentan mayor grado de deficiencias. El eje evaluado con el mayor cumplimiento

fue Control en el proceso y en la produccién con un 66.67%

* Con la informacién obtenida del Diagnéstico realizado fue posible plantear
medidas que permitan solventar las situaciones que afectan el correcto
funcionamiento del Departamento de Alimentaciéon y Dietas. Es asi como se
elaboraron los planes de accion. Previo a su elaboracion se realizé un analisis para

detectar la causa raiz de los problemas encontrados.
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Luego de la aplicaciéon de diversas técnicas, como el Diagrama de afinidad y la
multivotacién, Se redujo la lista de problemas obtenida en el diagnoéstico de
aplicaciéon de las BPM, hasta obtener los problemas que se tenfan que atacar
inmediatamente, se dio prioridad a aquellos que tienen mayor influencia en la
higiene e inocuidad de los alimentos, para analizarlos mediante el diagrama de

Ishikawa y conocer su causa rafz, los problemas seleccionados fueron:

Programa de mantenimiento deficiente.

Habitos inadecuados de los trabajadores en el manejo de alimentos.
Materia prima y producto terminado expuestos a contaminacion.
No se cuenta con un programa de Buenas Practicas de Manufactura.

Medios deficientes para el lavado y secado de manos.

A N N N R

Riesgos por contaminacion bioldgica, fisica y bioinfecciosa.

Las practicas del personal al momento de manipular los alimentos ponen en riesgo
su inocuidad, se observé que muchos de ellos incumplen las normas bésicas que un
manipulador de alimentos debe seguir, lo que contrasta con los resultados obtenidos
en la encuesta, donde la mayoria de empleados manifesté que conoce las razones

por las que no debe realizar ciertas acciones.

Contar con un programa de Buenas Practicas de Manufactura en el Departamento
de Alimentaciéon y Dietas del Hospital “San Juan de Dios” e implementarlo de
manera eficiente, permitira al Departamento contar con una herramienta para
poder implantar en un futuro un sistema de Aseguramiento de la Calidad e

inocuidad de alimentos.
La implementaciéon del Programa de Buenas Practicas de Manufactura en el

Departamento de Alimentacion y Dietas, representa un costo inicial de $24,223.02y

un costo de operacion de $8,777.54 anual.
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6.2

Recomendaciones

Previo a la implementacién del Programa de Buenas Practicas de Manufactura se
debe ejecutar el Plan de Accién correspondiente a los principales problemas
identificados en el Departamento de Alimentacién y Dietas. Esto con el fin de
eliminar esas deficiencias para obtener un mejor desempefio en la aplicacion del

Programa.

Realizar evaluaciones de las acciones tomadas, que permitan identificar los avances
que se han obtenido y también los puntos en los que se necesita reforzar las

medidas correctivas.

Colocar una puerta en el area de los vestidores de los empleados, en la actualidad
solamente se cuenta con una cortina en el area de acceso. Ademas, separar los

vestidores: uno para hombres y otro para mujeres.

Se debe evitar la acumulaciéon de polvo y grasa en el techo del area de produccion,
por lo que se recomienda encielar esta area, el encielado debe ser liso, sin uniones,

de color claro y que facilite su limpieza.

Colocar puertas con sistema de vaivén en servicios sanitarios y area de produccion,
para disminuir el contacto de las manos de los empleados y la superficie de las

puertas.

Colocar filtros de agua para retener cualquier particula sélida que pueda estar

presente en el agua que abastece al Departamento.

Remodelar desagiies, ya que los existen, por tener didmetros muy pequefios, no

permiten la rapida evacuacion del agua resultante de la limpieza de las instalaciones.
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Realizar un inventario y evaluacién de la maquinaria, mobiliario y equipo en mal
estado y obsoleto, de las areas de produccion, que no esta en condiciones 6ptimas
para seguir funcionando, prestando principal atencién al molino de nixtamal,

pelador de papas, carros térmicos, estantes de almacenamiento de cuartos frios.

Analizar la ubicacién de la ventilacion artificial en las areas de Formulas enterales y
lacteas, pues la actual no es la mas 6ptima, debido a que estan muy cerca de las

campanas extractoras.

Desarrollar estrategias para la mejora de la cultura organizacional en el
Departamento. Dar a conocer a los empleados los objetivos que se persiguen como

Departamento, creando un sentido de pertenencia.

Realizar un balanceo de linea que permita igualar los tiempos de trabajo en todas las
estaciones o etapas por las que pasa el alimento, evitando asi retrasos en la entrega
de los alimentos a los diferentes servicios de hospitalizacion y sobrecargo de trabajo

a los trabajadores.

Establecer normas mas estrictas respecto al ingreso de personal ajeno al
Departamento, a las areas de proceso, esto pone en riesgo la inocuidad de los

alimentos.

Modificar el disefio de los uniformes proporcionados a los empleados, ya que son
ellos quienes deben transportar los alimentos hasta las salas de hospitalizacion,
exponiéndose al ambiente exterior, para luego regresar al Departamento a continuar

con sus labores.

Evaluar la maquinaria y equipo que estan fuera de funcionamiento en el
Departamento, para identificar si pueden ser reparadas o no. Con esa informacion
obtenida, realizar un levantamiento de inventario para poder retirar la maquinaria y

equipo ya no pueden ser reparados, en especial los que se encuentran en la bodega
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de resguardo de papeleria del Departamento, ya que puede constituir focos de

plagas, pues faltan algunas vidrios en las ventanas de esta bodega.

Realizar pruebas de calidad de agua especificamente para el agua que abastece al

Departamento.

Realizar un estudio de aplicaciéon de Buenas Practicas de Manufactura para el
transporte de los alimentos en el exterior del Departamento, como también para el

lavado de los utensilios en cada una de las salas de hospitalizacion.
Actualizar constantemente el programa de capacitaciéon sobre las Buenas Practicas

de Manufactura, realizarlo con ejemplos practicos y pruebas reales de las practicas

incorrectas que se realizan en el Departamento.

270



BIBLIOGRAFIA

Libros

Tesis

Caballero, A. E. (2008). Temas de Higiene de los Alimentos. 1.2 Habana, Cuba. Edicién

Ciencias Médicas.

Gutiérrez Pulido, H. (2010). Calidad Total y Productividad. México, D.F.: McGraw-
Hill.

UES, Facultad de Medicina, Carrera Nutricion. (2013). Diagndstico del Departamento de
Alimentacion y Dietas del Hospital ""San Juan de Dios" de Santa Ana.

Universidad Tecnoldgica de Pereira. (2010). Importancia del mantenimiento

industrial dentro de los procesos de produccion. Seientia et Technica , 354.

Centro Nacional de Investigaciones de Café, Cenicafé. (2000). Sistera de
Aseguramiento de la Calidad y la Inocuidad del Café en la Finca. Chinchina, Colombia.

Fuentes, C. A. (2005). Implementacion de un plan de buenas pricticas de manufactura en el
proceso de empaque del aziicar. Guatemala.

Instituto Interamericano de Cooperacion para la Agricultura, IICA. (2009). Buenas
Practicas de Manufactura. Una guia para pequeiios y medianos empresarios. San José, Costa
Rica: Imprenta IICA, Sede Central.

Jiménez, G., Cruz, R., & Vasquez, K. (2007). Elaboracion de un Manual de Buenas
Practicas de Manufactura y de Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion en la
Industria de Carnes Rojas. San Salvador.

Leyes y Reglamentos

Asamblea Constituyente. (1983). Constitucion de la Repriblica de E/ Salvador.

Codex Alimentarius. (2009). Higiene de los Alimentos. Textos bdsicos cuarta edicion .
Comision del Codex Alimentarius. Cddigo Internacional Recomendado de Practicas.
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. Roma, Italia.

271



Comisién del Codex Alimentarius. (1999). Textos baisicos sobre higiene de los alimentos.

Roma, Italia.

FAO. (1998). Requisitos generales (higiene de los alimentos. Suplemento al V olumen 1B.
Roma.

MINCETUR. (2008). Manual de Buenas Pricticas de Manipulacion de Alimentos para
Restaurantes y Servicios afines. Lima-Peru.

Ministerio de Salud de El Salvador. (2012). Lineamientos Técnicos para Categorizacion y
Prestacion de Servicios Hospitalarios. San Salvador, El Salvador.

Ministerio de Salud de El Salvador. (2013). Manual de Organizacion y Funciones del
Hospinal Nacional "San Juan de Dios" de Santa Ana. Santa Ana.

Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social. (1996). REGLAMENTO
GENERAL DE HOSPITALES DEL MINISTERIO DE SALUD PUBLICAY
ASISTENCLA . San Salvador.

Ministerio de Trabajo y Prevencion Social. Reglamento Gebneral sobre Seguridad e
Higieneen los Centros de Trabajo. San Salvador, El Salvador.

MINSAL. (2013). Norma Técnica de Alimentos. San Salvador-El Salvador.

NSO 13.07.01:08. (2009). Norma Salvadoreiia Obligatoria. Agua, Agna Potable . San
Salvador, El Salvador.

Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y Alimentacion. (2007).
Mannal de Capacitacion-Herramientas Gerenciales Costo-Para Mejorar la Calidad y Asegurar la
Inocuidad de los Alimentos. Roma.

RTCA 67.01.33:06. Reglamento Técnico Centro Americano.

U.S. Food and Drug Administration. (1999). Current good manufacturing practice
in manufacturing, packing, or holding human food. Code of Federal Regulations , Title
21. Part 110.

272



Sitios Web

e 22000, B. (S.F). Obtenido de
http:/ /www.cloversg.com.at/sitioviejo/index_archivos/Page712.htm

e ASOPYMES. (2012). Asociacion de pequerias y medianas empresas. Recuperado el 22 de
Julio de 2014, de http://www.asopymes.org/index.php/administracion/controles

e CHEMIE.DE. (1997). Quimica.es. Recuperado el 23 de Julio de 2014, de Quimica.es:
http:/ /www.quimica.es/enciclopedia/Buenas_pt%C3%Alcticas_de_manufactura.h
tml

e CONAL. (1999). Comicion Nacional de Alimentos. Recuperado el 29 de Julio de 2014,
de http://www.conal.gob.ar/Notas/Recomenda/Boletin. POES.PDF

o TFAO. (1943). Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacion. Recuperado el 12 de
Julio de 2014, de Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacién:
http://www.fao.org/americas/perspectivas/inocuidad/es/

e TFAO. (2000). Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacion. Recuperado el 1 de
Junio de 2014, de Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacion:

ftp:/ /ftp.fao.org/docrep/fao/011/a1474s/a1474s04.pdf

e OCETIF. (2012). Organismo de Certificacion de Establecimientos T.1.F_A.C. Recuperado el 23 de
Julio de 2014, de http:/ /www.ocetif.org/poes.html

e DPinto, O. L. (Julio de 2010). I-FOOD 'S . Recuperado el 04 de Agosto de 2014, de Seguridad,

higiene y tecnologia de alimentos: http://inspecciondealimentos.blogspot.com/

273


http://inspecciondealimentos.blogspot.com/

GLOSARIO

Adenovirus: Virus que en el hombre, es responsable de algunos procesos catarrales y

tebriles, asi como de otras infecciones de las vias respiratorias.

Agente Patégeno: Un Agente Patégeno es aquella entidad bioldgica capaz de producir
enfermedad o dafio en la biologia de un huésped, causando manifestaciones clinicas
(enfermedades) estos agentes los puedes dividir en: bacterias, virus, hongos, parasitos y

priones.

Alimento: Toda sustancia o mezcla de sustancias destinadas al consumo humano,

beneficioso para el desarrollo de sus procesos biologicos.

Alimento adulterado: Aquel alimento que ha sido privado en forma parcial o total de sus
elementos, los cuales han sido remplazados por otros inertes o extrafios, adicionados como

aditivos no autorizados y sometidos a cualquier tratamiento para disimular su alteracion.

Alimento alterado: Alimento que por causa fisica, quimica, biolégica u otra derivada de
tratamientos tecnoldgicos inadecuados y/o deficientes, ha sufrido un deterioro de
caracteristicas sensoriales o en su valor nutritivo. Ejemplo: pescado sin conservacién en

cadena de frio.

Alimento contaminado: Alimento que contiene agentes vivos (microorganismos y/o

parasitos riesgosos para la salud) y sustancias quimicas, minerales o particulas extrafias.

Alimentos potencialmente peligrosos: Aquellos que en razén de su composiciéon o
manipulacién pueden favorecer el crecimiento de microorganismos y/o la formacién de
toxinas, por lo que representan un riesgo para la salud y requieren condiciones especiales de
conservacion, almacenamiento, transporte, preparacion y setrvicio.

Ejemplo: productos de la pesca, leche y sus derivados, carnes y sus derivados, aves y sus
derivados, huevo fresco, asi como frutas y hortalizas preparadas.

Astrovirus: Los astrovirus son una de las principales causas de gastroenteritis aguda (o
infeccién intestinal) en todo el mundo, llegando a erigirse como la segunda causa principal

de gastroenteritis aguda infantil en algunas regiones. Los sintomas principales son diarrea,
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seguida de nduseas, vomito, fiebre, malestar general, anorexia y dolor abdominal. Algunos
estudios de investigacion han mostrado que la duracion de los sintomas es de
aproximadamente tres a cuatro dias. La infeccién no suele ser grave y sélo en algunos pocos
casos conduce a la deshidratacion. Las personas infectadas no necesitan hospitalizacion,

debido a que los sintomas remiten por si mismos después de un corto periodo.

Buenas Practicas de Manufactura (BPM): Conjunto de disposiciones reglamentadas
para la buena manipulacién de los alimentos y bebidas en toda la cadena alimentaria,
obtencién de la materia prima, almacenamiento, recepcion, preparacion previa, preparacion
final, almacenamiento, distribucién, servido y consumo final, que garantizan su seguridad

para el consumo humano. Incluye cualquier tipo de prevencién de contaminacion.

Anilisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC-HACCP): Un sistema que
permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la inocuidad de los

alimentos.

Calidad alimentaria: Es el conjunto de cualidades que hacen aceptables los alimentos a los
consumidores. Estas cualidades incluyen tanto las percibidas por los sentidos (cualidades
sensoriales): sabor, olor, color, textura, forma y apariencia, tanto como las higiénicas y

quimicas.

Codex Alimentarius: Es el mds alto organismo internacional en materia de normas de
alimentacion. La Comision es un organismo subsidiario de la Organizacion de las Naciones
Unidas para la Agricultura y la Alimentacion (FAO) y de la Organizaciéon Mundial de la
Salud (OMS).

Contaminacién: Presencia en los alimentos de cualquier sustancia (fisica, quimica o
biolégica), que esta presente en el mismo como resultado de la produccién (incluidas las
operaciones realizadas en agricultura, zootecnia y medicina veterinatia), fabricacion,
elaboracién, preparacion, tratamiento, envasado, empaquetado, transporte, almacenamiento

o como resultado de la contaminacién ambiental.
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Contaminaciéon cruzada: Proceso por el cual los microorganismos patdgenos y otras
sustancias dafiinas son trasladados mediante equipos, personas, materiales de limpieza, de

una zona sucia a una zona limpia, posibilitando la contaminacion de los alimentos.

Contaminante: Cualquier agente bioldgico, materia extrafia u otras sustancias no afiadidas
intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la inocuidad o la aptitud de los

alimentos.

Desinfeccion: La reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio
ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no

comprometa la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

Diagrama de Interrelaciones: Un Diagrama de Interrelaciones presenta las relaciones
entre factores/ problemas. Toma la idea principal o problema y presenta la conexion entre
los items relacionados. Al utilizarlo se demuestra que cada item puede ser conectado con
mas de un item diferente a la vez. Se utiliza para comprender y aclarar las interrelaciones

entre los diferentes puntos de un problema complejo.

Diagrama de Ishikawa: También llamado diagrama de causa-efecto o diagrama de
espina de pescado. Se trata de una técnica grafica que se puede utilizar en equipos para
identificar y arreglar las causas de un acontecimiento, problema o resultado. Ilustra
graficamente la relacion jerarquica entre las causas segin su nivel de importancia o detalle, y

dado un resultado especifico.

Enfermedades transmitidas por Alimentos (ETA’s): Se refieren a cualquier enfermedad
causada por la ingestiéon de un alimento contaminado que provoca efectos nocivos en la

salud del consumidor.

Enterovirus: Virus que ataca al tubo digestivo y puede provocar gastroenteritis, hepatitis o

poliomielitis.

Epidemiologia: Es una disciplina cientifica que estudia la frecuencia con la que las

enfermedades aparecen en diversos grupos de personas y las causas que las provocan.
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Formulas enterales: Este tipo de soporte nutricional esta indicado cuando no es posible
una adecuada alimentacion oral voluntaria. Esta técnica consiste en administrar los

diferentes elementos nutritivos a través de una sonda.

Formulas lacteas: Alimentos diseflados para suplir las necesidades nutricionales de los
bebés menores de un afio de edad. Estos productos son, entre otros, leche natural, leches

artificiales en polvo y liquidos concentrados.
Gastroentérico: Referente al estomago y los intestinos o relacionado con estos 6rganos.

Gineco-Obstetricia: Es una especialidad enfermera dedicada al cuidado de la mujer desde
el punto de vista de la reproduccion, especialmente durante el embarazo, el parto y el
puerperio, aunque también abarca otros diversos aspectos, como la sexualidad, la

anticoncepcion y la menopausia.

Higiene de alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la

inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Higiene personal: Los habitos de buena higiene que incluyen limpieza del cuerpo, cabellos
y dientes, vestir ropa limpia y lavarse las manos con regularidad, especialmente cuando se

manejan comidas y bebidas.

Infectologia: Es una subespecialidad de la medicina interna y de la Pediatria que se encarga
del estudio, la prevencion, el diagnéstico, tratamiento y prondstico de las enfermedades

producidas por agentes infecciosos.

Inocuidad de los alimentos: La garantfa de que los alimentos no causarin dafio al

consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.

Instalaciones: Cualquier edificio o zona en que se manipulan alimentos, y sus

inmediaciones, que se encuentren bajo el control de una misma direccién.

ISO 2200: Sistema de gestion que establece requisitos para la inocuidad de los alimentos en

la cadena alimentaria.
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Limpieza: La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras materias

objetables.

Manipulador de alimentos: Persona que trabaja y estd en contacto con los alimentos
mediante sus manos, cualquier equipo o utensilio que emplea para manipularlos, en
cualquier etapa de la cadena alimentaria, desde la adquisicién del alimento hasta el servicio a

la mesa al consumidor.

Microorganismos: Pequefios seres vivientes que sélo pueden ser vistos mediante el
microscopio. Los cuatro tipos de microorganismos que pueden causar enfermedades y
contaminar los alimentos son: bacterias, virus, parasitos y hongos dentro de la célula. Estos
organismos se nutren, se multiplican y eliminan desechos o toxinas que contaminan los
alimentos y causan intoxicaciones.

Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (FAO):
Es el principal organismo de las Naciones Unidas encargado de dirigir las actividades
internacionales de lucha contra el hambre.

Peligro biologico: Estos peligros pueden provenir de materiales crudos o de las etapas en
el proceso de alimentos que se usan para hacer el producto final, son organismos
demasiados pequefios, que no se pueden ver a simple vista y se denominan
microorganismos. Algunos grupos, importantes en los alimentos, incluyen levaduras,

mohos, bacterias, virus y protozoarios.

Peligro fisico: Entendemos por peligros fisicos aquellas materias extrafias presentes en los
alimentos que pueden causar dafos de tipo mecanico o traumatico cuando se ingieren,

como heridas, cortes y obstruccion de las vias respiratorias entre otros.

Peligro quimico: Esta contaminacién puede suceder en cualquier etapa de la producciéon y
proceso de los alimentos. Estos quimicos son derivados de una variedad de plantas,
animales o microorganismos. En muchos casos, estos quimicos presentes naturalmente se

encuentran antes, durante o después de la cosecha.

Procedimiento PEPS - Primeras Entradas-Primeras Salidas: Procedimiento de

almacenamiento que tiene como finalidad desplazar la mercancia conforme a su fecha de
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entrada y/o caducidad. Consiste en rotular, etiquetar o matcar con cualquier otro método
los alimentos, con la fecha de ingreso al almacén y colocar la mercancia conforme a dicha

fecha, de tal manera que se asegure la rotacion de los mismos.

Propiedades organolépticas: Son todas aquellas descripciones de las caracteristicas fisicas
que tiene la materia en general, segin las pueden percibir los sentidos, por ejemplo su sabor,

textura, olor, color.

Punto critico de control: Es un punto, operaciéon o etapa que requiere un control eficaz

para eliminar o minimizar hasta niveles aceptables un peligro para la seguridad alimentaria.

Rotavirus: Este virus produce una infeccion intestinal (o gastroenteritis) que es la causa
mas comun de diarrea severa en nifios, especialmente entre los 6 meses y 5 afios de vida. En
los casos mas graves, la deshidratacion generada puede llegar a ser mortal. Los adultos
también pueden infectarse, aunque la enfermedad tiende a ser leve. Este virus es muy

contagioso, por lo que cualquier nifio puede contagiarse.

Saneamiento: Conjunto de obras, técnicas o medios que sirven para establecer, mejorar o

mantener las condiciones higiénicas de las poblaciones o edificios.

Sanitizacion: Es la aplicacion de un agente antimicrobiano que se aplica con el objetivo de
destruir los microorganismos. Se aplica a objetos inanimados como: utensilios, quiréfanos,

bafios, duchas, comedotes, cocinas, etcétera.

Quicio: Angulo formado por la hoja de una puerta o de una ventana y la parte del muro en

que estan las bisagras.
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ANEXOS

ANEXOS AL CAPITULO III: Diagnostico de la Aplicaciéon de Buenas Practicas de

Manufactura en el Departamento de Alimentaciéon y Dietas.

Anexo 3.1: Cuestionario, Resultados y analisis de encuesta realizada al personal de

produccién del Departamento de Alimentacion y Dietas

v" Cuestionario utilizado en la encuesta realizada al personal de produccion del

Departamento de Alimentacién y Dietas.

v" Resultados y andlisis de encuesta dirigida al personal de produccion.

280



UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR )
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA DE OCCIDENTE Lﬁg
DEPARTAMENTO DE INFGENIERIA Y ARQUITECTURA @ o

Cuestionario de aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura
Dirigido al personal de las areas de produccion del Departamento de Alimentacién

y Dietas

Objetivo: Medir la condicion actual, desde la percepcion de los empleados, con respecto a
la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura, en el Departamento de Alimentacién

y Dietas, del Hospital “San Juan de Dios”

Buenas Practicas de Manufactura: Las Buenas Practicas de Manufactura son un
conjunto de principios y recomendaciones técnicas que se aplican en el procesamiento de

alimentos para garantizar su inocuidad y su aptitud, y para evitar su adulteracion.

Indicaciones: A continuacién se presenta una seria de preguntas, que incluye aspectos
relacionados con su trabajo, a los que debera responder segin usted estime conveniente.

Sus respuestas seran tratadas con la debida confidencialidad para fines académicos.

Area de Trabajo en la que se desempefia actualmente: 0 Marmitas O Liquidos

OF6rmulas Enterales OF6rmulas Lacteas O Carnes

Tiempo de Trabajar en el Departamento:

o 0-5 06-10 011-15 0 16-20 ©Mais de 21 afios

TRATAMIENTO DE DESECHOS
1. ¢Sele ha dado a conocer como manejar los desechos de su puesto de trabajo?

SIo NO o

INSTALACIONES FiSICAS
2. ¢La construcciéon del Departamento, facilita las operaciones de limpieza?

SIo NO o



3. ¢Se cuenta con las condiciones para el retiro eficaz de los desechos sdélidos y liquidos?

SIo NO O

ILUMINACION

4. ¢La iluminacién natural del Departamento ayuda a realizar las actividades de trabajo?
Sio NOD

5. ¢lLa iluminacion artificial del Departamento es adecuada para realizar las actividades de
trabajo?

SIo NOOGD

6. ¢lLa iluminacion artificial altera los colores?

SIo NO o

ABASTECIMIENTO DE AGUA

7. ¢Se dispone de un servicio de agua potable abundante y constante para satisfacer las
necesidades de las actividades del Departamento?
Siempre O A veces O Nunca O
8. Sefiale si en alguna ocasiéon ha percibido en el agua potable que se usa en el
Departamento alguno de los siguientes aspectos:
gColor o Olor g Sabor extrafno oNinguno
e Si su respuesta anterior fue Ninguno, pase a la pregunta 10, si no conteste la

siguiente pregunta:

9. ¢Con que frecuencia ha percibido Colot, olor o sabor extrafio en el agua potable que se
usa en el Departamento?

Casi Nunca 0 Algunas veces 0 Frecuentemente O Muy frecuentemente O

LIMPIEZA Y DESINFECCION
10. ¢Se le ha instruido como realizar la limpieza y desinfeccion de los utensilios utilizados en
la preparacién del alimento?

SI O NO o



11. ¢Es supervisado el cumplimiento de los procedimientos de limpieza y desinfeccion?

Siempre O Aveces O  NuncaO

12. ¢Se limpian y desinfectan los equipos y utensilios que estuvieron en contacto con
alimento crudo antes de que entren en contacto con alimentos ya cocinados?
Sio NOD

13. Para cuales de los siguientes elementos, cuenta especificamente para la limpieza de cada

uno con: mascones, cepillo, lijas, etc.:

Lavatrastos O Area de trabajo O Ninguno O
Utensilios 0O Cocinas y plancha O
CONTROL DE PLAGAS

14. ¢Ha observado roedores o insectos dentro del Departamento?

SIo NO o

e Sisu respuesta anterior fue: si, responda la siguiente pregunta:
15. ¢Con que frecuencia ha observado este tipo de roedores o insectos?

Siempre 0 A veces O Casi Nunca O

EQUIPOS Y UTENSILIOS
16. ¢Se le suple de los utensilios necesarios para realizar sus funciones?
Siempre 0 A veces 0 Nunca O
e Sisu respuesta anterior fue: A veces o Nunca , mencione ejemplos de actividades en las

que no cuenta con los utensilios necesarios:

PERSONAL
17. ¢Con que frecuencia recibe capacitacion?

Cada 3 meses o menos O Cada 6 mesesO Una vez al afioO

18. ¢Cuanto le han ayudado las capacitaciones que ha recibido para desarrollar mejor sus
funciones?

Nadao Muy pocod Pocod Mucho O



19.

¢Considera que al mejorar las condiciones en las que trabaja, contribuirfan a un mejor
desempefio y a poner en practica lo aprendido en las capacitaciones?

Nada O Muy pocod Pocond  Mucho O

e Sisu respuesta fue: Nada, Muy poco o Poco, menciones alguna de esas condiciones de
trabajo:
20. ¢Conoce la importancia que tienen sus labores para contribuir en la recuperacion de los
pacientes?
Slo NO o
21. ¢Ha recibido capacitacion con respecto a higiene personal? SI O NO o
22. ¢Ha recibido capacitaciéon con respecto a la correcta limpieza y desinfeccion de los
utensilios?
SIo NO O
23. ¢Ha sido capacitado con respecto a la clasificacion de los desechos de su puesto de
trabajo?
SIo NO O
PRACTICAS HIGIENICAS
24. ¢Conoce la importancia de lavar las manos antes y después de trabajar con alimento
aun no procesado o semi-procesado? SO NO o
25. ¢Indique que medidas se toman para proteger el alimento cuando este se encuentra en
espera de pasar a otra etapa de preparacion?
HIGIENE DEL PERSONAL
26. ¢Controla el Departamento cortes y heridas de los empleados?

Siempre O Avecesd  Nunca O



27. ¢Conoce las razones por las que un manipulador de alimentos, al momento de preparar
los alimentos no debe portar ninguna prenda como: aritos, collares, anillos, etc.?

SIo NO o

28. ¢Controla el Departamento: Cortes de cabello, bigote, ufias, uso de aritos, collares,
pulseras, etc. de los empleados?

Siempre O A veces O Nunca O

CONTROL DE SALUD
29. ¢Se le realizan examenes médicos de parte del Departamento?

SI o NO o

e Sisu respuesta anteriot, fue si, responda la siguiente pregunta:
30. ¢Con que frecuencia se le han realizado estos eximenes médicos?

Cada 6 meseso  Una vez al afioO

31. ¢Conoce las enfermedades que pueden ser trasmitidas a los alimentos?

SIo NO O

e Si su respuesta anterior, fue si, responda la siguiente pregunta:

32. ¢Reporta cuando sabe o sospecha que es portador de alguna de ellas?

Siempre O A veces O Nunca O

33. ¢Qué medidas se toman en el Departamento al reportarla?




RESULTADOS Y ANALISIS DE DATOS OBTENIDOS DE LA ENCUESTA
REALIZADA AL PERSONAL DE PRODUCCION DEL DEPARTAMENTO DE
ALIMENTACION Y DIETA

TRATAMIENTO DE DESECHOS

1. ¢Se le ha dado a conocer cémo manejar los desechos de su puesto de trabajo?

" 120%
L 100%
§ 80%
2 60%
2 40%
k' 20%
S 0%
S Formulas
g Marmitas Carnes Liquidos enterales y
o Lacteas
m Abstencion 20% 0% 0% 0%
H No 0% 0% 0% 0%
m Si 80% 100% 100% 100%

Analisis: El 100% de los empleados encuestados de las areas de carnes, liquidos, férmulas
enterales y lacteas, manifestaron que si se les ha dado a conocer cémo manejar los
tratamientos de desechos, mientras que en el area de marmitas un 80% dijo que siy un

20% se abstuvo a contestar la pregunta.

INSTALACIONES FiSICAS

2. ¢La construccion del Departamento, facilita las operaciones de limpieza?

o 120%

£ 100%

g 80%

2 60%

g 40%

o 20%

‘T 0%

= Formulas
g Marmitas Carnes Liquidos enteralesy
S Lacteas
i Abstencion 0% 0% 0% 33%
H No 80% 67% 100% 0%
| Si 20% 33% 0% 67%




Analisis: L.a mayoria de los empleados considera que la construcciéon del Departamento no
facilita las operaciones de limpieza, el area de marmitas con un 80%, carnes 67%, liquidos
con un 100%, mientras que en el area de férmulas lacteas y enterales un 67% respondié
que si facilita las operaciones de limpieza y un 33% se abstuvo de votar. El menor
porcentaje que es del area de marmitas manifestd que la construccién del edificio si facilita

las operaciones de limpieza.

3. ¢Se cuenta con las condiciones para el retiro eficaz de los desechos sélidos y liquidos?

" 120%
s 100%
] 80%
2 60%
o 40%
x 20%
o 0%
3 Formulas
§ Marmitas Carnes Liquidos enterales
° y Lacteas
1 Abstencion 20% 0% 0% 0%
H No 60% 33% 33% 0%
| Si 20% 67% 67% 100%

Analisis: En las areas de Carnes, liquidos, féormulas enterales y lacteas, la mayoria del
personal manifest6 que si se cuenta con las condiciones para el retiro eficaz de los desechos
solidos y liquidos, en el area de marmitas un menor porcentaje equivalente al 20%
respondié también que si, un 20% se abstuvo y un 80% considera que no se cuenta con

dichas condiciones.



ILUMINACION

4. :La iluminacion natural del Departamento ayuda a realizar las actividades de trabajo?

" 120%
& 100%
o 80%
2 60%
&J 40%
w 20%
S 0%
£ Formulas
ol Marmitas Carnes Liquidos enteralesy
5 Lacteas
a
B No 60% 0% 33% 33%
mSi 40% 100% 67% 67%

Analisis: Para la mayorfa de los empleados de las areas de carnes, liquidos, férmulas
enterales y lacteas la iluminacién natural del Departamento, si les ayuda a realizar las
actividades de trabajo, en un menor porcentaje equivalente al 40% en el area de marmitas,
también lo consideran asi. Mientras que el 60% de esta area manifesté que no le ayuda la
iluminacién natural en la realizacién de las actividades de trabajo, al igual que el 33% de las

areas de liquidos, férmulas lacteas y enterales.

5. ¢La iluminacién artificial del Departamento es adecuada para realizar las actividades de

trabajo?

w 120%

£ 100%

S 80%

o

g 60%

C  40%

= 20%

)

s 0%

o Formulas

s Marmitas Carnes Liquidos enterales 'y

Lacteas

B No 60% 17% 67% 0%
uSi 40% 83% 33% 100%

Analisis: El 100% de los empleados encuestados de las areas de Formulas enterales y
lacteas, consideran que la iluminacion artificial del Departamento es adecuada para realizar

las actividades de trabajo, asi también lo considerd el 40% del area de Marmitas, 83% del



area de carnes y 33% del area de liquidos. Mientras que los porcentajes mas altos del
personal que consideran que la iluminacién artificial no es adecuada, se encuentran en las

areas de marmitas con un 60% y liquidos con un 67%.

6. ¢La iluminacion artificial altera los colores?

" 120%

o 100%

v 80%

g 60%

2 40%

o 20%

< 0%

9 Formulas

g Marmitas Carnes Liquidos enterales y

§ Lacteas

S |mNo 80% 67% 67% 100%
| Si 20% 33% 33% 0%

Analisis: La mayorfa de los empleados considera quela iluminacioén artificial no altera los
colores, obteniendo el mayor porcentaje el area de Formulas enterales y lacteas con un
100%. El 33% de los encuestados en las areas de Carnes, Liquidos y un 20% de Marmitas
manifestaron que la iluminacion artificial si altera los colores.

ABASTECIMIENTO DE AGUA

7. ¢Se dispone de un servicio de agua potable abundante y constante para satisfacer las
necesidades de las actividades del Departamento?

120%
100%
o
" 80%
)
§ 60%
g 40%
2 20%
8
c 0%
g Formulas
E Marmitas Carnes Liquidos enteralesy
Lacteas
M Nunca 20% 17% 33% 0%
M A veces 60% 67% 67% 0%
B Siempre 20% 17% 0% 100%




Analisis: LLos mayores porcentajes obtenidos son de Férmulas lacteas y enterales con un
100% de los empleados que considera que siempre se dispone de un servicio de agua
potable abundante y constante para satisfacer las necesidades de las actividades del
Departamento, los porcentajes que le siguen son de las areas de Marmitas 60%, Carnes
67% vy liquidos 67% que manifesté que A veces se dispone de un servicio de agua que
satisface las necesidades del Departamento. Menores porcentajes equivalentes a las areas de
Marmitas 20%, Carnes 17% y liquidos 33% manifestaron que nunca se dispone del servicio

con dichas caracteristicas.

8. Sefiale si en alguna ocasion ha percibido en el agua potable que se usa en el

Departamento alguno de los siguientes aspectos:

" 120%
,.3 100%
o 80%
3 60%
& 40%
.3 20%
S 0%
5 Formulas
g Marmitas Carnes Liquidos enterales y
(¥ Lacteas
M Ninguno 20% 13% 0% 67%
I Sabor extrafio 20% 13% 0% 0%
B Olor extrafio 0% 13% 33% 33%
B Color extrafio 60% 63% 67% 0%

Analisis: El aspecto que obtuvo mayor nimero de respuestas fue Color extrafio, con un
60% en el area de Marmitas, 63% en Carnes y 67% en Liquidos. Los porcentajes de
respuestas obtenidos para Color extrafio fueron de 33% en Formulas enterales, lacteas,
Liquidos, y un 13% en Carnes, mientras que en el area de Marmitas no se obtuvo
respuestas de este aspecto.

El aspecto de Sabor extrafio obtuvo menor porcentaje de respuestas con un 20% y 13% en
las areas de marmitas y Carnes respectivamente. Se obtuvieron respuestas de que no se
habian manifestado ninguno de estos aspecto con un 20% de respuestas en Marmitas 13%

en carnes y un 67% en Formulas enterales y lacteas.



9. ¢Con que frecuencia ha percibido Color extrafio, olor extrafio o sabor extrafio en el

agua potable que se usa en el Departamento?

© 120%
2 100%
S 80%
§ 60%
(-3 40%
2 20%
£ 0%
c ()
9 Formulas
° Marmitas Carnes Liquidos enterales
e y Lacteas
M Frecuentemente 0% 0% 0% 0%
m Algunas veces 75% 60% 100% 0%
B Casi Nunca 25% 40% 0% 100%

Analisis: La frecuencia con la que el personal ha percibido los aspectos mencionados en la
pregunta anterior con respecto a Color extrafio, olor extrafio o sabor extrafo en el agua
potable que se usa en el Departamento, es de un 75% en marmitas, 60% en Carnes y 100%
en Liquidos algunas veces ha percibido dichos aspectos. Mientras que un 25% en

Marmitas, 40% en Carnes y 100% en Formulas enterales y lacteas manifesté que casi nunca

los han percibido. Ninguno respondié que los haya percibido frecuentemente.

LIMPIEZA Y DESINFECCION

10. ¢Se le ha instruido como realizar la limpieza y desinfeccion de los utensilios utilizados en

la preparaciéon del alimento?

120%

E 100%

o 80%

2 60%

(7]

& 40%

o

-5. 20%

c 0%

b Formulas

1

o Marmitas Carnes Liquidos enterales y

Lacteas

1 Absteniciones 0% 0% 0% 33%
H No 0% 0% 0% 0%
| Si 100% 100% 100% 67%




Analisis: El 100% de los encuestados en las areas de Marmitas, Carnes y liquidos,
manifestaron que si se le ha instruido como realizar la limpieza y desinfecciéon de los
utensilios utilizados en la preparacion del alimento. Un 67% en liquidos respondieron que si
y un 33% de abstenciones.

11. :Es supervisado el cumplimiento de los procedimientos de limpieza y desinfeccion?

" 120%
8 100%
(7]
g 80%
2 60%
& 40%
2 20%
£ 0%
g Formulas
° Marmitas Carnes Liquidos enterales
o y Lacteas
W Abstenciones 0% 17% 0% 0%
= Nunca 0% 0% 0% 0%
| A veces 20% 0% 0% 0%
H Siempre 80% 83% 100% 100%

Analisis: Un 80% y 83% de Marmitas y Carnes respectivamente, manifesté que siempre es
supervisado el cumplimiento de los procedimientos de limpieza y desinfeccion, al igual que
el 100% de Liquidos, Férmulas lacteas y enterales. Un 20% del area de Marmitas manifestd

que A veces y un 17% de Carnes se abstuvieron de responder.

12. :Se limpian y desinfectan los equipos y utensilios que estuvieron en contacto con

alimento crudo antes de que entren en contacto con alimentos ya cocinados?

£ 120%
g 100%
2 80%
) 60%
@ 40%
8 20%
S 0%
T Formulas
;_o' Marmitas Carnes Liquidos enteralesy
Lacteas
1 Abstenciones 0% 0% 0% 33%
H No 0% 0% 0% 0%
| Si 100% 100% 100% 67%




Analisis: El 100% de los encuestados en las areas de Marmitas, Carnes y liquidos,
manifestaron que si se limpian y desinfectan los equipos y utensilios que estuvieron en
contacto con alimento crudo antes de que entren en contacto con alimentos ya cocinados.

Un 67% en liquidos respondieron que si y un 33% de abstenciones.

13. Para cuales de los siguientes elementos, cuenta especificamente para la limpieza de cada

uno con: mascones, cepillo, lijas, etc.

.g 120%
g 100%
2" 80%
(-4 60%
.% 40% -
e
K _
5 o ]
= .
o Lavatras | Utensilio | Areade Cocinas .
tos s Trabajo y Ninguno
Plancha
B Formulas enterales y
L4 50% 50% 0% 0% 0%
acteas
m Liquidos 20% 20% 20% 0% 40%
H Carnes 32% 26% 21% 21% 0%
B Marmitas 0% 0% 17% 33% 50%

Analisis: Un 50% de las respuestas obtenidas en Formulas enterales y Lacteas, manifiestan
que se si se cuentan con implementos especificos para la limpieza de lavatrastos, y en el
mismo porcentaje para los utensilios, manifestando a la vez que no se cuenta con
implementos de limpieza especificos para el area de trabajo. En el area de Liquidos, en
porcentajes de 20% de las respuestas fueron para lavatrastos, utensilios y area de trabajo.
Asi mismo en esta area y en Marmitas se manifestd en porcentajes de 40% y 50%

respectivamente que no se cuenta con ningun de estos implementos.



CONTROL DE PLAGAS

14. :Ha observado roedores o insectos dentro del Departamento?

© 120%

+  100%

g 80%

a 60%

K 40%

o 20%

‘s 0%

t Formulas

§ Marmitas Carnes Liquidos enteralesy

S Lacteas
H No 0% 50% 33% 100%
mSi 100% 50% 67% 0%

Anilisis: En las areas de Marmitas, Carnes y liquidos un 100%, 50% y 67%

respectivamente manifestaron que si han observado roedores o insectos dentro del
Departamento, en Formulas enterales y lacteas el 100% manifesté que no, al igual que un

50% y 33% de Carnes y Liquidos respectivamente.

15. :Con que frecuencia ha observado roedores o insectos dentro del Departamento?

o 120%
"qm'; 100%
3 80%
4] 60%
o
9 40%
S 20%
[
9 0%
6 Formulas
a Marmitas Carnes Liquidos enterales y
Lacteas
™ Casi Nunca 0% 0% 0% 67%
| A veces 60% 67% 50% 33%
B Siempre 40% 33% 50% 0%

Analisis: Un 60%, 67%, 50% y 33% de los encuestados de Marmitas, Carnes, Liquidos,
formulas enterales y lacteas respectivamente, manifestaron que a veces se han observado
roedores o insectos dentro del Departamento. Y en menores porcentajes manifestaron que

siempre se observan.



EQUIPOS Y UTENSILIOS

16. :Se le suple de los utensilios necesarios para realizar sus funciones?

" 120%
8 100%
§ 80%
o 60%
2 40%
o9 20%
8 0%
S Formulas
g Marmitas Carnes Liquidos enterales y
o Lacteas
™ Nunca 20% 0% 67% 0%
| A veces 60% 0% 33% 0%
B Siempre 20% 100% 0% 100%

Analisis: El 100% en las areas de Carnes, férmulas enterales y lacteas manifestaron que siempre se
les suple de los utensilios necesarios para realizar sus funciones, al igual que un 20% de
Marmitas y un 60% respondié que a veces. Un 67% del Liquidos manifesté que nunca se le

suple de dichos utensilios.

PERSONAL

17. :Con que frecuencia recibe capacitacion?

" 120%

2 100%

]

§ 80%

4] 60%

(-3

@ 40%

(1]

= 20%

]

bt 0%

8 Formulas

Marmitas Carnes Liquidos enterales y
Lacteas

B Abstenciones 20% 0% 0% 0%
= Una vez al afio 40% 33% 67% 0%
M cada 6 Meses 40% 33% 33% 100%
B Cada 3 Meses 0% 33% 0% 0%




Analisis: En porcentajes iguales a 40% en Marmitas manifestaron que reciben capacitaciéon
Una vez al afio y cada 6 meses respectivamente. Mientras que en Carnes porcentajes iguales

a 33% respondieron dichas frecuencias. Se obtuvo un 20% de abstenciones en Marmitas.

18. ;Cuanto le han ayudado las capacitaciones que ha recibido para desarrollar mejor sus

funciones?
120%
100%
o 80%
B 60%
2 40%
(7]
L] 20%
2 0%
S Formulas
§ Marmitas Carnes Liquidos enterales
5 y Lacteas
a
B Mucho 100% 100% 100% 100%
W Poco 0% 0% 0% 0%
B Muy Poco 0% 0% 0% 0%
® Nada 0% 0% 0% 0%

Analisis: El 100% de los empleados manifestaron que las capacitaciones que han recibido

les han ayudado mucho para desarrollar de mejor manera sus funciones.

19. sConsidera que al mejorar las condiciones en las que trabaja, contribuirfan a un mejor

desempefio y a poner en practica lo aprendido en las capacitaciones?
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Analisis: Un 100% de los empleados en las areas de Marmitas, liquidos, Formulas enterales
y lacteas, manifestaron que al mejorar las condiciones en las que trabajan, contribuirfa
mucho a un mejor desempefio y a poner en practica lo aprendido en las capacitaciones. En
el area de Carnes un 67% lo manifesté de igual manera, mientras que el 33% de esta area
respondié que el mejorar las condiciones de trabajo contribuirfa muy poco a un mejor
desempefio y a poner en practica lo aprendido en las capacitaciones.

20. ¢Conoce la importancia que tienen sus labores para contribuir en la recuperacion de los

pacientes?
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Analisis: El 100% de los empleados encuestados en las areas de Marmitas, Carnes, Liquido,
Formulas enterales y lacteas manifestaron que si conocen la importancia que tienen sus

labores para contribuir en la recuperacion de los pacientes.

21. ¢Ha recibido capacitacién con respecto a higiene personal?
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e Lacteas
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| Si 100% 100% 100% 100%




Analisis: El 100% de

los empleados encuestados manifestaron que si han recibido

capacitacion con respecto a higiene personal.

22. ¢Ha recibido capacitacién con respecto a la correcta limpieza y desinfeccion de los

utensilios?
120%
(7]
£ 100%
é 80%
2 60%
2 40%
©
t  20%
Q
g 0%
o Formulas
Marmitas Carnes Liquidos enteralesy
Lacteas
H No 0% 0% 0% 0%
| Si 100% 100% 100% 100%

Analisis: El 100% de los empelados encuestados manifestaron que si han

capacitacion con respecto a la correcta limpieza y desinfeccion de los utensilios.

recibido

23. ¢Ha sido capacitado con respecto a la clasificacion de los desechos de su puesto de

trabajor
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Analisis: En las areas de Marmitas, Carnes, formulas enterales y lacteas el 100% manifestd
que si han sido capacitado con respecto a la clasificacion de los desechos de su puesto de

trabajo, en liquidos un 33%, mientras que un 67% manifest6é que no.



PRACTICAS HIGIENICAS
24. :Conoce la importancia de lavar las manos antes y después de trabajar con alimento

aun no procesado o semi-procesado?
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Analisis: El 100% de los empleados de todas las areas de produccién, manifestaron que si
conocen la importancia de lavar las manos antes y después de trabajar con alimento aun no

procesado o semi-procesado.

HIGIENE DEL PERSONAL
25. :Controla el Departamento cortes y heridas de los empleados?
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Analisis: Un 60%, 33% y 100% de las areas de Marmitas, Carnes y liquidos
respectivamente, manifestaron que nunca se controlan en el Departamento cortes y heridas
de los empleados, un 40% y 50% de las dos primeras areas respectivamente manifestaron
que a veces se controlaban los cortes y heridas. En carnes el 17% y 100% de laceas y

enterales manifestaron que siempre se realizaba dicho control.



26. ;Conoce las razones por las que un manipulador de alimentos, al momento de preparar

los alimentos no debe portar ninguna prenda como: aritos, collares, anillos, etc.?
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Analisis: En las areas de Mamitas, férmulas lacteas y enterales el 100% manifesté que si
conocen las razones por las que un manipulador de alimentos, al momento de preparar los
alimentos no debe portar ninguna prenda como: aritos, collares, anillos, etc. Un 83% y 67%
en carnes y Liquidos respectivamente lo manifestaron de igual manera, pero el 17% y 33%

de estas areas respectivarnente manifestaron que no.

27. ¢Controla el Departamento: Cortes de cabello, bigote, ufias, uso de aritos, collares,

pulseras, etc. de los empleados?
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Analisis: La mayoria en las areas de Marmitas, Carnes, férmulas licteas y enterales
manifesté que siempre controla el Departamento: Cortes de cabello, bigote, ufias, uso de
aritos, collares, pulseras, etc. Al igual que un 33% de liquidos. El 20% y 50% de marmitas y
Carnes respectivamente manifestd que a veces se realizaban dichos controles. Mientras que

un 20% de marmitas y 67% de liquidos manifesté que nunca.

CONTROL DE SALUD
28. Se le realizan exdmenes médicos de parte del Departamento?
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Analisis: El 100% de las areas e Marmitas, Carnes, Formulas enterales y lacteas
manifestaron que si se le realizan examenes médicos de parte del Departamento, un 67%
de Liquidos respondieron igual, mientras que un 33% respondieron que no se realizan los
examenes.

29. :Con que frecuencia se le han realizado estos examenes médicos?
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Analisis: La frecuencia con la que se realizan examenes médicos segin lo manifest6 el
100% de Carnes, Formulas enterales y lacteas es cada 6 meses, para el 80% de Marmitas y
50% de liquidos también, mientras que el 20% y 50% de estas areas respectivamente
manifestaron que una vez al afio.

30. ;Conoce las enfermedades que pueden ser trasmitidas a los alimentos?
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Analisis: El 100% de los encuestados del area de carnes, formulas enterales y lacteas
manifestaron que si conocen las enfermedades que pueden ser transmitidas a los alimentos,
un 80% de marmitas y 33% de liquidos también, mientras que un 20% y 67%

respectivamente de estas areas manifesté que no.

31. :Reporta cuando sabe o sospecha que es portador de alguna de ellas?
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Analisis: El 100% de los empleados de las areas de Marmitas, Carnes y Liquidos
manifestaron que siempre reportan cuando saben o sospechan que son portadores de
alguna enfermedad que pueda ser trasmitida al alimento, en Formulas enterales y lacteas un

33% manifest6 que a veces las reportan.



Anexo 3.2: Resultados de Entrevistas.

<

Entrevista dirigida a Jefatura del Departamento de Alimentacion y Dietas.

v’ Entrevista dirigida a Operario del Molino Departamento de Alimentacién y
Dietas.

v’ Entrevista dirigida a Inspector de control de plagas de Hospital “San Juan de

Dios”

v’ Entrevista dirigida a Jefe de Mantenimiento del Hospital.
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ENTREVISTA: Dirigida a Jefatura del Departamento de Alimentacién y Dietas, del

Hospital “San Juan de Dios”

Puesto de trabajo: Jefa del Departamento de Alimentacién y Dietas, del hospital “San Juan

de Dios”

EDIFICIO

1.

¢Se cuenta con un programa y procedimientos escritos para el tratamiento de
desechos de la planta?
No, solamente una vez por semana llega un encargado a recoger las cajas y todo tipo de

carton que haya desechado el Departamento.

¢Con que regularidad se retiran los desechos del Departamento?
El carnicero es el encargado de sacar la basura, y lo hace dos veces al dfa. LLa primera es
en la mafiana, que se saca la basura de la cena del dia anterior, y la segunda vez luego

del almuerzo, que corresponde a la basura del desayuno y del almuerzo.

La cercania de la bodega temporal de desechos bio-infecciosos, calderas o
central de equipo ¢Ha generado problemas en alguna ocasiéon?

No, nunca se ha tenido ningtin problema.

Pero con la caldera si, ya que cuando la limpian, hace mucho ruido y expulsa demasiado

hollin, que entra al departamento.

INSTALACIONES FISICAS

4.

¢Se ha presentado en alguna ocasién contaminacion fisica, quimica o biologica
de los alimentos? ¢Se lleva un registro sobre este tipo de hechos?
é

No, nunca ha ocurrido y no se llevan registros.



¢Con qué frecuencia se realiza la limpieza de las instalaciones? ¢:Es general o por
secciones?

Los dias lunes luego de la hora de almuerzo se realiza la limpieza a paredes y pisos.

¢El techo presenta algun tipo de dafio, como goteras?

SI, en el area de férmulas lacteas si se tienen goteras.

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

7.

10.

11.

¢Se cuenta con un programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion del
edificio, equipos y utensilios?
El programa debe especificar:

v" Distribucién de limpieza por areas
v" Responsable de tareas especificas
v Método y frecuencia de limpieza
v" Medidas de vigilancia
No, no se cuenta con un programa escrito, que describa esos procedimientos.

Solamente se programa una vez al mes quien sera el responsable para la limpieza de las

instalaciones.

¢Coémo se supervisa el cumplimiento del Programa?
Ya que no se cuenta con un programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion del

edificio, equipos y utensilios, se realiz6 la siguiente pregunta.

¢Coémo se supervisa el cumplimiento de las tareas de limpieza y desinfeccion
que se realizan a las instalaciones del Departamento?
La supervisora que este de turno es la encargada de cuando tiene tiempo, esas tareas. Y

en algunas ocasiones la jefa.

¢Los productos utilizados en la limpieza y desinfecciéon cuentan con registro de
la autoridad sanitaria correspondiente?

Si.

¢Se evalaa el tipo detergente para cada area del Departamento en especial?

No, pues el encargado de realizar esas evaluaciones es Servicios Generales, y ellos traen

al Departamento la legia y detergente.



12.

13.

¢La limpieza y desinfeccion de los utensilios y equipo se realiza en las mismas
areas donde se manipulan alimentos?

Si.

¢Se cuenta con procedimientos establecidos de limpieza y desinfeccion de las
areas, luego de lavar los equipos?

No.

EQUIPOS Y UTENSILIOS

14.

v

15.

16.

17.

¢Se cuenta con Procedimientos escritos para la limpieza y desinfeccion de los
siguientes equipos?

Marmitas, Cocinas, Plancha, Molino, Carros térmicos.

No. Tampoco se cuenta con detergentes especificos (para cada tarea) para desinfectar

esos diferentes equipos.

¢Con que frecuencia se realizan los procedimientos de limpieza y desinfeccion a
cada uno de esto equipos? Y luego de realizar estos procedimientos, ¢Se
supervisa estos equipos?

Siempre que cambian de actividad se lavan los utensilios, y se supervisa solo cuando

tienen tiempo las supervisoras.

¢Se da mantenimiento preventivo al equipo / maquinaria del Departamento?
En su mayoria es correctivo, y con respecto al preventivo, el Departamento no recibe el

programa de este mantenimiento.

¢Doénde se guardan los depositos de los “carros térmicos”? ;Se cuenta con un
“carro térmico” especifico para cada sala?
Los carros térmicos se lavan cuando regresan al Departamento y cuando se va a
depositar la comida que se servira en el turno.
Los dep0sitos se dejan dentro del carro térmico para el siguiente dia y se tapan. Y si, se

cuenta con un carrito para cada sala.



ABASTECIMIENTO DE AGUA

18.

19.

20.

¢Se dispone de un servicio de agua potable abundante y constante para satisfacer
las necesidades de las actividades del Departamento?

Si, no es muy frecuente que no se cuente con el servicio de agua de ANDA.

¢Le ha sido reportado en alguna ocasion, alteraciones percibidas en el agua que
se usa en el Departamento como color, olor o sabor extrafio?

Si, una tan sola vez, hace aproximadamente cuatro afios.

¢Se realizan pruebas de calidad al agua del Departamento? ¢Con qué
regularidad?

No, solo vienen una vez al mes de Control de plagas y solo a ver plagas.

CONTROL DE PLAGAS

21.

22.

¢Qué tipo de plagas son las que se dan con mayor frecuencia y cuando fue la
ultima vez que se dio una alta proliferacion de estas?
Cucarachas, ratones, moscas. La dltima vez que se dio proliferacién de alguna plaga fue

el afio pasado, y fue de cucarachas, pero se traté con fumigaciones.

¢Qué medidas de seguridad se toman para proteger el alimento y las superficies
que estan en contacto con este, al aplicar plaguicidas?

Se cambian los ments de ese dfa, y se preparan los de menos dificultad en su
elaboracién, debido a que se realizan en menor tiempo, y con mayor facilidad, si no se
sacan los carros térmicos tapados ya con la comida preparada lista para ser llevada a las

diferentes salas.

CAPACITACION ---PERSONAL

23.

¢Los empleados al momento de ser contratados cuentan con experiencia previa
en la manipulacién de alimentos?
La mayoria no, pero ha salido una nueva ley, que mencionan que los empleados de

lugares de alimentos, deben ser técnico en alimento.



24.

25.

26.

27.

28.

29.

¢Cual es el procedimiento a seguir para darles a conocer las tareas que realizaran
a los empleados nuevos?

Reciben orientaciéon con respecto a las actividades que realizaran, a la vez pasan un mes
en tiempo de prueba, luego de eso, se rotan en todos los puestos. Se les supervisa de
cerca.

¢Existe un programa de capacitacion continua en BPM para todo el personal
incluyendo entrenamiento especifico en las funciones que desempefian?

No.

Se les capacita con respecto a “Manipulacion de alimentos” y les explican el proceso de

desinfeccién.

¢Reciben los empleados capacitaciones sobre la adecuada limpieza vy
desinfeccion de los equipos y utensilios y demas supetficies en contacto con el
alimento?

Si, una vez al afio.

¢Se realizan evaluacion a los empleados para medir la aplicaciéon de los
conocimientos adquiridos en las capacitaciones?
Solo supervision, la jefa supervisa si lo aplican, aunque ha observado que solo los

primeros dfas luego de recibir la capacitacion lo aplican.

¢Quién imparte las capacitaciones a los empleados?

Alumnos de la UES, en especial los de la carrera de Nutricion, El licenciado Molina
(Tecnologia de Alimentos) MINSAL y en lavado de manos la seccién de Epidemiologia
del Hospital.

¢Cada cuanto tiempo se actualiza el programa de Capacitacion del
Departamento?

Una vez al aflo, ya que llegan alumnos de la UES de la carrera de Nutricion y ellos hacen
un diagnoéstico del Departamento, lo que sirve para contar con nuevos temas para las

capacitaciones.



CAPACITACION....JEFATURA

30. ¢Ha sido capacitada usted en relacién a las Buenas Practicas de Manufactura?
NO

31. ¢Con que frecuencia recibe capacitacion?
Las tunicas capacitaciones que recibe son las que los alumnos de la UES llegan a
impartir acerca del manejo de alimentos y almacenamiento.

32. ¢Quién le imparte las capacitaciones?

Alumnos de la UES.

PRACTICAS HIGIENICAS
33. ¢Existen normas escritas que deben cumplir los visitantes al momento de entrar
al Departamento?

NO.

HIGIENE DEL PERSONAL

34. ¢Controla el Departamento cortes y heridas de los empleados?
Si, y se colocan guantes para poder trabajar.

35. ¢Se supervisa con regularidad las practicas higiénicas del personal? (Lavado de
manos, corte de bigote, ufias, etc.)

Si, se podria decir que al dia, pero a veces se nos “pasan” algunas empleadas.

36. ¢Se verifica que el personal porte la indumentaria de trabajo?

Si, pero a veces se les “pasan” algunas empleadas.

37. ¢Se cuenta con algin mecanismo de sanciones para los empleados que
incumplen las practicas de higiene?

NO.

CONTROL DE SALUD
38. ¢La admision / contratacion del personal es precedida de un examen médico?

Si, exdmenes de heces y orina.



39.

40.

41.

42.

43.

¢Se le realizan examenes médicos de parte del Departamento?

SL.

¢Con que frecuencia se le han realizado estos examenes médicos?

Cada 6 meses.

¢Se ha dado a conocer las enfermedades que se puedan transmitir a los
alimentos, que el empleado debe reportar, cuando sabe o sospecha que es
portador de alguna de ellas? ¢El empelado lo reporta?

Si.

¢Qué medidas se toman al respecto?

Los envian a la clinica empresarial (que se encarga de atender a los empleados del

hospital) y ahi se le da el tratamiento adecuado.

¢Se lleva un registro periddico del estado de Salud de los empleados?
Si, el que manda la doctora de la clinica empresarial, donde se reporta que todos estan

sanos, luego de realizarles los examenes de heces y orina.

MATERIA PRIMA

44.

45.

46.

¢Cuenta con un sistema documentado de control de materias primas que
contenga: Especificaciones del producto, fecha de vencimiento, nimero de lote,
proveedor, entradas y salida?

Si, La supervisora es la encargada de verificar al momento de recibir el pedido, que las

bases con que fueron solicitados, se cumplan.

Si un producto es recibido en mal estado, ¢existen areas especificas donde
almacenarlos sin que se confundan con productos en buen estado? :Son
devueltos inmediatamente al proveedor?

El producto no se recibe si no cumple con las bases de licitacion.

¢Cuenta con un sistema de inventario primeras Entradas Primeras salidas

(PEPS)?  Si.



OPERACIONES DE MANUFACUTURA

417.

48.

49.

50.

¢Los diagramas de flujo identifican las etapas del proceso en las que se puede

presentar peligros microbiolégicos, fisicos y quimicos?  No.

¢Se ha detectado la operacién en la que se acumulan mayor tiempo el producto
en proceso?
Si, son las etapas de preparaciones, produccioén de carnes, ensaladas (ya que solo se

cuenta con 2 personas)

¢Qué medidas se toman para evitar la contaminaciéon cruzada?
Almacenar los alimentos donde corresponde.

Desinfeccion, limpieza de area, camplimiento fiel del lavado de manos.

¢Realiza controles de calidad al alimento terminado?
No. Solamente se cuenta con una “hoja de control de cumplimiento del mentd”, donde

se verifica si el mend se cumple, se prueban todos los alimentos.
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ENTREVISTA: Dirigida a Operario del Molino Departamento de Alimentacién y Dietas
Puesto de trabajo: Operario del Molino Departamento de Alimentacién y Dietas.

1. ¢Como realiza la limpieza y desinfeccion de las tolvas, discos, rodillos y
bandejas?

Con el mascon y detergente y con agua, se lava toda la tolva.

2. ¢Se cubren las tolvas, discos y rodillos, cuando estan en desuso o se termina la
jornada?
No.
3. ¢Cuando se limpia y desinfecta las tolvas, el molino y las bandejas?
4 y ’ y ]
Cada vez que se molera algo y cuando se muelen frijoles ahi se lava con agua caliente. Y

el de carne se limpia a diario.

4. ¢Se le suple de los implementos necesarios para realizar sus funciones?
o todos, porque yo compro los mascones que utilizo.
No todos, porque y: ro 1 que utiliz
. ¢Ha sido capacitado con respecto a la correcta limpieza esinfeccion de u
5. ¢Ha sid itad n r t 1 rrecta limpieza y desinfeccion de un
Molino de Nixtamal?
No.
6. ¢Los molinos funcionan adecuadamente?
No porque uno de los molinos de nixtamal esta arruinado y el molino de carne se ocupa
para moler diferentes alimentos y no solo carne, porque a veces no da abasto el molino

de nixtamal.

7. ¢Se le proporciona equipo de protecciéon personal, como tapones de oidos,
guantes, etc.?
No vy el ruido del molino si molesta, pero ya me acostumbre ya tengo mas de 20 afios de

trabajar aqui.
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ENTREVISTA: Dirigida a Inspector de control de plagas de Hospital “San Juan de Dios”

Puesto de trabajo: Inspector de control de plagas de Hospital.

1. ¢Cuales son las funciones principales que desempefia en su puesto?

Realizar Analisis de agua Bacteriano cada 3 meses.
Realizar Analisis quimico/metales cada afio.
Desechos bioinfecciosos / transporte interno y temporal.

Supervisar higiene de cafetines dentro del Hospital, comedor, Departamento de

alimentacion y Dietas.
Control de vectores (cucarachas, ratones) y roedores, 2 veces al aflo.
Separacion de desechos.

Verificar una vez al mes a verificar la higiene personal de los empleados del

Departamento de Alimentacién y Dietas.

2. ¢Hay un programa de fumigacion especifico para el Departamento de

Alimentacion?

No, solamente se calendarizan las fumigaciones junto con las de todo el Hospital.

3. ¢Con que frecuencia se realizan fumigaciones en el Departamento de

Alimentacion?

4 fumigaciones en el afo.

4. ¢Qué tipo de plagas son las mas frecuentes en el Departamento?

Plagas de cucarachas y ratones.

5. ¢Qué plaga ha sido la mas dificil de erradicar y hace cuanto fue?

La que mas se presenta es la de cucarachas, la dltima se tuvo el afio pasado.



6.

¢Se cuenta con quimicos especificos para controlar cada tipo de plagas que se
dan en el Departamento?

Cuando se fumiga, el quimico solo es para zancudos y cuando es necesario se compra
veneno para cucarachas y ratones.

¢Los productos quimicos utilizados estan registrados por la autoridad
competente y qué criterios utilizan para la eleccion de los quimicos a utilizar?

Si estan registrados pues algunos los proporciona el Ministerio de salud y cuando se
compra se cligen los de “vineta Verde”, pues es lo que el Ministerio de Salud

recomienda porque se clasifica por color, y el verde es el mas bajo.

¢Se cuenta con los procedimientos escritos para la aplicaciéon de plaguicidas?
Escritos como tal, no, pues se siguen las indicaciones que vienen escritas en los envases

de los plaguicidas.

¢Con respecto a los desechos bioinfecciosos, cada cuanto se retiran del area de
almacenamiento temporal?

Se van cada 2 dias en la mafiana, lunes, miércoles y viernes.
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ENTREVISTA: Dirigida a Jefe de Mantenimiento, del Hospital “San Juan de Dios”.
Puesto de trabajo: Jefe de Mantenimiento del Hospital.

1. ¢Se encarga unicamente del Mantenimiento de maquinaria y equipo?
No, nosotros somos los encargados del mantenimiento de maquinaria y equipo de
todas las areas del hospital y también el mantenimiento de las e instalaciones nos
corresponde a nosotros.

2. ¢La construccion del Departamento facilita las operaciones de Mantenimiento?
Si, pues hay espacio para maniobrar cuando se esta dando el mantenimiento, en especial

cuando se realiza en mantenimiento de las marmitas.

3. ¢Se cuenta con un programa de mantenimiento para el Departamento de
Alimentaciéon y Dietas?
NO, especificamente para el Departamento no, nosotros programamos los

mantenimientos de todo el hospital.

4. ¢Se cumplen las programaciones del mantenimiento en el Departamento?
No siempre, porque a veces no alcanzamos a cumplirlas porque no hay mucho personal.
5. ¢Cuanto tiempo se mantiene llena la cisterna que abastece al hospital en caso
que no se tenga el servicio de ANDA?
Esa se llena cada vez que se usa el agua, cuando no hay servicio de ANDA ahi se llena,

pues contamos con un pozo con bomba extractora

6. ¢Cada cuanto tiempo se le da mantenimiento a la cisterna?
Cada 6 meses
7. ¢Cada cuanto se le da mantenimiento a la trampa atrapa grasas?

Cada 6 meses se le da mantenimiento.



Anexo 3.3: Lista General de Verificacion sobre el Cumplimiento de las Buenas

Practicas de Manufactura en el Departamento de Alimentacion y Dietas.

v Metodologia de Evaluaciéon mediante la Lista general de verificacion

v" Evaluacion de la aplicacién de las buenas practicas de manufactura en el Departamento
de Alimentacién y Dietas.

v' Tabla resumen de resultados obtenidos de la lista general de verificacion

v Grado de aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura en el Departamento de
Alimentacion y Dietas



METODOLOGIA DE EVALUACION MEDIANTE LA LISTA GENERAL DE
VERIFICACION

Debido a que la elaboraciéon de la lista general de verificaciéon se basé en el Reglamento
Técnico Centroamericano, también para su evaluacion se utilizaron los parametros que este
proporciona. Utilizando como base para evaluar el cumplimiento de los diferentes aspectos
La Guia para el llenado de la ficha de inspeccion de las Buenas Practicas de
Manufactura(anexo 3.9) que presenta el Reglamento, la cual detalla el puntaje de cada uno

de los requerimientos que se evaluaron de cada aspecto de los 5 ejes de las BPM.

Las calificaciones obtenidas de los requerimientos de cada aspecto, se suman, para obtener

la calificacién por cada eje y evaluar el grado de cumplimiento de estos.

A continuacién se presenta un ejemplo de como se realizé la calificaciéon para una mayor

comprension, utilizando aspectos evaluados del eje Edificio:
» Calificacion de los datos obtenidos en la lista general de verificacion

Debido a que la elaboracién de la lista general de verificaciéon a continuacion se presenta un

ejemplo de cémo se obtuvo el puntaje de uno de los aspectos del eje de edificios:

v' Se presenta una imagen donde se muestra la calificacién obtenida para el aspecto
“Limpios” de la divisiéon “Alrededores” correspondiente al eje de Edificio. Se en la
primer columna el aspecto evaluado, en la segunda columna cada uno de los
requerimientos que se evaluaron por ese aspecto, contiguo a los requerimientos se
presentan dos columnas, cumple (C) y no cumple (N/C) respectivamente. A su

derecha, una columna que contiene la calificaciéon (Cal) obtenido por ese aspecto

evaluado.
1. [EDIFICIO
L1 Alrededores y ubicacion
1.1.1 Alrededores
Aspecto Requerimientos C | NC | Cal

a) Limpios. Almacenamiento adecuado del equipo en desuso. X
Libres de basuras y desperdicios. X |0
Areas verdes limpias. X




v' Se observa en la imagen anterior, un ejemplo de la evaluacién del eje Edificio,
especificamente el aspecto “Limpios” en el cual se cumple tnicamente uno de los 3
requerimientos y a la derecha se observa la columna (Cal) que contiene su respectiva
calificacién, que para este caso se obtuvo siguiendo los siguientes criterios de
evaluaciéon tomados de La Guia para el llenado de la ficha de inspeccion de las

Buenas Practicas de Manufactura (ver anexo 3.9):

1. Cumplimiento adecuado de los tres requerimientos: Asignacion de 1 punto,
que para este aspecto es la maxima puntuacion que se le puede asignar.
2. Cumplimiento adecuado unicamente de dos requerimientos: Asignaciéon de
0.5 puntos
3. Incumplimiento de dos o mas de los requerimientos: Asignaciéon de 0
puntos.
Entonces, el aspecto “limpios” incumple con 2 de los requerimientos, se ubica en el
tercer criterio de evaluaciéon obtenido una calificacién igual a cero puntos como se

muestra en la imagen.

» A continuacién se presenta la evaluacion del grado de cumplimiento de la aplicacion de
las Buenas Practicas de Manufactura en el Departamento de Alimentacion y Dietas. La
lista general de verificaciébn que se presenta, contiene una columna adicional a la lista
original, en la que se presenta la calificaciéon de los aspectos obtenida como se explicd

en la metodologia anterior.



Lista General de verificacion sobre la aplicaciéon de las Buenas Practicas de Manufactura

en el Departamento de Alimentacion y Dietas de Hospital “San Juan de Dios”.

Nombre de la fabrica: Departamento de Alimentacién y Dietas

Ubicacion: Hospital San Juan de Dios, Santa Ana.

Inspeccion ejecutada: Por los realizadores del estudio

C: Cumple
NC: No cumple
Cal: Calificacién

EDIFICIO
1.1 Alrededores y ubicacion
1.1.1 Alrededores
Aspecto Requerimientos C NC | Cal
a) Limpios. Almacenamiento adecuado del equipo en desuso. X
Libres de basuras y desperdicios. X 0
Areas verdes limpias. X
Patios y lugares de estacionamiento limpios, evitando X
que constituyan una fuente de contaminacién.
b) Ausencia de | Inexistencia de lugares que puedan constituir una X
focos de | atraccion o refugio para los insectos y roedores.
contaminacion. Mantenimiento adecuado de los drenajes de la planta X 0
para evitar contaminacion e infestacion.
Operaciéon en forma adecuada de los sistemas para X
tratamiento de desperdicios.
TOTAL | 0
1.1.2 Ubicacion
Ubicados en zonas no expuestas a cualquier tipo de X
contaminacion fisica, quimica o bioldgica.
Estar delimitada por paredes separadas de cualquier X
a) Ubicacién | ambiente contaminante.
adecuada. Contar con comodidades para el retiro de los desechos X 0.5
de manera eficaz, tanto sélidos como liquidos.
Vias de acceso y patios de maniobra deben encontrarse X
pavimentados a fin de evitar la contaminacién de los
alimentos con el polvo.
TOTAL | 0.5
1.2 Instalaciones fisicas
1.2.1 Disefio
Su  construccién debe permitit y facilitar  su
a) Tamafio y | mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir
construcciéon del | con el propésito de elaboracién y manejo de los X 0
edificio. alimentos, as{ como del producto terminado, en forma
adecuada.
El edificio e instalaciones deben ser de tal manera que
b) Proteccion | impida el ingreso de animales, insectos, roedores y X
contra el ambiente | plagas. 1
extetiot. El edificio e instalaciones deben reducir al minimo el
ingreso de los contaminantes del medio como humo, | X
polvo, vapor u otros.




9) Areas | Area especifica para vestidores, con muebles para
especificas  para | guardar implementos de uso personal. X
vestidores,  para | Area especifica para que el personal pueda ingerir | X 1
ingerir alimentos y | alimentos.
para Instalaciones de almacenamiento separadas para:
almacenamiento. | materia prima, producto terminado, productos de | X
limpieza y sustancias peligrosas.
Espacio suficiente para cumplir satisfactoriamente con
todas las operaciones de produccién, con los flujos de
proceso productivos separados, colocacion del equipo,
d) Distribucion. y realizar operaciones de limpieza. Los espacios de | X 1
trabajo entre el equipo y las paredes deben ser de por lo
menos 50 cm y sin obstaculos, de manera que permita a
los empleados realizar sus deberes de limpieza en forma
adecuada.
Todos los materiales de construccién de los edificios e
e) Materiales de | instalaciones deben ser de naturaleza tal que no
construccion. transmitan ninguna sustancia no deseada al alimento. | X 1
En el drea de produccién no se permite la madera
como material de construccion.
TOTAL | 4
1.2.2 Pisos
Los pisos deberan ser de materiales impermeables,
a) De material | lavables, que no tengan efectos toxicos para el uso al | X
impermeable y de | que se destinan. 0.5
facil limpieza. Los pisos deberan estar construidos de manera que X
faciliten su limpieza y desinfeccion.
b) Sin grietas. Los pisos no deben tener grietas ni irregularidades en | X 1
su superficie o uniones.
Las uniones entre los pisos y las paredes deben tener
9) Uniones | curvatura sanitaria para facilitar su limpieza y evitar la X 0
redondeadas. acumulaciéon de materiales que favorezcan la
contaminacion.
d) Desagties | Los pisos deben tener desaglies y una pendiente
suficientes. adecuados, que permitan la evacuacién rapida del agua X 0
y evite la formacion de charcos.
TOTAL | 1.5
1.2.3 Paredes
a) Exteriores | Las paredes exteriores pueden ser construidas de
construidos de | concreto, ladrillo o bloque de concreto y atn de | X 1
material adecuado. | estructuras prefabricadas de diversos materiales.
Las paredes interiores, en particular en las areas de
b) De 4areas de | proceso se deben revestir con materiales impermeables,
proceso Y | no absorbentes, lisos, faciles de lavar y desinfectar, X
almacenamiento pintadas de color claro y sin grietas. 0.5
revestidas de Mas paredes deben estar recubiertas con un material
material ..
impermeable. lavable. hasta una altura minima de l.5)metros. X
Las uniones entre una pared y otra, asi como entre estas X
y los pisos, deben tener curvatura sanitaria.
TOTAL | 1.5




1.2.4 Techos

a) Construidos de | Los techos deberan estar construidos y acabados de
material que no | forma que reduzca al minimo la acumulaciéon de X 0
acumule basura y | suciedad y de condensacién, asi como el
anidamiento  de | desprendimiento de particulas.
plagas. Cuando se utilicen cielos falsos deben ser lisos, sin X
uniones y faciles de limpiar.
TOTAL | 0
1.2.5 Ventanas y puertas
Las ventanas deben ser faciles de limpiar. X
a) Faciles de | Ventanas construidas de modo que impidan la entrada
desmontar y | de agua, plagas y acumulacién de suciedad, y cuando el
limpiar. caso lo amerite estar provistas de malla contra insectos X 0
que sea facil de desmontar y limpiar.
b) Repisas de las | Las repisas de las ventanas deberan ser con declive y de
ventanas de | un tamafio que evite la acumulacién de polvo e impida X 0
tamafio minimo y | su uso para almacenar objetos.
con declive.
) Puertas en buen | Las puertas deben tener una supetficie lisa y no | X
estado  superficie | absorbente y ser faciles de limpiar y desinfectar.
lisa, no absorbente, T o¢"bertas es preferible que abran hacia fuera y que 1
que  abran hacia | ogeon ajustadas a su marco y en buen estado. X
afuera.
TOTAL | 0
1.2.6 Iluminacién
Todo el establecimiento estara iluminado ya sea con luz
a) Intensidad. natural o artificial, de forma tal que posibilite la | X 1
realizacién de las tareas y no comprometa la higiene de
los alimentos.
b) Lamparas vy | Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial
accesorios de luz | ubicados en dreas de recibo de materia prima, X 0
artificial almacenamiento, preparaciéon y manejo de los
adecuados. alimentos, deben estar protegidos contra roturas.
La iluminacién no debera alterar los colores. X
¢) Ausencia de | Las instalaciones eléctricas en caso de ser exteriores
cables  colgantes | deberan estar recubiertas por tubos o cafios aislantes. X 1
en zonas de | No deben existit cables colgantes sobre las zonas de | X
proceso. procesamiento de alimentos.
TOTAL | 2
1.2.7 Ventilaciéon
Ventilacién adecuada, que evite el calor excesivo,
a) Ventilacién | permita la circulacion de aire suficiente y evite la X 0
adecuada. condensacion de vapores
Sistema efectivo de extraccién de humos y vapores X
acorde a las necesidades, cuando se requiera.
b) Corriente de | El flujo de aite no debera ir nunca de una zona | X
aire de  zona | contaminada hacia una zona limpia.
limpia a zona | Las aberturas de ventilacién estarin protegidas pot X | 05
contaminada. mallas para evitar el ingreso de agentes contaminantes.
TOTAL | 0.5




1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

Debe disponerse de un abastecimiento suficiente de | X
agua potable.
a) El agua debe ajustarse a lo especificado en la normativa | X
Abastecimiento. del pafs.
Debe contar con instalaciones apropiadas para su
almacenamiento y distribucion de manera que si| X
ocasionalmente el servicio es suspendido, no se
interrumpan los procesos.
El agua que se utilice en las operaciones de limpieza y
desinfeccion de equipos debe ser potable. X
b) Sistema de | Los sistemas de agua potable con los de agua no | X
abastecimiento de | potable deben ser independientes (sistema contra
agua no potable | incendios, produccién de vapor).
independiente. Sistemas de agua no potable deben estar identificados. X
El sistema de agua potable diseflado adecuadamente
para evitar el refluyjo hacia ellos (contaminaciéon | X
cruzada).
TOTAL
1.3.2 Tuberias
El tamafio y disefio de la tuberia debe ser capaz de
a) Tamafio y | llevar a través de la planta la cantidad de agua suficiente | X
disefio adecuado. | para todas las areas que los requieran.
Transporte adecuadamente las aguas negras o aguas | X
servidas de la planta.
Transporte adecuado de aguas negras y servidas de la | X
b) Tuberias de | planta.
agua limpia | Las aguas negras o servidas no constituyen una fuente
potable, agua | de contaminacién para los alimentos, agua, equipo, X
limpia no potable, | utensilios o crear una condicion insalubre.
y aguas servidas | Proveer un drenaje adecuado en los pisos de todas las
separadas. areas, sujetas a inundaciones por la limpieza o donde las X
operaciones normales liberen o descarguen agua u otros
desperdicios liquidos.
Prevencion de la existencia de un retroflujo o conexién
cruzada entre el sistema de la tuberfa que descarga los X
desechos liquidos y el agua potable que se provee a los
alimentos durante la elaboracién de los mismos.
TOTAL
1.4 Manejo y disposicion de desechos liquidos
1.4.1 Drenajes
a) Instalaciones | Sistemas e instalaciones adecuados de desagiie vy
de desagiec vy | eliminacion de desechos, disefiados construidos y X
eliminacién  de | mantenidos de manera que se evite el riesgo de
desechos contaminacién
adecuada. Contar con rejilla que impida el paso de roedores hacia X

la planta.




1.4.2 Instalaciones sanitarias
Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, con | X
ventilacion hacia el exterior.
a) Servicios | Provistas de papel higiénico, jabén, dispositivos para X
sanitarios limpios, | secado de manos, basurero.
en buen estado y | Separadas de la seccién de proceso. X
separados por | Poseeran como minimo los siguientes equipos:
sexo. » Inodoros: uno por cada veinte hombtes o fraccion
de veinte, uno por cada quince mujeres o fracciéon de
quince.
» Ortinales: uno por cada veinte trabajadores o | X
fraccion de veinte.
» Duchas: una por cada veinticinco trabajadores, en
los establecimientos que se requiera.
» Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o
fraccion de quince.
b) Puertas que no | Puertas que no abran directamente hacia el area donde
abran hacia el | el alimento estd expuesto. Medidas alternas que protejan | X
area de proceso. contra la contaminacién
9) Vestidores | Area de vestidores, separada del area de servicios | X
debidamente sanitarios, tanto para hombres como para mujeres.
ubicados. Provistos de al menos un casillero por cada operatio | X
por turno.
TOTAL
1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos
a) Lavamanos con | Deben disponer de medios adecuados y en buen estado
abastecimiento de | para lavarse y secarse las manos higiénicamente, con X
agua potable. lavamanos  no  accionados  manualmente y
abastecimiento de agua caliente o fria.
b) Jabén liquido, | Jabén  liquido, antibacterial, colocado en su
toallas de papel o | correspondiente dispensador. Uso de toallas de papel o | X
secadores, rotulos | secadores de aire.
que indiquen | Rétulos que indiquen al trabajador lavarse las manos | X
lavarse las manos. | después de ir al bafio, o se haya contaminado al tocar
objetos o superficies expuestas a contaminacion.
TOTAL
1.5 Manejo y disposicion de desechos sélidos
1.5.1 Desechos solidos
Debera existir un programa y procedimiento escrito para el
manejo adecuado de desechos sélidos de la planta. X
No se debe permitir la disposicion de desechos en las
areas de recepcién y de almacenamiento de los | X
a) Manejo alimentos o en otras 4areas de trabajo ni zonas
adecuado de | circundantes.
desechos Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para | X
evitar que atraigan insectos y roedores.
El de los desechos, deberd ubicarse alejado de las zonas | X
de procesamiento de alimentos, bajo techo o
debidamente cubierto y piso lavable.

TOTAL




1.6 Limpieza y desinfeccion

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion

Debe existir un programa escrito que regule la limpieza
a) Programa | y desinfeccién del edificio, equipos y utensilios, el cual
escrito que regule | deberd especificat:
la  limpieza y | » Distribucion de limpieza por areas. X
desinfeccion. » Responsable de tareas especificas.
» Meétodo y frecuencia de limpieza.
» Medidas de vigilancia.
Productos utilizados para la limpieza y desinfeccién
b) Productos patra | deben contar con registro emitido por la autoridad | X
limpieza y | sanitatia correspondiente.
desinfeccion Deben almacenarse adecuadamente, fuera de las areas
aprobados. de procesamiento de alimentos, debidamente
identificados y utilizarse de acuerdo con las | X
instrucciones que el fabricante indique en la etiqueta.
Instalaciones Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccién
adecuadas para la | de los utensilios y equipo de trabajo. X
limpieza y
desinfeccion.
TOTAL
1.7 Control de plagas
1.7.1 Control de plagas
La planta debera contar con un programa escrito para
todo tipo de plagas, que incluya como minimo:
» ldentificacién de plagas.
» Mapeo de estaciones. X
» Productos aprobados y procedimientos utilizados.
» Hojas de seguridad de las sustancias a aplicar.
a) Programa | El programa debe contemplar si la planta cuenta con | X
escrito  para el | barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas.
control de plagas Contempla el periodo que debe inspeccionarse y llevar | X
un control escrito para disminuir al minimo los riesgos
de contaminacién por plagas.
El programa debe contemplar medidas de erradicacién | X
en caso de que alguna plaga invada la planta.
Deben existir los procedimientos a seguir para la | X
aplicacién de plaguicidas.
b) Productos | Productos quimicos utilizados dentro y fuera del
quimicos establecimiento, deben estar registrados por la| X
utilizados autoridad competente para uso en planta de alimentos.
autorizados. Deberan utilizarse plaguicidas si no se puede aplicar | X
con eficacia otras medidas sanitarias.
c)Almacenamieno | Todos los plaguicidas utilizados deberan guardarse
de plaguicidas | adecuadamente, fuera de las areas de procesamiento de | X
fuera de las areas | alimentos y mantener debidamente identificados.
de procesamiento.

TOTAL




1. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipo y utensilios
Aspecto Requerimientos C NC | Cal
HEstar disefiados de manera que permitan un rapido
desmontaje y facil acceso para su inspeccion, X
mantenimiento y limpieza.
a) Equipo | Ser de materiales no absorbentes ni corrosivos,
adecuado para el | resistentes a las operaciones tepetidas de limpieza y X
proceso. desinfeccion. 0
Funcionar de conformidad con el uso al que esta X
destinado.
No transferir al producto materiales, sustancias toxicas, X
olores, ni sabores.
b) Programa | Debe existit un programa escrito de mantenimiento
escrito de | preventivo, a fin de asegurar el correcto
mantenimiento funcionamiento del equipo. Dicho programa debe X 0
preventivo. incluir especificaciones del equipo, el registro de las
reparaciones y condiciones. Estos registros deben estar
actualizados y a disposicién para el control oficial.
TOTAL | 0
2. PERSONAL
3.1 Capacitacion
Aspecto Requerimientos C NC | Cal
El personal involucrado en la manipulacién de
a) Programa por | alimentos, debe ser previamente capacitado en Buenas X
escrito que incluya | Practicas de Manufactura.
las Buenas | Debe existit un programa de capacitacién escrito que 0
Practicas de | incluya las Buenas Pricticas de Manufactura, dirigido a X
Manufactura todo el personal.
(BPM). Los programas de capacitacion, deberin ser ejecutados,
revisados, evaluados y actualizados periédicamente. X
TOTAL | 0
3.2 Practicas higiénicas
Debe exigirse que los operarios se laven
cuidadosamente las manos con jabdon liquido
antibacterial:
» Alingresar al drea de proceso.
» Después de manipular cualquier alimento crudo
y/o antes de manipular cocidos que no suftirin | X
ningin tipo de tratamiento térmico antes de su
consumo.
» Después de llevar a cabo cualquier actividad no
laboral como comer, beber, fumar, sonarse la nariz
o ir al servicio sanitario, y otras.
a) Practicas | Si se emplean guantes no desechables, estos deberan
higiénicas estar en buen estado, ser de material impermeable y




adecuadas segun

BPM.

cambiarse diariamente, lavar y desinfectar antes de ser
usados nuevamente. Cuando se usen guantes
desechables deben cambiarse cada vez que se ensucien
o rompan y descartarse diariamente.

» Uifias de manos cortas, limpias y sin esmalte.

» Los operarios no deben usar anillos, aretes, relojes,
pulseras o cualquier adorno u otro objeto que pueda
tener contacto con el producto que se manipule.

» FEl bigote y barba deben estar bien recortados y
cubierto por completo por un cubre boca.

» FEl cabello debe estar recogido y cubierto por
completo por un cubre cabeza.

» No utilizar maquillaje, ufias y pestafias postizas.

Los empleados en actividades de manipulacién de
alimentos deberan evitar comportamientos que puedan
contaminarlos, tales como: fumar, escupir, masticar
goma, comer, estornudar o toser; y otras.

Utilizar uniforme y calzado adecuados, cubrecabezas y
cuando proceda ropa protectora y mascarilla.

Los wvisitantes de las zonas de procesamiento o
manipulaciéon de alimentos deben seguir las normas de
comportamiento y disposiciones que se establezcan en
la organizacién con el fin de evitar la contaminacién de
los alimentos.

TOTAL

3.3 Control de salud

a)  Control
salud adecuado.

de

Se debe llevar un registro periddico del estado de salud
de su personal.

Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas
con la manipulacién de los alimentos debe someterse a
examenes médicos previo a su contrataciéon. La
empresa debe mantener constancia de salud actualizada,
documentada y renovarse como minimo cada seis
meses.

Se debera regular el trafico de manipuladores y
visitantes en las areas de preparacion de alimentos.

No deberd permitirse el acceso a ninguna area de
manipulacion de alimentos a las personas de las que se
sabe o sospecha que padecen o son portadoras de
alouna  enfermedad que eventualmente pueda
transmitirse por medio de los alimentos.

Entre los sintomas que deberan comunicarse al
encargado del establecimiento para que se examine la
necesidad de someter a una persona a examen médico y
excluirla temporalmente de la manipulacién de
alimentos cabe seflalar los siguientes: ictericia, diarrea,
vémitos, fiebre, dolor de garganta con fiebre, lesiones
de la piel, visiblemente infectadas, secrecién de oidos,
0jOs 0 nariz, tos persistente.

TOTAL




1. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1 Materia prima
Aspecto Requerimientos C NC | Cal
a) Control vy | Registro de resultados del cloro residual del agua | X
registro de la | potabilizada con este sistema.
potabilidad  del | Evaluacion periddica de la calidad del agua a través de 3
agua. analisis fisico-quimico y bactetiolégico y mantener los X
registros respectivos.
b) Registto de | Contar con un sistema documentado de control de
control de materia | materias primas, el cual debe contener informacién
prima. sobre: especificaciones del producto, fecha de| X 1
vencimiento, numero de lote, proveedor, entradas y
salidas.
TOTAL | 4
4.2 Operaciones de manufactura
Diagramas de flujo, considerando todas las operaciones
unitarias del proceso y el andlisis de los peligros
microbiolégicos, fisicos y quimico a los cuales estan X
expuestos los productos durante su elaboracién.
Controles necesarios para reducir el crecimiento
a) Procedimientos | potencial de microorganismos y evitar la contaminacion X
de operacion | del alimento; tales como: tiempo, temperatura, pH y 1
documentados. humedad.
Medidas efectivas para proteger el alimento contra la
contaminacién con metales o cualquier otro material
extrafio. Hste requerimiento se puede cumplir X
utilizando imanes, detectores de metal o cualquier otro
medio aplicable.
Medidas necesarias para prever la contaminacién X
cruzada.
1
TOTAL
4.3 Ensamblaje de carros térmicos
Todos los recipientes utilizados para la distribucién del
alimento deberan almacenarse en lugares adecuados X
para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza.
a) Recipientes | El material debera garantizar la integridad del alimento | X
contenedores  de | que ha de distribuitse.
carros  térmicos | Los recipientes no deben utilizarse para otro uso X
almacenados  en | diferente para el que fue disefiado.
condiciones  de | Los recipientes deberan inspeccionarse antes del uso, a
sanidad y limpieza | fin de tener la seguridad de que se encuentren en buen X 3
y utilizados | estado, limpios y desinfectados.
adecuadamente. En los casos en que se reutilice recipientes, estos
deberan inspeccionarse y tratarse inmediatamente antes | X
del uso.
En la zona de ensamblaje o llenado sélo deberan | X
permanecer los recipientes necesarios.
TOTAL | 3




4.3 Documentacion y registro

a) Registros | Procedimiento documentado para el control de los | X
apropiados de | registros.
elaboracién, Los registros deben conservarse durante un perfodo 2
produccién y | supetior al de la duracién de la vida 1til del alimento. X
distribucién.
TOTAL | 2
1. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 Almacenamiento y distribucion
Aspecto Requerimientos C NC | Cal
a) Materias primas
y productos | Almacenarse y transportarse en condiciones apropiadas
terminados que impidan la contaminacién y la proliferacién, y los X 0
almacenados  en | protejan contra la alteracién del producto o los dafios al
condiciones recipiente.
apropiadas.
Tarimas adecuadas, a una distancia minima de 15 cm
sobre el piso y estar separados por 50 cm como
minimo de la pared y a 1.5 m del techo. Respetar las | X
b) Inspeccién | especificaciones de estiba. Adecuada organizacién y
periddica de | separacién entre materias primas y el producto
materia prima y | procesado. Area especifica para productos rechazados. 0
productos Puerta de recepciéon de materia prima a la bodega, | X
terminados. separada de la puerta de despacho del alimento.
Sistema de Primeras Entradas Primeras Salidas (PEPS). X
Sin presencia de quimicos utilizados para la limpieza | X
dentro de las instalaciones donde se almacenan
productos alimenticios.
Alimentos que ingresan a bodega, debidamente X
etiquetados y rotulados por tipo y fecha.
<) Vehiculos
adecuados para el | Vehiculos adecuados para el transporte de alimentos o | X 1
transporte de | materias primas.
materia prima.
d) Operaciones de | Deben efectuar las operaciones de carga y descarga
carga 'y descarga | fuera de los lugares de elaboracién de los alimentos. X 1
fuera de los lugares
de elaboracion.
e) Vehiculos que
transportan
alimentos
refrigerados © | Deben contar con medios adecuados que permitan
congelados cuentan | 600 12 humedad y el mantenimiento de la| X 1
con medios para
verificar y mantener temperatura adecuada.
la temperatura.
TOTAL | 3




TABLA RESUMEN DE RESULTADOS OBTENIDOS DE LA LISTA GENERAL
DE VERIFICACION

Se presenta esta tabla para facilitar la comprension de la lista general de verificacion
anterior. Ademas la siguiente lista presenta los parametros proporcionados por la Guia para
el llenado de la ficha de inspecciéon de las Buenas Practicas de Manufactura (Anexo 3.9)

para evaluar en qué parametros se posiciona el puntaje obtenidos en la lista de verificacion:

v" Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables.

v 61-70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir.

v’ 71-80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer correcciones.
v

81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas correcciones.

TABLA RESUMEN DE RESULTADOS OBTENIDOS DE LA LISTA GENERAL
DE VERIFICACION SOBRE LA APLICACION DE LAS BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA EN EL DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Puntaje
61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir. obtenido.
71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer correcciones. 56
81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas correcciones.
1. EDIFICIO
1.1 Alrededores y ubicacion
1.1.1 Alrededores
a) Limpios 0
b) Ausencia de focos de contaminacion 0
SUB TOTAL 0
1.1.2 Ubicacion
a) Ubicacion adecuada 0.5
SUB TOTAL 0.5
1.2 Instalaciones fisicas
1.2.1 Disefio

a) Tamafo y construccion del edificio

b) Proteccion contra el ambiente exterior

c) Areas especificas para vestidores, para ingerir alimentos y para 1
almacenamiento

d) Distribucion

e) Materiales de construccion

SUB TOTAL




1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables y de facil limpieza 0.5
b) Sin grietas 1
¢) Uniones entre pisos y paredes con curvatura sanitaria 0
d) Desagiies suficientes 0
SUB TOTAL 1.5
1.2.3 Paredes
a) Paredes exteriores construidas de material adecuado 1
b) Paredes de areas de proceso y almacenamiento revestidas de material 0.5
impermeable, no absorbente, lisos, faciles de lavar, color claro
SUB TOTAL 1.5
1.2.4 Techos
a) Construidos de material que no acumule basura y anidamiento de plagas y 0
cielos falsos lisos y faciles de limpiar
SUB TOTAL 0
1.2.5 Ventanas y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar 0
b) Repisas de las ventanas de tamafio minimo y con declive 0
c) Puertas en buen estado, de superficie lisa y no absorbente, y que abran 1
hacia afuera
SUB TOTAL 1
1.2.6 Iluminacién
a) Intensidad 1
b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados y protegidos contra 0
roturas, en areas de recibo de materia prima, almacenamiento, proceso y
manejo de alimentos
¢) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso 1
SUB TOTAL 2
1.2.7 Ventilacién
a) Ventilacién adecuada 0
b) Corriente de aire de zona limpia o zona contaminada 0.5
SUB TOTAL 0.5
1.3 Instalaciones sanitarias
1.3.1 Abastecimiento de agua
a) Abastecimiento suficiente de agua potable 6
b) Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente 2
SUB TOTAL 8
1.3.2 Tuberia
a) Tamafo y disefio adecuado 1
b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no potable, y aguas servidas 0
separadas
SUB TOTAL 1




1.4 Manejo y disposicion de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Instalaciones de desagiie y eliminacion de desechos, adecuadas 0
SUB TOTAL 0

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados por sexo 1

b) Puertas no abran directamente hacia el area de proceso 2

¢) Vestidores debidamente ubicados 1
SUB TOTAL 4

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua potable 0

b) Jabén liquido, toallas de papel o secadores de aire y rétulos que indique lavarse las 2

manos
SUB TOTAL 2
1.5 Manejo y disposicion de desechos so6lidos

1.5.1 Desechos solidos

a) Manejo adecuado de desechos sélidos 2
SUB TOTAL 2

1.6 Limpieza y desinfeccion

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion 0

b) Productos para la limpieza y desinfecciéon aprobados 2

c) Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion 0
SUB TOTAL 2

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas 2

b) Productos quimicos utilizados autorizados 2

¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las dreas de procesamiento 2
SUB TOTAL 6

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso 0

b) Programa escrito de mantenimiento preventivo 0
SUB TOTAL 0

3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa por escrito que incluya las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) 0
SUB TOTAL 0

3.2 Practicas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas 3
SUB TOTAL 3

3.3 Control de salud

a) Control de salud adecuado 4
SUB TOTAL 4




4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua 3
b) Registro de control de materia prima 1
SUB TOTAL 4
4.2 Operaciones de manufactura
a) Procedimiento de operaciéon documentados 1
SUB TOTAL 1
4.3 Ensamblaje de carros térmicos
a) Recipientes contenedores de carros térmicos, almacenados en condiciones 3
de sanidad y limpieza y utilizados adecuadamente
SUB TOTAL 3
4.4 Documentacion y registro
a) Registros apropiados de elaboracion y distribucion 2
SUB TOTAL 2
5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 Almacenamiento y distribuciéon
a) Materias primas y productos terminados, almacenados en condiciones 0
adecuadas
b) Inspeccion periddica de materia prima y productos terminados 0
¢) Vehiculos autorizados por la autoridad competentel 1
d) Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de elaboracion 1
e) Vehiculos que transportan alimentos refrigerados o congelados cuentan 1

con medios para verificar y mantener la temperatura

SUB TOTAL




GRADO DE APLICACION DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA EN EL DEPARTAMENTO DE ALIMENTACION Y DIETAS

Los datos mostrados en la Tabla resumen anterior, proporcionan el puntaje obtenido por
cada aspecto evaluado de los 5 ejes de las BPM, los resultados de la evaluacion de la lista

general de verificacion se obtuvieron de la siguiente manera:

1. Se realiz6 la sumatoria del puntaje de cada aspecto que contenian los ejes de las BPM,
obteniendo el resultado de los puntos obtenidos por eje, presentado en la columna
llamada Sub Total de la tabla anterior (Ver tabla resumen de resultados obtenidos de la

lista general de verificacion).

2. Obtener el porcentaje de cumplimiento de cada eje de las BPM se obtuvo utilizando la

siguiente férmula:

SPO
PMA

* 100

Porcentaje Obtenido por eje =

Doénde:
SPO = Suma de puntos obtenidos del eje evaluado

PMA = Puntos maximo asignado para el eje evaluado

3. Para la obtencion del porcentaje general de cumplimento de la aplicacion de las Buenas
Practicas de manufactura en el Departamento de Alimentacion y Dietas, se utilizé la

siguiente férmula:

STPO

Porcentaje General de Aplicacion= * 100
PTMA

Doénde:
STPO = Sumatoria total de puntos obtenidos en todos los ejes

PMA = Puntos maximos asignados en la lista de verificacion.



Los datos obtenidos de la lista general de verificacién son:
STPO = 56 puntos

PMA = 100 puntos

: o 56
Porcentaje General de Aplicacion= - 100 = 56%

Los resultados obtenidos por eje de aplicacion de las BPM y en general se presentan

a continuacion:

Edificio 36 062 58,06%
Equipo y utensilios 0 3 0,00%
Personal 7 15 46,67%
Control en el proceso y en la produccion 10 15 66,67%
Almacenamiento y distribucion 3 5 60,00%



Anexo 3.4: Listas de verificacién de bodega seca, cuartos frios y molino de nixtamal

Metodologia y Evaluacion mediante las listas de verificacion siguientes:

v' Lista de verificacion de la Bodega seca
V' Lista de verificaciéon de Cuartos frios

v' Lista de verificaciéon de Molino de nixtamal

Metodologia y Evaluacion mediante las listas de verificacion

Las listas de verificaciéon de la Bodega seca, cuartos frios y Molino de Nixtamal, fueron

extraidas de .a Norma Técnica de Alimentos (Anexo 3.7) asi también la metodologia para

su evaluacion, la cual se ejecut6 de la siguiente manera:

La primer columna de las listas de verificacién contenia los aspectos a calificar,
dependiendo de la naturaleza del area en evaluacion; Bodega seca, cuartos frios y
Molino de Nixtamal.

La columna que contenia el puntaje maximo que podia obtener el aspecto evaluado
estaba nombrada por PJE. MAX. que son la abreviacién de puntaje maximo.

Debido a que los parametros de calificaciéon que contenia la lista de verificacién de
la Norma Técnica de Alimentos (anexo 3.7) eran demasiado estrictos y no se
acoplaban a las caracteristicas del Departamento de Alimentaciéon y Dietas, pues la
evaluacion del aspecto era de cumple (C) y no cumple (CN), si era el primer caso se
asignaba la puntuacién maxima y si no, se le asignaba puntuacién cero, por tanto,
este tipo de evaluaciéon no favorecia las condiciones del estudio.

Se realizaron cambios en la metodologia de evaluacién proporcionada por la norma,
como se explic en el paso anterior y se asigné un nuevo parametro de evaluacion
a las Listas de verificaciéon del Bodega seca, cuartos frios y Molino de Nixtamal,
ubicado en la columna intermedia denominada NM= Necesita mejorar, cuya
calificaciéon es equivalente a la mitad de la calificacién maxima del parametro

evaluado.



5. Los Resultados de la evaluacion de las listas de verificacion de Bodega seca, cuartos

frios y Molino de Nixtamal se obtuvieron de la siguiente forma:

SPO

—— %100
PMA—P N/A

Formula Calificacion Obtenida =

Donde:
SPO = Suma de puntos obtenidos
PMA = Puntos maximo asignado
PN/A= Puntos que no aplican
A continuacion se presenta los resultados Obtenidos de las listas de verificaciones Bodega

seca, cuartos frios y Molino de Nixtamal.

LISTA DE VERIFICACION DE LA BODEGA SECA

ASPECTOS A CALIFICAR PJE. C | NC | NM | OBSERVACIONES
MAX.
UBICACION Y ALREDEDORES 10
La bodega estd ubicada en un lugar 2 X
que no permita la inundacién y que
los productos almacenados no se
expongan a la luz solar.
Existe cordon sanitario alrededor del 5 X | Desperdicios de
edificio de la bodega, que impida el material de
paso de los roedores a su interior. construccién en los
alrededores.
En los alrededores del edificio de la 3 X | Cercania de bodega
bodega no hay malezas, muebles de material en desuso
inservibles o que sirvan de albergue que no pertenece al
de insectos y roedores, o de focos de Departamento.
infestacion.
ASPECTOS FISICOS DE LA | 18
BODEGA
Las dimensiones de la bodega son 2 X | Espacio reducido para
adecuadas con relacién al volumen el transito de personal
de los productos que se almacenan. cuando se ha recibido
materia prima.

Los pisos estan construidos de 2 X Ceramica y  sin
ladrillo de cemento, o en su defecto recubrimiento.
de concreto, de espesor adecuado al Uniones entre pared y
tipo de alimento que se almacenara, pared, pared y techo,
de superficie uniforme y sin grietas y pared y piso sin




bordes redondeados que permita su

facil limpieza.

curvatura sanitaria.

Las paredes deben ser repelladas,
afinadas y pintadas de color claro;
construidas de sistema mixto u otro
material que permita la limpieza y
proteccién del producto.

El techo debe estar construido de tal
manera que faciliten su limpieza, que
eviten la infiltracién de agua e
impidan la acumulacién de polvo,

contaminantes, y anidamiento de

plagas.

No tiene cielo falso.

Las puertas deben ser de material no
absorbente, lisas y de facil limpieza;
las ventanas deben estar provistas de
malla nimero 10 6 12 u otros
equivalentes que impidan el ingreso
de insectos, roedores y otras plagas.

Puerta tipo zaranda,

ventanas no

estan

protegidas con malla.

La bodega dispone de luz natural o
artificial adecuada de tal manera, que
permita realizar las actividades de
preparacién, envasado, limpieza,
desinfeccion e inspecciones.

La bodega tiene un sistema efectivo
de ventilacion natural o artificial. Los
aparatos o equipos utilizados tales
como: ventiladores, extractores de
calor, aires acondicionados y otros,
reciben mantenimiento preventivo y

aseo, para su buen funcionamiento.

Ventilacién natural.

EQUIPO Y MATERIAL DE
BODEGA

20

Equipo completo y de suficiente
capacidad para realizar la limpieza, el
control de roedores y demas

actividades de prevencion.

Dispone del equipo y material
siguientes: carretillas, escobas,
trapeadores, palas, tarimas, estantes,
mangueras, depositos para desechos
solidos y liquidos, detergentes y
desinfectantes.

Equipo de limpieza en buenas

Trapeadores

dentro




condiciones de funcionamiento,
almacenado en un area especifica,
separado de los alimentos, de
preferencia en el exterior de la

bodega.

de la bodega.

Las sustancias quimicas que se
utilizan para el control de insectos y
roedores en la bodega, estin
autorizadas  por la  autoridad
competente y almacenada en los
envases originales y rotulados, en un
lugar exclusivo alejados de los
alimentos.

CARGA Y DESCARGA DE
ALIMENTOS

El traslado interno de los productos
en el proceso de carga y descarga
debe hacerse por medio de carretillas
o sistema mecanico, para evitar que
se rompan los envases, y
posteriormente se deterioren los
productos.

La carga, descarga y almacenaje se
hace considerando las condiciones
climaticas, para prevenir dafios en
los envases y deterioro de los
productos.

ALMACENAMIENTO DE
ALIMENTOS

20

Los alimentos estan en estibas,
separadas por tipo de producto que
facilite la limpieza y la circulacién del
aire, y que permita el
desplazamiento, debiendo colocar
los productos alimenticios de forma

ordenada.

Cuando la bodega se
encuentra al maximo
de su capacidad el
espacio para
circulacion del
personal es reducido.

Las tarimas estan separadas veinte a

treinta centimetros del piso.

Los alimentos estan separados a
cuarenta centimetros de las paredes

y a uno y medio metros del techo.

El personal encargado de la bodega
utiliza el método PEPS, para que
haya una mejor movilizacién de los




alimentos, y evitar el vencimiento de
los mismos.

El personal encargado de la bodega 6 No poseen rétulo de

mantiene debidamente rotulados por la fecha de ingreso a

tipo y fechas en que ingresan a la la bodega.

bodega.

OTROS REQUISITOS 28

SANITARIOS

No se almacenan  productos 2

infestados y contaminados dentro de

la bodega, ni reutilizan envases,

sacos y otros envoltorios que hayan

contenido productos infestados o

sustancias quimicas.

En el manejo de los cereales a 2 Los remanentes de

granel, las bocas de los envases que producto permanecen

contienen remanentes de producto, en sacos, sin ninguna

se mantienen cerradas. proteccion contra
alteraciones al
contenido, dafios al
empaque o caidas.

El local se mantiene limpio, libre de 2

residuos de producto, sin derrame

de sustancias liquidas, ni desechos

solidos en los pisos. Mantiene las

paredes y  techos libres de

suciedades.

La bodega se ocupa exclusivamente 3 Se almacena material

para almacenar alimentos y no para de limpieza en la

guardar otro tipo de articulos, tales entrada a la bodega.

como: utensilios, sustancias Sobre los estantes se

quimicas,  detergentes, jabones, almacenan utensilios

empaques usados y otros. de cocina.

La bodega dispone de agua que 2

cumple con la norma salvadorefia de

agua potable NSO.

La bodega dispone de recipientes 2 Los recipientes no

accionados ~ por  pedal  para son accionados por

recoleccién de desechos sélidos, pedal.

ubicados en lugares adecuados y en

la cantidad suficiente.

Los desechos solidos se entregan al 2 Personal del

sistema de recoleccion o en su Departamento se

defecto se han buscado alternativas

encarga de




adecuado y disposicion final.

sanitarias  para su  tratamiento

recoleccion de
desechos para luego
llevarlos al basurero
general del Hospital.

La bodega tiene por lo menos
servicio sanitario y un lavamos.
lavamanos debe estar provisto
jabon liquido sin aroma, toallas
papel o secador de aire.

un
El
de
de

debidamente = documentado.
dicho programa se establece

se han realizado los controles.

El personal responsable de la bodega
cuenta con un programa eficaz para
la prevencién y control de plagas,
En

la

periodicidad de los controles fisicos
y quimicos, lista de productos

quimicos que utiliza y fechas en que

presenta examenes generales

encargado del establecimiento.

El  manipulador de alimentos

de

heces y de orina dos veces al afio, los
cuales se encuentran en poder del

Total PMA

100

Total SPO

80

Total PN/A

PMA = Puntos maximo asignado
SPO = Suma de puntos obtenidos

PN/A= Puntos que no aplican




LISTA DE VERIFICACION DE CUARTOS FRiOS

ASPECTOS A CALIFICAR

PJE.

MAX.

C

NC

NM

OBSERVACIONES

INFRAESTRUCTURA

30

Las dimensiones del cuarto frio
estan de acuerdo al volumen de
alimentos que almacena o proyecta

almacenar.

4

Hacinamiento de
materias primas
cuando se recibe a

proveedores.

Los pisos son de matetiales que no
tengan efectos toxicos para el uso al
que se destinan, son impermeables,
antideslizantes, sin  grietas, ni
uniones de dilatacién irregular. Las
uniones entre los pisos y las paredes,
estain redondeadas para facilitar su

limpieza.

Uniones no
redondeadas. Material

no es antideslizante.

El cuarto frio tiene desagiies tipo
inodoro en numero suficientes, con
pendientes del uno por ciento, que
permitan la evacuacién rapida del
agua en las operaciones de limpieza,
los cuales estin protegidos para
evitar el ingreso de plagas y
diseflados para impedir el ingreso de
malos olores.

No cuenta con
desagties en su

intetiot.

Las paredes son lisas y pintadas de
de las
paredes con el piso y cielo raso,

color claro, las uniones

estan redondeadas.

Uniones no

redondeadas.

El techo debe ser

concreto u otro material de facil

material de

limpieza y de color claro.

Las puertas abren hacia afuera, son
herméticas y estin provistas de

cortinas plasticas.

Tiene luz artificial, que permita sin
dificultad realizar la inspeccién y
demas operaciones en el interior de
la instalacion.




ALMACENAMIENTO Y
CONSERVACION

24

Tiene termometros en buen estado,
visibles y mantiene los alimentos a
las temperaturas especificadas en la
Norma Técnica de Alimentos.

En el congelador se
almacenan carnes,
pollo y pescado a la
misma temperatura.

Se lleva bitacora de control de
temperatura del cuarto frio y las
hojas de registro se conservan por lo

menos un mes.

Los alimentos estan almacenados
adecuadamente para evitar
contaminaciones cruzadas.

Se encuentran en
estantes separados.

El pollo y carne se
deja  descongelando,
previo a su
preparacion, en el
interior del cuarto frio
donde se almacenan
vegetales.

Se aplica el sistema PEPS que
garantiza la  inocuidad de los
alimentos.

EQUIPO Y MATERIAL DE
LIMPIEZA

10

Tiene tarimas plasticas, estantes de
fibra de vidrio o de acero inoxidable,
rieles aéreos, ganchos, termémetros
visibles, manguera para lavar el
cuarto frio, cubeta para preparar
solucion de limpieza, cepillos,
escobas y sustancias desinfectantes.
Todo el equipo estdi en buenas

condiciones de funcionamiento.

Estantes corroidos.

Las sustancias quimicas que se
utilicen  para la  limpieza vy
desinfeccion deben tener
recomendacién para su aplicacién en
alimentos; y estin almacenadas
adecuadamente fuera del cuarto frio.




OTRAS MEDIDAS
PREVENTIVAS

36

E  cuarto  frflo  se  utiliza
exclusivamente para la conservacion
de alimentos.

El cuarto frfo se mantiene limpio,
libre de residuos de productos,
derrame de sustancias liquidas vy
desechos solidos en los pisos. Las
paredes, puertas y techos estan
limpios al igual que las tarimas,

estantes y demas equipos.

Presencia de desechos
liquidos, producto de
la descongelacién de
carnes en el intetior

del cuarto frio.

Los alimentos procesados que se
conserven en el cuarto frio estin
ctiquetados con la informacién
basica siguiente: Fecha de
produccién, fecha de vencimiento,
tipo y nombre del producto o
cualquier otra informacién que

permita identificar el mismo.

Los desechos solidos generados por
las operaciones en el cuarto frio, se
manejan segin lo especificado en la
Norma Técnica de Alimentos.

El personal que labora en el cuarto
frio tiene acceso a servicio sanitatrio
y lavamanos, que debe estar provisto
de jabén liquido sin aroma, toallas
de papel o secador de aire, y alcohol

gel.

El manipulador de alimentos que
labora en el cuarto frio cumple con
los requisitos en cuanto a los
examenes de salud exigidos en la
Norma Técnica de Alimentos.

Total PMA

100

Total SPO

62

Total PN/A

PMA = Puntos maximo asignado
SPO = Suma de puntos obtenidos
PN/A= Puntos que no aplican




LISTA DE VERIFICACION DE MOLINO DE NIXTAMAL

ASPECTOS A CALIFICAR

PJE.

MAX.

C

NC

NM

OBSERVACIONES

REQUISITOS DE LA
PERSONA OPERADORA

41

Si la  persona operadora esta
expuesta a ruidos iguales o mayores
de ochenta decibeles (A), utiliza
equipo de proteccion contra ruidos y
la jornada de trabajo debe ser
inferior a las ocho horas diarias

reglamentarias.

Operario no cuenta
con equipo de
proteccion.

Utiliza la vestimenta: camisa con
manga y pantalén, preferiblemente
de color claro, gorro o redecilla,

gabacha o delantal, zapatos cerrados.

Operario no utiliza

cofia.

No wusa anillos, aretes, pulseras,
relojes, adornos, u otras joyas. Las
ufias se observan recortadas, limpias
y sin esmalte.

Presenta examenes generales de

heces y de orina cada seis meses.

La persona operadora tiene acceso a
lavamanos dotado de jabén liquido,
sin aroma y letrina con arrastre de
agua, o en su defecto letrina sin

arrastre de agua.

REQUISITOS DE LA
INSTALACION DEL MOLINO

59

Cuenta con los medios de seguridad
en la maquinaria eléctrica y de
combustion, e instalaciones
cléctricas, para evitar riesgo de
accidente para el operador y para el
publico.

Tiene dotacién de agua desinfectada
con cloro con un limite de 0,3 a 1,1
mg/1 de cloro residual libre.

El contenedor o contenedores,
tanques elevados o cisternas se
mantienen limpios, tapados y sin
infiltraciones




En la instalacién se han ubicado
mesas u otras plataformas para la
colocaciéon de contenedores con la
materia prima que se procesarda
(maiz, arroz, frijoles y otros).

Las tolvas, el molino y las superficies
que tengan contacto con la materia
prima que se procesa, se lavan a
diario o después de cada proceso.

Las tolvas, discos y rodillos se
cubren cuando estén en desuso, de
tal manera que se evite el ingreso de

insectos y roedores.

El molino tiene acceso a un sistema
de tratamiento de las aguas servidas.

Tiene un sistema extractor de aire,
cuando as{ se requiera de acuerdo a
las instalaciones del inmueble.

Total PMA

100

Total SPO

86

Total PN/A

PMA = Puntos maximo asignado
SPO = Suma de puntos obtenidos

PN/A= Puntos que no aplican




Anexo 3.5: Diagnostico de Aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura, eje
edificio

v' ALREDEDORES

El equipo en desuso, permanece en el
area donde funcionaban, utilizados
para otras funciones

b

Presencia de ramas, troncos, tejas
trozos de limina, sobrantes de
material de construccion

Presencia de ramas




Acumulacién de recipientes en
desuso, implementos de limpieza en
el patio interior.

v UBICACION

, Cercania de bodega de objetos que
‘& no pertenecen al Depto., tales como
S

|
™ tubos, recipientes plasticos, etc.

"

N

El basurero general del Hospital,
esta bajo techo, pero en condiciones
insalubres.




El basurero general del Hospital,
esta bajo techo, pero en condiciones
insalubres.

Espacio insuficiente para
almacenamiento de materias

primas

Ventanas con vista a uno de
los pasillos de circulacion del
Hospital permanecen abiertas
y no tienen cedazo.




Alimentos  preparados  que
sobran se almacenan en el
mismo  lugar donde  se
encuentran productos lacteos,

v PAREDES

Paredes con grietas, moho y
no estian cubierta con material
impermeable, cuarto de
maduracion




v TECHOS

Filtracién de lluvia, debido a grietas en el techo del cuarto de esterilizacion y cielo falso en
mal estado a punto de desprenderse

Techo de duralita, tiene uniones vy
polines, donde hay acumulaciéon de
polvo y grasa.

v' INSTALACIONES SANITARIAS

No se dispone de papel higiénico ni
dispositivos para el secado de manos




v" DESECHOS SOLIDOS

Se almacena carton y latas por un lapso
de 1 semana aproximadamente hasta
que personal de servicios generales los
retira para su reciclaje

No se cuenta con basureros accionados por pedal. Sino que se utilizan bolsas plasticas

El basurero donde se coloca temporalmente
la basura del Departamento se encuentra
proximo al molino y area donde se parte pollo
y carne, permaneciendo abierto en algunas




Anexo 3.6: Diagnostico de Aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura, eje
Maquinaria, Equipo y Utensilios.

v' MAQUINARIA, EQUIPO Y UTENSILIOS

Presencia 6xido en el molino y distintos estantes de los cuartos frios.



Carros térmicos en mal estado

Lavatrastos reparado con material
inadecuado (silicén), que por sus
propiedades de porosidad ha retenido
residuos de alimentos

Lavatrastos reparado con material
inadecuado (silicon), que por sus
propiedades de porosidad ha retenido
residuos de alimentos




El molino de carne se utiliza para
moler otros tipos de alimentos.

2

Se utiliza un “trozo de madera
para triturar la carne, este a su
vez permanece sin proteccion




Anexo 3.7: Diagnostico de Aplicacién de las Buenas Practicas de Manufactura, Control

en el Proceso y en la Produccion

v' ENSAMBLAJE DE CARROS TERMICOS

Los recipientes utilizados para depositar la
comida en los carros térmicos, no son

almacenados en lugares adecuados

Carros cubiertos unicamente en los
depositos con alimento, mientras el resto
se encontraba expuesto.




Anexo 3.8 Diagnostico de Aplicacién de las Buenas Pricticas de Manufactura, eje

Almacenamiento y Distribucion

Sangre y agua en el piso producto de los alimentos (Pollo, carnes) en descongelacion,
ubicado dentro del cuarto frio, donde también se almacena frutas y vegetales.



Anexo 3.9:

Reglamento Técnico Centroamericano
RTCA 67.01.283:06



NTON 03 069 -06/
REGLAMENTO RTCA 67.01.33:06
TECNICO
CENTROAMERICANO

INDUSTRIA DE ALIMENTOS Y BEBIDAS PROCESADOS.
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA.
PRINCIPIOS GENERALES.

CORRESPONDENCIA: Este reglamento técnico es una adaptacién de CAC/RCP-1-1969.
rev. 4-2003. Codigo Internacional Recomendado de Practicas de Principios Generales de
Higiene de los Alimentos.

ICS 67.020 RTCA 67.01.33:06

Reglamento Técnico Centroamericano, editado por:

Ministerio de Economia y Comercio, MINECO
Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia, CONACYT
Ministerio de Fomento, Industria y Comercio, MIFIC
Secretaria de Industria y Comercio, SIC

Ministerio de Economia, Industria y Comercio, MEIC




Anexo 3.10:

Norma Técnica de Alimentos
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Anexo 3.11:

Norma Salvadorefia Obligatoria de
Agua
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Ministerio de Salud
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AGUA, AGUA POTABLE.
(Segunda actualizacion)
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ANEXOS

ANEXOS AL CAPITULO IV: Propuesta del Plan de Accién para el Departamento

de Alimentacién y Dietas.



Anexo 4.1 Clasificacion de los problemas.

Alrededores.

Presencia de ramas, troncos, tejas, trozos de lamina,
sobrantes de material de construccion.

El recorte de grama y podado de arboles no se
realiza con regularidad.

Tragante en mal estado y sin la proteccion
adecuada.

Presencia de basura y desperdicios en
alrededores.

Tragante no se encuentra protegido para evitar el
ingreso de plagas y es foco de atracciéon de moscas y
otros insectos.

Acumulacién  de  recipientes en  desuso,
implementos de limpieza, javas y esta zona se
encuentra contiguo al area de esterilizacion,

produccién y molino.

Sistema atrapa grasa, no cuenta con un programa
eficiente de mantenimiento

Ubicacion.

Cercanfa de bodega temporal de desechos
bioinfecciosos, donde se encontraron bolsas que
contenfan desechos de este tipo fuera del lugar de
esta.

Tragantes en mal estado en patio
interior y zona de descarga de materia
prima

Desorden y falta de limpieza en patio
interior del departamento

Programa deficiente de mantenimiento
para el atrapa grasa.

Cercanfa de bodega donde se almacenan objetos
que no pertenecen al Departamento, tales como
tubos, recipientes plasticos, etc.

Basurero general del Hospital en condiciones
insalubres.

Ventana de bodega de papelerfa no cuenta con una
solaire.

Ubicado cerca de la Central de Abastecimiento
Médico Quirargico.

Riesgos por contaminaciéon bioldgica,
fisica y bioinfecciosa.




Comparte pared con el area de calderas.

Condiciones insalubres del basurero general
representan un riesgo de contaminacion biologica.

Disenio.

El diseno del piso no facilita las operaciones de
limpieza. Debido a que se vuelve resbaladizo y no
se cuenta con suficientes drenajes.

Las dificultades de limpieza se presentan en su
mayoria en las areas de marmitas, carnes y liquidos.

Espacio insuficiente para almacenamiento de
materias primas en cuartos frios y bodega seca, por
lo que una parte debe ser ubicada en el suelo,
reduciendo el espacio de circulacién para el
personal.

Seis drenajes no cuentan con rejillas que impidan el
ingreso de roedores u otro tipo de plagas.

Dificultad de operaciones de limpieza
de los pisos.

Espacio insuficiente para
almacenamiento de materias primas en
cuartos frios y bodega seca

El area principal de producciéon cuenta con 9
ventanas, 3 contiguo al area de calderas permanecen
abiertas y no estan protegidas con cedazo.

Ventanas con vista a uno de los pasillos de
circulacion del Hospital permanecen abiertas y no
tienen cedazo.

Ventanas aledafias al area de calderas, permanecen
abiertas sin ninguna proteccion.

Separacion entre techo y paredes sin proteccion que
impida el ingreso de plagas.

Los alimentos preparados que sobran se almacenan
en el mismo lugar donde se encuentran productos
lacteos, huevos, etc. por no contar con un lugar
especifico de almacenamiento.

Drenajes, ventanas y techos sin

proteccion contra ambiente exterior.

No se cuenta con un area especifica para colocar el
alimento que esta en proceso de descongelacion.

Alimentos sobrantes y en
descongelacion  almacenado en la
misma area de frutas, vegetales y
lacteos.




Dificultades de flujo de personal, ensamblaje y
transporte de los carros térmicos en horas altas de
produccion.

Pisos.

Pisos resbaladizos al realizar las labores de limpieza.

Las uniones entre las paredes y los pisos, entre una
b
pared y otra no tienen curvatura sanitaria.

Paredes.

Las paredes del cuarto de maduraciéon con grietas,

moho y no estan cubiertas con material
impermeable.
Techos.

Techo de duralita, tiene uniones y polines, donde
hay acumulacién de polvo y grasa.

Filtracién de lluvia, debido a grietas en el techo del
cuarto de esterilizacion y cielo falso en mal estado a
punto de desprenderse.

Dificultades de flujo de personal,
ensamblaje y transporte de los carros
térmicos en horas altas de produccion.

Pisos resbaladizos al realizar las labores
de limpieza.

Las uniones entre las paredes y los
pisos, entre una pared y otra no tienen
curvatura sanitaria.

Las paredes del cuarto de maduracion
con grietas, moho y no estan cubiertas
con material impermeable.

Techo de duralita, tiene uniones vy
polines, donde hay acumulaciéon de
polvo y grasa.

Desprendimiento de pintura del cielo falso en areas
de férmulas lacteas y enterales.

Falta de losetas del cielo falso en la entrada del
Departamento.

Mal estado de techos y cielo falso en
areas de formulas lacteas, enterales,
cuarto de esterilizaciéon y entrada del
Departamento.




Ventanas y puertas

La altura y ubicacién de algunas ventanas dificulta
las operaciones de limpieza.

Acumulaciéon de algunos objetos en repisas de las
ventanas.

La altura y ubicacion de algunas
ventanas dificulta las operaciones de
limpieza.

Repisas de ventanas no tienen declive por lo que se
da acumulacién de polvo.

Las puertas no disponen de bisagras que accionan
un vaivén.

Tluminacion.

Existe iluminaciéon natural en la mayor parte de
areas del Departamento. Sin embargo en el area de
marmitas, un alto porcentaje de las cocineras
manifest6 que la iluminaciéon no facilita la
realizacién de sus labores.

Repisas sin  declive permite
acumulaciéon de polvo y
almacenamiento de objetos.

Las puertas no disponen de bisagras
que accionan un vaivén.

La iluminacion artificial, segan un alto porcentaje de
las empleadas de las areas de marmitas y liquidos,
no es la adecuada para facilitar la realizacién de sus
labores.

Se cuenta con 7 luminarias industriales, ninguna
tiene protecciéon contra roturas y 3 no funcionan en
el area de produccion.

Iluminacién  artificial y  natural
inadecuada en las areas de marmitas y
liquidos.

2 luminarias del area de  formulas lacteas no

funcionan.

Instalaciones para 4 lamparas de 75 W, 2 no se
encuentran en funcionamiento.

2 lamparas en funcionamiento de 75 W cada una,
ninguna tiene protecciéon contra roturas en el area
de recepcion de materia prima.

Mal estado y falta de proteccion de
luminarias en las areas de produccion.




Ventilacion.

Sistema de extraccion de humos y vapores
descompuesto.

Aires acondiciones descompuestos en las areas de
férmulas lacteas y enterales.

Las ventanas que dan al area de calderas no tienen
ninguna protecciéon que impida el ingreso de hollin
resultante de la limpieza de calderas y cualquier
agente contaminante.

Drenajes.

Capacidad insuficiente de los desagiies para la
pronta evacuacion de liquidos cuando se realiza la
limpieza general de pisos y paredes.

Seis drenajes no cuentan con rejillas o barreras
fisicas que impidan el paso de roedores u otro tipo
de plagas.

Cuartos frios no cuentan con drenaje en su interior.

Instalaciones sanitarias.

Las duchas se encuentran en mal estado y ahi se
almacenan objetos como trapeadores, botas y
recipientes.

Instalaciones para lavarse las manos.

No se dispone de papel higiénico ni dispositivos
para el secado de manos.

Sistemas artificiales de ventilacion
descompuestos.

Capacidad de evacuacion insuficiente
de los desagiies.

Desagiies sin proteccion.

Cuartos frios no cuentan con drenaje en
su interior.

Duchas en mal estado.

En produccién solamente existe un lavamanos.

No se cuenta con lavamanos no accionados
manualmente.

Medios deficientes para el lavado y
secado de manos.




Manejo y disposicion de desechos sélidos.

No existe un programa escrito donde se especifique
el procedimiento para el manejo adecuado de
desechos sélidos del Departamento.

Se almacena carton y latas por un lapso de 1 semana
aproximadamente hasta que personal de servicios
generales los retira para su reciclaje.

No se cuenta con basureros accionados por pedal.
Sino que se utilizan bolsas plasticas.

El basurero donde se coloca temporalmente la
basura del Departamento se encuentra proximo al
molino y area donde se parte pollo y carne,
permaneciendo abierto en algunas ocasiones.

Programa de limpieza y desinfeccion.

Falta de programa escrito que regule la limpieza y
desinfeccion del edificio, equipos y utensilios.

Manejo deficiente del tratamiento de
desechos del Departamento.

Se utiliza el mismo producto de limpieza para todas
las necesidades de limpieza y desinfeccion del
Departamento.

Utilizacion de los mismos implementos (mascones,
cepillos, lijas, etc.) para la limpieza y desinfeccion de
utensilios y equipos.

La limpieza y desinfeccion de utensilios de trabajo
se realizan en los mismos fregaderos donde se
cortan carnes, se limpia y desinfecta frutas y
verduras.

Control de plagas.

Deficiencias en programa de control de plagas,
solamente  se  calendarizan  fumigaciones e
inspecciones, guardando registro de ellos.

Magquinaria, equipo y utensilios.

Las Operaciones de limpieza se dificultan entre las
marmitas.

Deficiencia en las operaciones de
limpieza y desinfeccion de utensilios y
fregaderos.

Deficiencias en programa de control de
plagas, solamente se calendarizan
fumigaciones e inspecciones,
guardando registro de ellos.

Las Operaciones de limpieza se
dificultan entre las marmitas.




Presencia 6xido en equipos como el pelador de
papas, molino y distintos estantes de los cuartos
frios.

Lavatrastos reparado con material inadecuado
(silicon), que por sus propiedades fisicas retiene
residuos, lo que ha generado una capa de “hongo”.

Algunos utensilios (ollas, cacerolas), presentan
abolladuras, donde puede acumularse residuos de
comida. No estan especificamente identificados
para cada area de trabajo.

El molino de carne se utiliza para moler otros tipos
de alimentos.

Equipo y utensilios en mal estado y
condiciones insalubres.

Se utiliza un “trozo de madera”, para triturar la
carne, este a su vez permanece sin proteccion.

Se cuenta con una programaciéon anual de
mantenimiento preventivo, pero no se le da
cumplimiento, la mayoria de maquinaria y equipo
recibe solamente mantenimiento correctivo, que
muchas veces no es eficiente.

Utilizaciéon inadecuada de equipos y
utensilios.

Campanas  extractoras, aires acondicionados,
freidores, horno industrial, un molino de nixtamal,
una cocina y dos barbacoas descompuestos.

El equipo no tiene fichas técnicas de identificacion,
informacién y  registto de actividades de
mantenimiento.

Capacitacion.

No se cuenta con un Programa de Buenas Practicas
de Manufactura.

Programa de mantenimiento
preventivo deficiente.

No se cuenta con un Programa de
Buenas Practicas de Manufactura.




Practicas higiénicas.

Manipuladores de alimentos y supervisoras
portando aretes, pulseras o collares en la zona de
produccion.

Cocineras utilizando celulares mientras manipulan
alimentos.

Cocineras y demas personal con maquillaje,
ejerciendo sus labores dentro de las areas de
produccion.

Utilizacién incorrecta de cofia.

Personal operativo y supetvisoras

Supervisoras y nutricionistas sin cofia en zonas de
produccion.

Empleado de produccién utilizando calzado

inadecuado (sandalias) en horas laborales.

No se proporciona proteccion auditiva al encargado
de operar el molino de nixtamal.

Trabajadores ingiriendo alimentos
mientras manipulan alimentos.

y  bebidas

Empleados sirviéndose alimentos de los carros
térmicos ensamblados listos para su distribucion.

Entran y salen empleados sin tomar las debidas
medidas higiénicas que eviten contaminar el
alimento.

portando objetos que pueden ser
causantes de contaminacion fisica.
Personal sin portar equipo de
protecciéon, vestimenta de trabajo
completa y uso inadecuado de esta.
Habitos inadecuados de los

trabajadores en el manejo de alimentos.

No se regula el trafico de visitantes en las areas de
produccion.

Los visitantes no siguen la ruta establecida para
llegar a la oficina de la jefatura, sino que cruzan toda
la zona de produccion.

No existen normas o medidas de proteccion
higiénica para el ingreso de visitantes y proveedores.

Control de salud.

El control de heridas o lesiones de los empleados
no se realiza con mucha frecuencia.

Entrada y salida de empleados y personal
ajeno al  Departamento, sin ninguna
medida de control.

Deficiencia en controles de salud.




Materia prima.

Alimentos procesados no estan identificados con
etiqueta que indique fecha de produccion, fecha de
vencimiento, etc.

Operaciones de manufactura.

Los Diagramas de flujo del Departamento, no
contemplan: analisis de los peligros
microbiolégicos, fisicos y quimicos a los cuales
estin  expuestos productos  durante su
elaboracion.

los

Alimentos procesados sin etiqueta de
identificacion.

Falta de documentacién que respalde las medidas
necesarias para evitar la contaminacion cruzada en
el proceso de elaboracion.

Inexistencia de detector de metales u otras medidas

efectivas para proteger el alimento contra
contaminacién con metales.
Productos pesqueros, carnes rojas y blancas

conservadas a una misma temperatura.

Ensamblaje de carros térmicos.

Los recipientes utilizados para depositar la comida
en los carros térmicos, no son almacenados en
lugares adecuados

No se controlan los
minimicen la
alimento.

riesgos
contaminacion

que
del

No se toman las medidas suficientes para la
proteccion de las superficies en contacto con el
alimento. Se observd carros cubiertos unicamente
en los depdsitos con alimento, mientras el resto se
encontraba expuesto.

Almacenamiento y distribucion.

Algunas veces el producto terminado ya ubicado en
los carros térmicos, no se encontraba debidamente
cubierto.

Almacenamiento de carros térmicos y
proteccion de  sus  superficies
deficientes.

Se observo sangre y agua en el piso producto de los
alimentos (Pollo, carnes) en  descongelacion,
ubicado dentro del cuarto frio, donde también se
almacena frutas y vegetales

Puerta de descarga de materia prima no esta
techada.

Se observé materia prima en el suelo y sin ninguna
etiqueta.

Materia prima y producto terminado,
expuestos a dafios y contaminacion.




Anexo 4.2 Resultados de multivotacion.

Problemas Votos Total

Tragantes en mal estado en patio interior y zona de
descarga de materia prima.

Programa deficiente de mantenimiento para el atrapa
grasa.

Las paredes del cuarto de maduraciéon con grietas, moho 2
y no estan cubiertas con material impermeable.

Mal estado de techos y cielo falso en areas de formulas
lacteas, enterales, cuarto de esterilizacion y entrada del
Departamento.

Mal estado y falta de proteccion de luminarias en las areas
de produccion.

Sistemas artificiales de ventilaciéon descompuestos.

Drenajes, ventanas y techos sin proteccion contra
ambiente exterior.

ill

Programa de mantenimiento preventivo deficiente.

Problemas Votos Total

Equipo y utensilios en mal estado y condiciones
insalubres.

Utilizacion inadecuada de equipos y utensilios.

Deficiencia en las operaciones de limpieza y desinfeccion
de utensilios y fregaderos.

Personal operativo y supervisoras portando objetos que
pueden ser causantes de contaminacion fisica.

Personal sin portar equipo de proteccion, vestimenta de
trabajo completa y uso inadecuado de esta

Habitos inadecuados de los trabajadores en el manejo de
alimentos.

et




Problemas Votos Total

Tragantes en mal estado en patio interior y zona de
descarga de materia prima.

Programa deficiente de mantenimiento para el atrapa
grasa.

Las paredes del cuarto de maduracién con grietas, moho 2
y no estan cubiertas con material impermeable.

Mal estado de techos y cielo falso en areas de férmulas
lacteas, enterales, cuarto de esterilizacion y entrada del
Departamento.

Mal estado y falta de proteccion de luminarias en las areas
de produccion.

Sistemas artificiales de ventilacién descompuestos.

Drenajes, ventanas y techos sin proteccion contra
ambiente exterior.

il

Programa de mantenimiento preventivo deficiente.

Problemas Votos Total

Equipo y utensilios en mal estado y condiciones
insalubres.

Utilizacién inadecuada de equipos y utensilios.

Deficiencia en las operaciones de limpieza y desinfeccion
de utensilios y fregaderos.

Personal operativo y supervisoras portando objetos que
pueden ser causantes de contaminacion fisica.

Personal sin portar equipo de proteccion, vestimenta de
trabajo completa y uso inadecuado de esta

i

Habitos inadecuados de los trabajadores en el manejo de
alimentos.




Problemas Votos Total

Capacidad de evacuacion insuficiente de los desagiies. Ny 2

Espacio insuficiente para almacenamiento de materias [ 1] 3

primas en cuartos frios y bodega seca.

Dificultades de flujo de personal, ensamblaje y transporte

de los carros térmicos en horas altas de produccion.

Pisos resbaladizos al realizar las labores de limpieza.

Las uniones entre las paredes y los pisos, entre una pared y [ 2

otra no tienen curvatura sanitaria.

Techo de duralita, tiene uniones y polines, donde hay [ 2

acumulacién de polvo y grasa.

La altura y ubicaciéon de algunas ventanas dificulta las [ 2

operaciones de limpieza.

Repisas sin declive permite acumulaciéon de polvo y [ 1

almacenamiento de objetos.

Las puertas no disponen de bisagras que accionan un [ 1

vaivén.

Iluminacién artificial y natural inadecuada en las areas de [ 1

marmitas y liquidos.

Cuartos frios no cuentan con drenaje en su interior. Ay 4

Las operaciones de limpieza se dificultan  entre las [ 1] 3

marmitas.

Problemas Votos Total

[ 1

Presencia de basura y desperdicios en alrededores.

Riesgos por contaminacién biolégica, fisica y bioinfecciosa. @)

Desorden y falta de limpieza en patio interior del [1]] 4
Departamento.




