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RESUMEN EJECUTIVO

El presente estudio revisa el proceso de limpieza en una empresa de preparacion de
alimentos para colectividades por medio la verificacion de requisitos legales generales y
los relacionados a la limpieza y con la verificacion de resultados medibles mediante
procedimientos de muestreo de listas de verificacion, sobre la base de los requisitos

legales aplicables, y los resultados de las pruebas de luminometria.

Se emplea la metodologia PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar) con detalles y
acciones especificas relacionadas al proceso de limpieza aplicado en la preparacion de
alimentos, con el proposito de lograr la optimizacion este proceso y, por ende, la

inocuidad del producto elaborado.

Se examinaron los resultados obtenidos en dos periodos anuales: periodo 1 (octubre
2015-octubre 2016) y periodo 2 (noviembre 2016 — octubre 2017) y se aplicaron las
acciones resultantes de un plan operativo especifico, cuya verificacion y evaluacion

determinan el avance logrado y su optimizacion.

La experiencia y los datos alcanzados sugieren una alta dependencia de la inocuidad de
los alimentos respecto del proceso de limpieza y la forma como se la realiza, la
aplicacion de procedimientos y la implicacion del personal, por lo que se optaron por
estrategias de intervencidon relacionadas al mejoramiento de las competencias
profesionales para cada puesto de trabajo, la supervision eficiente y la utilizacion de

materiales y medios idoneos, entre otros.

PALABRAS CLAVE: limpieza, preparacion de alimentos, inocuidad alimentaria,

luminometria.



INTRODUCCION

En la actualidad los centros de produccién de comida preparada para consumo
inmediato, entre ellos, las empresas de catering tienen una creciente responsabilidad
respecto de los productos que ofrecen. No estd demas mencionar que los alimentos los
ingerimos, es decir se incorporan a nuestro metabolismo, y por lo tanto, cualquier

situacion anormal que se encuentre en ese alimento, nos afectara en la salud.

La alta tasa de enfermedades y muertes relacionadas con la ingestion de alimentos
contaminados determina un referente de accion para quienes asumen la actividad
econdmica de preparar alimentos para colectividades, pues, en el caso ecuatoriano en

particular, pueden ser sujetos de responsabilidades civiles y penales.

La preparacion de alimentos acumula experiencias, técnicas y creatividad para lograr un
alimento sabroso, bien presentado y a un precio competitivo. En este entorno una de las
formas para mantener y garantizar la inocuidad de los alimentos es la aplicacion de

acciones de limpieza correctamente ejecutadas y que puedan validarse debidamente.

La limpieza, en resumen, es el conjunto de procedimientos y acciones que permiten
eliminar todo aquello que sea nocivo para el consumidor y los medios, circunstancias o

espacios en los cuales se contamina el alimento.

Por lo tanto, atender el tema de la limpieza y procurar su optimizacion en el centro de
produccién de alimentos preparados, motivo del estudio, tiene importancia social y
econdmica relevante y, del éxito del estudio, se podran establecer acciones que

conlleven la optimizacion de este proceso que contribuye a lograr alimentos inocuos.

En el caso de los centros de produccion de alimentos, las exigencias de calidad e
inocuidad son imprescindibles, sin descontar el requerimiento de toda empresa, lograr
margenes de productividad que permitan su sobrevivencia y crecimiento. Es por esto

que las contribuciones que se puedan lograr de este trabajo coadyuvaran en el logro del
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objetivo principal de la empresa, esto es, proveer a los clientes alimentos de calidad y
con garantia de inocuidad.

La aplicacion del ciclo PHVA (Planificar, hacer, verificar y Actuar), metodologia
validada a nivel mundial, que se incorpora en diversos sistemas de gestion, entre ellos,
los adoptados por la ISO, permite contar con una guia de especial significacion, pues en
la practica se apuesta por obtener resultados verificables y la aplicacion de ciclos

continuos de mejora.

Los requisitos legales aplicables y la utilizacion de medios técnicos actuales crean una
plataforma de validez para demostrar que el método es valido, de facil gestion, y que,
con los resultados y experiencias obtenidas, se demostraria la validez de su aplicacion

para el caso y tema del presente trabajo.

Por lo expresado, se espera, con este trabajo y la experiencia que se alcance, contribuir
no solamente con mejores herramientas para la empresa en estudio y sus integrantes,
sino también contribuir para otros centros de produccion similares, relacionados o quiza
con un giro de negocio diferente, pero que consideren que esta realizacion teorica y de

investigacion le es util y, lo que, es mas, mejorable.

Para efectos de la realizacion de este trabajo se escogié una empresa de catering, que
entrega alimentos preparados para colectividades, cuya investigacion se realizara en
sitio, mediante la verificacién de requisitos legales generales y relacionados a la
limpieza y con la verificacion de resultados medibles mediante procedimientos de
muestreo, tanto de apreciacion visual y de control, como con el uso de medios

tecnoldgicos actualizados, como es el uso del Luminometro.

Para efectos de verificacion y control de resultados de la aplicacion de la metodologia
PHVA con el fin de determinar el logro de los avances, se establecieron periodos de

aplicacion:

— Periodo 1: octubre 2015 a octubre 2016
— Periodo 2: noviembre 2016 a octubre 2017
-3-



El &mbito de estudio se circunscribe a la planta de produccién de alimentos preparados
de la empresa en estudio, cuya produccion esta dirigida clientes institucionales de la
ciudad de Quito.

Para la realizacion de este trabajo se cuenta con la autorizacion y apoyo de la alta
direccion de la empresa, la colaboracion del personal administrativo y técnico y, lo que
es destacable, del personal operativo inmerso en el proceso, cuya cooperacion es
invaluable para lograr, tanto la determinacion de una realidad a mejorar, como para la
aplicacion del plan operativo y las gestiones que se promuevan para lograr la
optimizacion del proceso de limpieza, en especifico.

Se espera obtener, al final del trabajo, resultados fiables que nos permitan encaminar la
optimizacion del proceso de limpieza, la mejora de las competencias del personal y la
validacion de experiencias y competencia para el personal administrativo y técnico. De
hecho, se pretende obtener, no solo el mejoramiento en el procedimiento, en las
acciones y gestiones y la mejora en el conocimiento del personal de la empresa

involucrado, sino también una experiencia personal y profesional valiosa.

De igual manera, se esperan obtener conclusiones que sirvan como referentes y guias
para el mejoramiento continuo del proceso en estudio y quiza de otros procesos
relacionados, considerando que la metodologia utilizada tiene la flexibilidad para ser
aplicada en diversas areas, sistemas y &mbitos productivos y del conocimiento.

No esta demas mencionar la importante experiencia personal que se alcanzaria en la
realizacion de este estudio con la experimentacion y aplicacion de la metodologia base
PHVA, la aprehension de los requisitos legales y experimentacion y préactica del
método de luminometria, la préctica de acciones de verificacion en sitio y la
determinante experiencia de aprender haciendo conjuntamente con los involucrados en
el proceso, a mas de involucrarse con algun detalle, en el fascinante mundo de la

gastronomia.



1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA BAJO ESTUDIO

1.1 Historia de la empresa

La compafiia de Catering en estudio nace en el afio de 1991 como una empresa
importadora de vinos europeos y de otros alimentos de alta calidad que no estaban

disponibles en el mercado local.

Estos productos tuvieron buena acogida, sin embargo, los problemas para la
importacion y la descontrolada competencia del contrabando entorpecieron las
posibilidades para continuar el negocio y hacerlo rentable. La idea principal de la
compafiia fue ofrecer vinos de alta calidad y de fama mundial a bajo precio, las
condiciones y las obligaciones impositivas que se debian pagar hicieron que los precios
crecieran de manera exorbitante, por lo que estos productos se volvieron accesibles solo
para una pequefia cantidad de clientes obligando a la compafiia a suspender operaciones

y a casi desaparecer en 1994.

En el afio de 1997 se presenta un nuevo reto para la compafiia, éste es, incursionar en
proyectos de catering para la industria petrolera en el Oriente Ecuatoriano, reto que lo
asume e impulsa, logrando rentabilizar las operaciones de la empresa. En el 2007 vy,
con el fin de expandir su negocio hacia el catering institucional, la compafia construye
una planta de produccion de alimentos en Tumbaco, planta que en la actualidad produce
mas de 600 comidas diarias que son distribuidas en 5 puntos de servicio pertenecientes

a empresas comerciales e industriales.

La compariia entrega a sus clientes, productos y servicios con altos estandares de
calidad y seguridad alimentaria, acogiéndose a sus exigencias operativas y logisticas
durante los 365 dias del aflo. Es preocupacion prioritaria, de la empresa en estudio,
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proveer alimentos sanos e inocuos, cumpliendo las certificaciones en Calidad 1ISO 9001
y de Inocuidad contenidas en el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (APPCC/HACCP, siglas en inglés).

La planta de produccion de la empresa esta ubicada en la parroquia de Tumbaco y tiene
una superficie operativa de 1200 m? (Ver Figura 1), con equipamiento acorde a la
naturaleza de los alimentos que se van a producir. Esta distribuida en:

—  Areade preparacion y procesamiento de alimentos.

—  Area de empacado de alimentos procesados, para su posterior distribucion desde
la planta de produccién hasta el consumidor final.

- Bodega de recepcion de materias primas, desde donde también se envian los

Insumos y materias primas a los diferentes puntos de servicio.

K =)
EMPRESA BAJO ESTUDIO
A

URB. LA VINA e 2

TUMBACO
2854 @ Iglesia de Tumbaco

- e
5] R\\\a\,

PONCEANO ALTO
© Sector Valle de Tumbaco

puta VW a

Ruta Viva

Figura 1. Ubicacion de la empresa bajo estudio.
Fuente: Google maps 2017




La presion del mercado ha obligado a modificar las caracteristicas del servicio, del tipo
buffet a una alimentacién a gran escala, sin que esto sea un limitante para mantener las

normas de calidad, estandares propios de la compafiia y las del cliente.

La empresa en estudio se encuentra dentro del rango de las cinco empresas con mayor
volumen de ventas del Ecuador, de entre las aproximadamente 2000 que se dedican a
esta actividad, segun la pagina web de Ekosnegocio.com. En la Figura 2 se puede
apreciar su ubicacién segun el volumen de ventas de los tres ultimos afos
(Ekonegocios, 2017).

GODDARD CATERING GROUP

986
ez s+ |
1275
EMPRESA BAJO ESTUDIO 839
1101

GRUPO HANASKA 566
646

463
TECFOOD SERVICIOS DE ALIMENTACION S. A. .388
422

0 500 1000 1500 2000 2500

B POSICION EN VENTAS 2014 m POSICION EN VENTAS 2015 m POSICION EN VENTAS 2016

Figura 2. Clasificacion por volumen de ventas de empresas de Catering en Ecuador
(periodo 2014-2016).
Fuente: Ekonegocios, 2017

Las ubicaciones de las empresas mencionadas estan basadas en las ventas desde el afio
2010 hasta el afio 2016; la Figura 2 muestra los datos del periodo 2014 - 2016, (hay que
considerar que existen empresas nuevas gque han incrementado sus ventas y otras de las
gue no se tiene la informacion). En la Tabla 1, se puede observar los indicadores

financieros de los tres ultimos afios de las 5 empresas mas representativas del sector.



Tabla 1
Indicadores financieros de empresas de Catering en Ecuador

EMPRESAS DE INDICADORES INDICADORES INDICADORES
CATERING FINANCIEROS FINANCIEROS FINANCIEROS
2016 2015 2014

Ventas  Utilidad Impuestos Ventas  Utilidad Impuestos Ventas  Utilidad Impuestos

TECFOOD
SERVICIOS DE 40711652 3123078 625858 44926183 1982264 456169 40766014 1383968 308507
ALIMENTACION S. A.

GRUPO HANASKA 25838825 190048 38745 30521956 35851 22788

EMPRESA BAJO 14095081 697943 177833 19554856 1218856 305996 24299047 2094483 407293
ESTUDIO

CATERAZULS. A, 11933999 506910 120565 13443668 1483814 295804 17240702 1922309 373765

GODDARD 7512668 1023866 27984 7264803 1458177 31246
CATERING GROUP

Fuente: Posicionamiento en ventas de empresas de Catering en Ecuador (Ekonegocios,
2017).

1.2 Estructura organizacional

La Junta General de Accionistas es el organismo de administracién y fiscalizacion de la

empresa y el representante legal es la Gerencia General.

La alta direccion se conforma por:

- Gerencia General.

—  Contraloria, que cumple funciones de una Gerencia Financiera. Su equipo de
apoyo esta integrado por la Contadora y los Asistentes Contables.



—  Gerencia de Recursos Humanos, que incluye el apoyo de un psicélogo,

coordinador de némina, trabajadora social y el equipo del departamento médico.

—  Gerencia de Operaciones que trabaja con el equipo de supervisores, jefes de area,
chefs, personal técnico y operativo.

—  Jefatura de Tecnologia y Sistemas que se encarga de manejar todo el sistema

tecnoldgico de la organizacion.

—  Jefatura de Calidad, Seguridad, Salud y Ambiente, con sus siglas en inglés QHSE,
que esta apoyada por sus supervisores con la misma denominacion y la Unidad de
Salud y Seguridad en el Trabajo; ademaés, el equipo auditor que lo integran
personeros de diferentes areas de la organizacion.

El organigrama grafica la estructura organizativa de la empresa, sus departamentos,

secciones y equipos de apoyo. (Ver Figura 3).
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La estructura organizacional esta orientada a trabajar bajo gestion por procesos y la

razon de ser de la empresa se centra en los procesos operacionales.

En el mapa de procesos de la empresa (Figura 4) constan:

- Los procesos estratégicos, donde estd ubicada la alta direccion que, junto con la

gestion estratégica, da los lineamientos de la organizacion.

- En los procesos clave se ubica la realizacion del producto: Alimentacion, limpieza
y lavanderia. Dentro de estos procesos se encuentran los subprocesos que se
instauran dependiendo de la relacion comercial que se establezca en cada contrato

con los clientes, estos son jardineria y mantenimiento.

- Los procesos de apoyo estan compuestos por aquellos que dan soporte a la

realizacion del producto.

E @ GESTION DE LA GESTION @
i DIRECCION Qj ESTRATEGICA
g |C (o
L Realizacion de Producto L
" ALIMENTACION
1 == |
g I RecEPCION ALMACENAMIENTO | [ PRODUCCION DESPACHO ||
E @ lﬁ‘ r‘ p—— _‘ ‘_ e — _‘n @
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g [ CAMARERIA \
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T \ 4 T
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FINANCIEROS N
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< _ L

Figura 4. Mapa de procesos de la empresa (Empresa bajo estudio, Manual del sistema
de Gestion Integrado, 2017, p 17)
Fuente: Empresa en estudio, 2017.
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1.3 Servicios que ofrece la empresa.

La compafiia en estudio, de manera general, entrega sus servicios segun los

requerimientos contractuales de cada cliente y que pueden ser:

Alimentacion.

Limpieza de habitaciones, oficinas y bodegas de almacenamiento.
Limpieza de piscinas.

Lavado y planchado de ropa de clientes, menaje de habitaciones y comedor.
Mantenimiento de equipos del cliente.

Jardineria.

Los servicios se prestan en dos ambitos:

Servicio a empresas petroleras en la Regién Oriente del pais.
Servicio a instituciones, plantas de produccién, empresas comercializadoras y

hospitales.

A continuacion, se detalla las caracteristicas de estos servicios:

1.3.1 Servicio a empresas petroleras en la Region Oriente del pais. EI que consiste en:

Servicio de alimentacion segin como se establece en cada contrato, que incluye:
entrega de comidas en campamentos base, campamentos satélites y pequefios
campamentos, taladros de perforacién y en las estaciones operativas (ver Figura

5). El menu se elabora segun las clausulas contractuales.
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Figura 5: Servicio de alimentacion
Fuente: Empresa en estudio (2017).

Servicio de camareria de habitaciones individuales (ver Figura 6) y compartidas
en los lugares donde el cliente tiene las facilidades para el alojamiento del
personal; incluye limpieza de bafios y areas aledafias, bafios y areas generales

establecidas en el contrato.
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Figura 6: Habitaciones individuales
Fuente: Empresa en estudio, 2017

En el servicio de camareria también se incluyen oficinas del cliente, bodegas de

almacenamiento, salas polivalentes y; areas de esparcimiento.
El servicio de lavanderia proporciona diariamente a los clientes, en cada

habitacion, ropa limpia, doblada y planchada. Ademaés, el lavado de toda la

lenceria del comedor y habitaciones. Segin como indica en la Figura 7.
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Figura 7:Area de lavado y planchado de ropa
Fuente: Empresa en estudio, 2017.

1.3.2 Servicio de alimentacion en Quito y Guayaquil a instituciones financieras,
empresas comerciales, plantas de produccion y hospitales, segin los siguientes

lineamientos.

—  En Guayaquil se entrega el servicio de alimentacion a un hospital, aqui se sirven
los alimentos al personal que trabaja de forma permanente en la institucion, al
staff médico y a los pacientes hospitalizados bajo lineamientos nutricionales de

este centro de salud.

- En la ciudad de Quito el servicio de alimentacién se divide en:

- Produccién en la Planta de produccion, donde se procesan alimentos para las
empresas que no poseen las facilidades en sus instalaciones para realizar la
produccion. Los alimentos listos son enviados a los puntos de servicio o

comedores de los clientes.
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1.4

Produccion en las instalaciones del cliente: en estos puntos de servicio se procesan
los alimentos segun el mend establecido en el contrato y utilizando las facilidades
de infraestructura y equipamiento que el cliente provee. Aquellos alimentos que
no se puedan elaborar en estas instalaciones son enviados desde la Planta de
produccidn, sea para que los terminen de elaborar o que ya estén listos para su

consumao.

Proceso de “Alimentacion-Limpieza-Desinfeccion” que se elabora en la
Planta:

La Empresa elabora los alimentos segun el menu determinado por los clientes en el

contrato y que incluye variedades de comida nacional e internacional, adaptadas a sus

procesos y subprocesos de la realizacion del producto son:

Procesos:

Alimentacion - Limpieza — Desinfeccion: Involucran actividades encaminadas a la
elaboracion de alimentos en areas que se limpian y desinfectan antes, durante y

después de procesarlos.

Subprocesos:

Recepcion: Para la elaboracion se utilizan materias primas e insumos que se

reciben de los proveedores que han pasado el proceso de seleccion.

Almacenamiento: Las materias primas e insumos una vez recibidos se almacenan

segln su naturaleza.

Produccion de alimentos preparados: Se elaboran los alimentos segin su

naturaleza en cocina caliente, cocina fria o pasteleria.

Despacho: Luego del proceso de produccién, los alimentos preparados son

colocados en envases de acero inoxidable sellados, con film plastico de uso
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alimentario, o en su lugar, se utilizardn envases desechables (contenedores de uso

alimentario), o termos individuales y ubicados dentro del vehiculo destinado para

Su transporte.

El menu en general que se elabora en la planta de produccion y tiene el siguiente

esquema segun lo indicado en la Tabla 2.

Tabla 2

Menu ofertado por la empresa

Desayuno Almuerzo Merienda Cena
Bebida caliente Sopa Sopa Sopa
Variedad de Arroz Arroz Arroz
Panes Carne Carne Carne
Carne Guarnicion Guarnicion Guarnicion
Lacteos Ensaladas Ensaladas Jugo
Jugo Calientes y Calientes y Bebida caliente
Fruta frias frias Postre o0 pan

Jugo Jugo

Postre liquido o

solido

Vinagretas

Aji

Fuente: Empresa bajo estudio, 2017

La empresa ofrece también a sus clientes festivales de comida nacional e internacional,

variedad en reposteria y panaderia.

Los alimentos que la compafiia entrega a sus clientes, todos los dias del afio, cumplen

con los estandares de calidad y seguridad alimentaria y se ajustan sus exigencias

operativas Yy logisticas, para lo cual utiliza procedimientos y controles que garantizan

que los alimentos a entregar sean sanos e inocuos, acorde a exigencias de las



certificaciones en Calidad ISO 9001 y de inocuidad contenidas en el Sistema de
Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC/HACCP, siglas en inglés).

La empresa realiza la distribucion de los alimentos desde la Planta de produccion a cada
uno de los puntos de servicio con una flota de vehiculos subcontratada y equipada para
el efecto.

1.5 Infraestructura de la empresa.

Las areas de la Planta de produccidn, de la empresa en estudio, estan distribuidas de tal
manera que permiten minimizar la contaminacion cruzada y otros tipos de

contaminacioén alimentaria. Estas areas son:

—  Cocina caliente.

—  Cocina fria.

—  Pasteleria.

- Posilleria.

- Bodega de abastos.

— Bodega de cuartos frios.
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La distribucién de las areas de la planta de produccién se muestra en la Figura 8
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Figura 8: Lay out de la Planta de produccién

Fuente: Empresa bajo estudio, 2017.

La planta de produccion antes, durante y después de la produccién debe mantenerse
limpia, este proceso de limpieza debe garantizar su eficacia, lo que se comprueba el

método de luminometria.

Los rangos de los valores de luminancia utilizados por la empresa para definir la
aceptabilidad y la eficacia del proceso de limpieza se presentan en la Tabla 3:
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Tabla 3
Rango de aceptacion de valores de luminancia para verificacion de eficacia de limpieza

VALOR DE LUMINANCIA NIVEL DE ACEPTACION
(URL)
0-250 APROBADO
251 - 500 PRECAUCION
> 501 DESAPROBADO

Fuente: Empresa bajo estudio, 2017

La compafiia cumple con los estandares ambientales propios y los del cliente y, por lo
que utiliza productos de limpieza y sanitizacion biodegradables que entran en contacto
directo o indirecto con los alimentos y que minimizan el impacto ambiental. Los
productos quimicos que se utilizan son aptos para el contacto con alimentos y aprobados
por la FDA, o validados previamente por laboratorios acreditados por el Sistema de

Acreditacion Ecuatoriana (SAE).
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2. MARCO TEORICO

2.1 Sector de servicios de catering

2.1.1 Descripcion del servicio de catering. En el mundo de la hosteleria, el servicio
de catering es una de sus las lineas de negocio. En general, los hoteles cuentan con la
infraestructura, personal y logistica especificos que les permite atender el servicio de

alimentacion dentro y en el exterior de sus instalaciones.

Muchas empresas disefian e inician sus actividades ofreciendo servicios de alimentacion
a distancia, en este contexto se diferencian dos tipos de lineas de catering: departamento

de catering dentro de una empresa hotelera y la empresa de catering como tal.

Por lo tanto, “Los servicios de catering suelen dar servicio a un gran numero de
comensales. Pertenecen a la llamada “restauracion colectiva”, (Carrasco, 2010). En el
Ecuador el término “catering” se ha generalizado para este tipo de atencidn colectiva, no
asi en Europa donde puede entendérselo como restauracion colectiva que en definitiva
“es un servicio de restauracion basado en la produccion de comidas para un grupo de

personas que trabaja o vive en una comunidad” (Galdon, 2015).

Por efectos contractuales y préacticos, deben diferenciarse entre el cliente o contratante y
el cliente/consumidor quien recibe el alimento, pues por regla general las empresas
contratan y son sus trabajadores y sus relacionados los beneficiarios del servicio en

forma directa.

Por lo general las empresas de restauracion colectiva se dividen en tres tipos, segun los

clientes, segun se puede observar en la Figura 9:
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Clientes

Contratante Sanidad Educacién
— Trabajadores Pacientes ANGGGS
Usuarios

Trabajadores Trabajadores

Visitantes

Figura 9: Tipos de clientes
Fuente: Galdon, 2015

A efectos de entender la motivacion y objeto del servicio, es importante indicar que,
muchas empresas, “deciden de forma voluntaria o por obligacion legal, ofrecer servicios
de restauracion como un valor afiadido a su puesto de trabajo” (Galdén, 2015), por lo

gue demandan el servicio de alimentacion para su personal.

El cliente “Empresa” mantiene caracteristicas similares tanto en el ambito petrolero
como en el institucional. Estos clientes esperan obtener las mismas opciones que puede
encontrar en un restaurante, comedor o0 su en su casa, pero en el sitio de trabajo o
actividad laboral. Segun Galdén (2015), este requerimiento cumplido permite optimizar
el tiempo requerido para la alimentacién del personal y aprovecharlo al maximo en el

rendimiento laboral.

Los productos y la oferta gastronémica que ofrece la empresa de catering van en
funcién de lo que el cliente requiere y que lo plasma en el contrato. Aun asi, en este tipo
de servicio se deben tener en cuenta las sugerencias de cada cliente que exige una gran

variedad de opciones y un servicio personalizado (Galdon, 2015).
Para lograr la eficiencia, las empresas de catering deben contar con procesos que

deberian dividirse principalmente en cuatro grandes areas o departamentos: produccion,

logistica, disefio de eventos y comercial (Carrasco, 2010).
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Es necesario indicar que una de las &reas mas importantes es la de produccién, aqui es
donde se desarrollan casi todas las actividades de procesamiento de alimentos que
posteriormente se entregan a los clientes, (Carrasco, 2010) de hecho, para las empresas

la realizacion del producto se convierte en el proceso clave de las operaciones.

2.1.2 Laimportancia del sector de catering en la salud publica. En el Ecuador, por el
aumento de la cantidad de empresas y por su crecimiento; y con la finalidad de brindar
facilidad a sus trabajadores, muchas compariias han optado por contratar los servicios de
un catering, con el propdsito de ahorrar tiempo y atender con la alimentacion a sus
trabajadores en sus instalaciones. Por tal motivo, estas empresas procuran encontrar un
socio estratégico que no solo les brinde alimentos sabrosos, sino que también sean

inocuos.

Los clientes buscan una empresa confiable, como referencia importante, a la que puedan
seleccionar para que entregue el servicio de alimentacion. Escoger una empresa de
alimentos que trabaje sin estandares conllevaria a resultados contraproducentes para los

consumidores y para la empresa contratante.

El servicio de alimentacion en el lugar de trabajo logra, en gran medida, que las
personas tengan mayor comodidad y bienestar en el desempefio de sus actividades
laborales y les evita movilizaciones adicionales que contribuyen a una mayor
productividad. Por lo tanto, el compensar esas necesidades de manera satisfactoria, es
un gran desafio para las empresas de catering, pues la numerosa competencia y las altas
exigencias de calidad en este sector, hacen que las negociaciones sean muy dificiles,
considerando que pequefios cambios en las condiciones negociadas pueden afectar en
los resultados del servicio. Debe destacarse que el Unico requisito no negociable es la
inocuidad del producto, pues su incumplimiento afectaria de manera directa a la salud

de los consumidores.

La competencia desleal en este sector puede ser la causa de que se oferten servicios a
menor precio, sacrificando la inocuidad y calidad en el producto, muchas veces por no
contar con la capacidad y facilidades técnicas o, a propoésito, para lograr la contratacion.
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El consumo de alimentos inocuos logra que los consumidores mantengan un buen
estado de salud, lo que permite a las empresas disminuir el riesgo de enfermedad por la

ingesta de alimentos en su personal.

En el Ecuador, en los ultimos tres afios, se ha reportado la presencia de varias
enfermedades relacionadas con el agua y alimentos. Por ejemplo, de enero a noviembre
del afio 2017 se han reportado en el pais 9.838 casos de intoxicaciones alimentarias y
2.637 casos en la provincia de Pichincha, es en esta provincia donde se registra el mayor
porcentaje de casos (26, 8%) (Ministerio de Salud Publica, 2017).

Las enfermedades transmitidas por agua y alimentos afectan a las personas de todas las
edades; sin embargo, si se hace una relacién comparativa en funcion de edad, es entre
los 10 y 49 afios el rango en que mas afectaciones se han reportado. De igual manera
este fendmeno afecta por igual a hombres o mujeres que han consumido agua o

alimentos de dudosa procedencia, referencias que se observan en la Figura 10.
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Figura 10: Enfermedades Transmitidas Por Agua Y Alimentos. Otras
Intoxicaciones Alimentarias (Ecuador / 2015-2016-2017).

FUENTE: Gaceta Epidemioldgica Semanal No. 47. Ministerio De Salud Publica,
(2017)

2.1.3 La importancia de la inocuidad de los alimentos. En la antigua Atenas ya se
realizaban inspecciones para determinar la integridad y el buen estado de la cerveza y el
vino. Los romanos tenian un sistema estatal para prevenir fraudes en contra de los
consumidores o productos de mala calidad, el Estado estaba interesado en catalogar las

reglas para protegerlos contra practicas fraudulentas en la venta de alimentos (FAO,

s/f).

Auguste Escoffier (Siglo XI1X), a quien se le considera el padre de la cocina técnica,
determina aspectos relacionados con la sanidad y comportamiento al decir que los
cocineros deben estar limpios, uniformados, asi como deben ser puntuales, no deben
fumar, ni beber, etc. (Alva, 2012).
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En el siglo XIX en Europa se aprobaron las primeras leyes alimentarias de caracter
general y se implantaron sistemas basicos de control de los alimentos y se vigilaba su
cumplimiento (FAO, s/f). Posteriormente, a nivel mundial, varios sectores de la
industria de alimentos, con variados intereses y de diferentes disciplinas, han
intervenido en el proceso de formulacion del Codex Alimentario que fue redactado por
una comision internacional creada en 1962, en un programa conjunto entre la FAO y la
OMS. El Codex Alimentario contiene normas que muchos paises adoptaron para

incluirlas en sus legislaciones (Larrafiaga, Carballo, Rodriguez, & Fernandez, 1998).

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS) le dio la debida importancia al tema
alimentario y declaré al afio 2015 como referencia o emblema para la lucha por la
Inocuidad de los Alimentos, considerando que la globalizacion de la provision de los
alimentos exige reforzar los sistemas que garanticen la inocuidad de los mismos en
todos los paises (OMS, 2015).

En la actualidad la inocuidad de los alimentos ha motivado para que organismos
internacionales, como la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) y el Fondo de
Naciones Unidas para la Alimentacion (FAO), hayan creado un plan destinado a la
prevencion y control de Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA’s), como
parte integral de los programas de inocuidad de los alimentos, cuyo propdsito principal
es evitar dafios en la salud de la poblacion y garantizar el consumo de alimentos inocuos
(Lorenzo, 2001).

Las enfermedades transmitidas por los alimentos (ETAS) provocan problemas
econdmicos y de salud publica cada vez mayores, tanto en los paises desarrollados
como los en vias en desarrollo. Segun la Organizacion mundial de la salud
(OMS/WHO con sus siglas en inglés), se estima “cada afio enferman en el mundo unos
600 millones de personas, casi 1 de cada 10 habitantes, por ingerir alimentos

contaminados, y que 420.000 mueren por esta misma causa...” (OMS, 2017).

La mayoria de las ETA’S se pueden evitar siguiendo principios basicos de higiene en la
cadena alimentaria. Para la elaboracion de alimentos seguros es indispensable que los

manipuladores dispongan de la adecuada formacion y que se realice el seguimiento de
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las condiciones higiénico-sanitarias de las instalaciones en las que se elaboran
(Domiguez & Oliver, 2007).

En definitiva, la prevencion es un paso importante para evitar enfermedades de
transmision alimentaria. La inocuidad de los alimentos, la nutricion y la seguridad
alimentaria estan muy relacionadas a la hora de hablar de evitar las ETA'S (OMS,
2017).

Con el fin de evitar las ETAS cada establecimiento debe practicar y aplicar estandares
relacionados con la higiene, muchos de ellos basados en prerrequisitos, dentro de los
cuales son relevantes los relacionados a la limpieza y sanitizacion (FSIS, FOOD
SAFETY AND INSPECTION SERVICE, 2006).

A nivel internacional las empresas han procurado incorporar a su normativa interna,
estdndares que garanticen la produccion de los alimentos, dependiendo de sus
particularidades. Estos estandares, en algunos casos, han sido avalados por
certificadoras externas como una forma de conseguir respaldo del cumplimiento de sus
procedimientos internos y asi lograr insertarse mejor en el cada vez mas competitivo

mercado de los alimentos.

El cumplimiento de estandares de higiene y limpieza enfoca su importancia en tomar
medidas preventivas para evitar la contaminacion de alimentos pueda causar

enfermedades.

2.1.4 Précticas de limpieza. Las normas de limpieza establecidas en las plantas
procesadoras de alimentos representan la base fundamental de la practica de actividades
relacionadas en todo el proceso de su elaboracion. La normativa técnica sanitaria de
alimentos procesados vigente en el Ecuador determina que las instalaciones donde se
realiza la manipulacion de alimentos deberan estar sujetas a procesos de limpieza

periddica.
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Las empresas no solamente deberdn realizar la limpieza de su infraestructura, sino
también de sus equipos, utensilios y superficies en contacto con los alimentos (ARCSA,
2016)

La importancia de la limpieza radica en la eliminacion de la suciedad acumulada en la
infraestructura y en los equipos en los que se preparan los alimentos y en el ambiente
interno, puesto que su no aplicacién puede favorecer el crecimiento de microorganismos
patdgenos que contaminan las areas, superficies, materias primas y producto terminado

y que potencialmente podrian enfermar la los consumidores.

La limpieza se debe realizar de forma rutinaria para minimizar la contaminacién
potencial, para ello se deben mantener procedimientos de limpieza estandarizados, que
permitirian evitar contaminaciones cruzadas, atraer plagas, prevenir transmisién de
enfermedades humanas a través de la comida y la mejora de la vida Gtil y la calidad de

los productos alimenticios.

Es importante definir el tipo de suciedad que pueden contener las plantas de
procesamiento de alimentos, segin Sanz (2011) “la suciedad, en general, estd formada
por particulas adheridas entre si y a un material de soporte 0 a una sustancia que hace

union® (p.31).

Segun lo indicado la suciedad puede ser de varios tipos, segin como indica la Tabla 4

siguiente:
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Tabla 4
Tipos de suciedad

POR SU ORIGEN

POR SU NATURALEZA

Animal: grasas

Vegetal: féculas, aceites, etc.

Mineral: 6xidos, polvo, restos de cal,
etc.

Mixta: combinacion de todas ellas

Proteinica: Formada por restos de leche,
huevos, etc. Es facil de limpiar salvo que
contenga albumina.

Feculenta: restos de arriz o alimentos
ricos en féculas. Ofrece gran adherencia
sobre las superficies, es dificil de limpiar.
Grasas: restos de aceite, mantecas y
otras grasas. Presentan poca adherencia
sobre el materia soporte.
Pigmentada: es la suciedad que
contienne colorantes naturales, cafes,

vinos, etc. Se combina con otras

suciedades a las que tifie.

Inorganica: formada por  Oxidos,

incrustaciones de cal, etc. Requiere

tratamiento con productos especiales.

Fuente: Procesos de cociana (Sanz, 2011, p.31).

Se debe determinar la forma adecuada para limpiar las superficies y de las actividades a

ejecutarse en el proceso de limpieza.

La limpieza en las instalaciones varia de una empresa a otra, incluso de una sucursal a

otra, porque puede depender del tamafio del lugar o de las politicas que cada institucién

pueda tener. Es por ello que la limpieza puede ser realizada por la persona que utiliza el

equipo o por un grupo de personas que pueden limpiar todos los equipos.
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Los equipos de una cocina se pueden clasificar segun la limpieza en tres grupos segin

como indica en la serie de cuadernos de la Universidad Simon Bolivar, (1994, p 90) en

la siguiente Tabla:

Tabla 5

Clasificacion de equipos de cocina

GRUPO | GRUPO 11 GRUPO I

Equipo en contacto directo con el  Equipos**: Equipo que se utiliza para cocinar***:
alimento*: Maquinas Hornos

Revanadoras Lavadoras de platos Freidoras

Cortadoras Utensilios de cocina Pailas de coccion

Batidoras Fregaderos Ahumadores

Mezcladoras

Peladoras

Utensilios en contacto directo
con el alimento*:

Bandejas

Ollas

Pailas

Mesas

Tablas de procesamiento
Abridores de latas

*Requiere la limpieza cada vez

que se usan

Carritos de lavado

**Deben lavarse como

minimo una vez por dia

Refrigeradores

Mesas calientes y frias
***Deben  mantenerse  limpios y en
condiciones higiénicas y con la frecuencia

que dicte el sentido comun.

Fuente: Universidad Simén Bolivar, (1994, p 90).

Es importante conocer y determinar qué tipo de limpieza se debe realizar, segun los
equipos que se utilicen y estén en las cocinas, de ello dependeran las caracteristicas de

la limpieza a aplicar.

Sanz, (2011) en su libro indica que existen diferentes tipos de limpieza, las cuales debe
ejecutarse mediante la combinacion de tres procesos:

- Fisicos: Por medios mecanicos, barridos, raspado, arrastrado, etc.

—  Quimicos: Utilizando detergentes que disuelven la suciedad.

- Biologicos: Con el uso de desinfectantes para eliminar bacterias y hongos.
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La eleccion del tipo de limpieza y el producto quimico a utilizar dependeré del criterio

del técnico a cargo del proceso donde debera tomar en cuenta los siguientes factores:

- Naturaleza de la suciedad.

- Localizacion de la suciedad a ser limpiada
- Método de aplicacion.

—  Temperatura de aplicacion.

—  Compatibilidad con el agua.

—  Concentracion del detergente.

La Michigan State University and DQS-UL MSS, (2010), en su presentacion, indica que
pueden existir factores que influyen en la eficacia de la limpieza. Determina que es
importante elegir el correcto limpiador que debe ser eficiente con el uso del tiempo, la
temperatura de la dilucion debe ser la adecuada y la concentracion, lo que influird
directamente cuando se limpien las superficies, ya sea con accion mecanica o esfuerzo

fisico.

Por lo tanto, es imprescindible mantener protocolos establecidos y validados que
permitan demostrar la eficiencia del proceso de limpieza y que puedan ser verificados,

para asegurarse que se lo esta realizando correctamente.

Las areas donde se procesan los alimentos deben siempre estar limpias y para la

verificacion de la eficacia de la limpieza se pueden utilizar métodos como:

- Luminometria. Se utiliza el Lumindémetro, cuya unidad de medida son las
“unidades relativas de luz” (URL) y que verifica y muestra inmediatamente los

resultados del nivel de materia organica presente en las superficies.

- Microbiologia. Se utilizan recuentos en placas para verificar el numero de

bacterias vivas presentes en una superficie, los resultados se pueden obtener

-31-



después de al menos de cinco dias una vez muestreada y estos se expresan en

unidades formadoras de colonias (UFC) por area de superficie evaluada.

Los métodos microbiologicos tradicionales, que se emplean en los laboratorios, se
caracterizan por ser laboriosos, emplear grandes volumenes de medios de cultivo y
requieren algunos dias para poder obtener resultados. Herranz Sorribes, (2008) en su
blog indica que los “métodos rapidos requieren un tiempo reducido para la obtencion de
los resultados y/o permiten procesar un numero elevado de muestras por unidad de

tiempo y son generalmente faciles de usar, precisos y econémicamente rentables”.

Couto L., (2008) menciona que la mejora continua se logra cuando se planifican las
actividades, se las ejecuta, se miden los resultados y se toman las acciones segun lo que
se ha comprobado. Es por ello que, para verificar la eficacia de la limpieza, existen
muchos métodos, uno de ellos es la determinacion de Adenosin trifosfato (ATP) vy, la
verificacion méas exitosa es a través del método de bioluminiscencia, debido a su
sensibilidad y amplio rango dindmico (3M ™Clean-Trace™, s/f). A continuacion se

puede observar una molécula de ATP (Ver Figura 11).

ATP "
| I —H
9 9 9 -
=g 0—CH
0 0 0
H H
OH OH

adenosin-tri-fosfato

Figura 11:Molécula de ATP
Fuente: Control de higiene en superficies mediante ATP- Bioluminiscencia (Linea de
laboratorio la Rioja, 2017).
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Una superficie que a simple vista se muestre limpia no quiere decir que lo esté. El bio
film que se genera y otros tipos de residuos organicos que no se pueden ver, hace que

los controles visuales y las inspecciones resulten ineficaces.

La bioluminencia de ATP se ha convertido en una técnica rapida para evaluar la higiene
y el estado sanitario de las instalaciones y equipos, método que permite medir los
niveles residuales de restos organicos o microbiologicos en superficies y aguas. A

continuacion, una representacion grafica de la bioluminiscencia (ver Figura 12).

Luciferin/luciferase Adenosin Triphosphate  Emisién de Luz
Figura 12: Representacion grafica de la bioluminiscencia
Fuente: Control de higiene en superficies mediante ATP- Bioluminiscencia (Linea
de laboratorio la Rioja, 2017).

El ATP recolectado con el hisopo se utiliza para generar una sefial de luz al utilizar el
sistema luciferina-luciferasa. En condiciones O&ptimas, la cantidad de ATP es

directamente proporcional a la cantidad de luz emitida (3M, s/f).

Segun Herrera (2010), las pruebas de bioluminiscencia no han sido creadas para
reemplazar las pruebas de microbiologia tradicional, “son una herramienta
complementaria que permite hacer eficientes los procesos de limpieza y sanitizacién

durante la produccion de alimentos, garantizando un monitoreo efectivo”.

Lorenzo Cartédn, Orihuel Iranzo, Bertd Navarro, & Lopez Tormo, (s/f) indican que esta
técnica estd orientada a la evaluacion de la eficacia de los procesos de limpieza y
desinfeccion, debido a que la sefial medida proviene tanto de microorganismos activos o

inactivos como de residuos de alimentos.
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Las enzimas que se encuentran vivas contienen ATP, enzimas que se degradan muy
rapidamente al morir las células por la autolisis. Segun como indica Herranz Sorribes,
(2008) “en presencia de la enzima luciferasa y el sustrato luciferina, oxigeno y
magnesio, el ATP facilita el paso de la luciferina a oxiluciferina, generdndose luz

(bioluminiscencia) que puede ser detectada mediante un luminémetro”.

La cantidad de luz, como la mide el lumindmetro, se expresa en URL o unidades
relativas de luz. Una URL no es una unidad estandar de medida, como lo son las
pulgadas o los centimetros, debido a que los diferentes sistemas de control de ATP
tienen diferentes resultados, sensibilidades, formulaciones de reactivos y sistemas de

deteccidn de luz, las escalas de URL son diferentes para cada sistema.

Cada fabricante establece su propio valor para 1 unidad de luz y todas las medidas se
realizan en relacion con ese valor. Los valores de URL mas grandes no indican que el
sistema sea mas sensible. Cada fabricante utiliza una escala diferente, por lo que se
debe tener la precaucion de no utilizar valores de URL para comparar diferentes
sistemas de control de ATP. (3M, s/f).

En el mercado existen diferentes equipos, uno de ellos es el Sistema de Administracion
de Higiene Clean-Trace™de 3M™ que detecta el ATP de bacterias, ademas de todas las

otras fuentes bioldgicas de ATP, lo que indica la medida del nivel de limpieza (URL).

El control de la higiene de ATP ofrece una medida de los riesgos directos que surgen
como resultado de los altos niveles de microorganismos, mas los riesgos indirectos que
surgen como resultado de residuos organicos que pueden proteger a microorganismos y

brindar una fuente de nutrientes a estos (3M, s/f).

Segun las regulaciones de la FDA (Food and Drug Administration - en espafiol,
Administracion de Alimentos y Medicamentos de los Estados Unidos), se debe realizar
la verificacion de la eficacia de los procesos de limpieza y si la limpieza no estd bien

ejecutada pueden aparecer problemas de contaminacion cruzada que mas tarde pueden
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desembocar en Enfermedades de Transmision Alimentaria (ETA) que afecten a los

consumidores.

2.2 Mejora de gestion de procesos.

2.2.1 La gestion de procesos en las empresas. Las empresas que no se alinean a un
manejo de gestion por procesos se pueden quedar en el tiempo, lo cual, puede hacer que

se conviertan en ineficientes y hasta pueden llegar a cerrar.

“Las empresas y organizaciones son tan eficientes como lo son sus procesos”
(Maldonado, 2015, p. 4), debido a que, en muchos casos, las organizaciones no
reaccionan ante las circunstancias dinamicas del entorno y se quedan paralizadas, sin
dar importancia a sus procesos, sélo visualizando un entorno econémico y no de

gestion.

Segun Beltran Sanz, Carmona Calvo, Carrasco Pérez, Rivas Zapata, & Tejedor
Panchon, (s/f, p. 15) en su “Guia para una gestion basada en procesos” se hace mencion
la referencia de la European Foundation for Quality Management (EFQM) en la que
indica que los procesos son la “secuencia de actividades que van afiadiendo valor
mientras se produce un determinado producto o servicio a partir de determinadas

aportaciones”.

“Un proceso puede ser definido como un conjunto de actividades interrelacionadas entre
si que, a partir de una o varias entradas de materiales o informacién, dan lugar a una o
varias salidas también de materiales o informacion con valor afiadido. Estos procesos
deben estar correctamente gestionados empleando distintas herramientas de la gestion
de procesos” (Maldonado, 2015, Pag.6).

Varios autores han dado su criterio sobre el concepto de la gestion por procesos; sin

embargo, entendido en su forma mas sencilla, “...un proceso es un conjunto de
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actividades que toman unas entradas, le afiaden valor y entregan unas salidas”
(Navarrete, 2001,p 2).

Los procesos son, para las empresas, la base de su gestion estratégica, esto se debe a la
flexibilidad de este tipo de organizaciones-y la gestioén por procesos, 1o que les permite
adaptarse a los frecuentes cambios de entorno y del mercado (ZARATIEGUI, 1999).

Navarrete (2001), explica que existe un reconocimiento respecto a que la calidad no
solamente esté en el producto final, sino que se realiza y logra en el proceso, por lo que

se requiere enfocarse también en las actividades previas a la realizacion del producto.

El sistema de gestion por procesos se caracteriza por el entendimiento, la visibilidad y el
control de todos los procesos de una organizacién por parte de los participantes en cada
uno de ellos. Esto se realiza con el fin de aumentar la eficiencia de la empresa y la
satisfaccion del cliente (Maldonado, 2015, p. 5).

Es menester reconocer que las empresas japonesas fueron las que con mayor disciplina
han aplicado la calidad total, teniendo al gerenciamiento de procesos como uno de sus
fundamentos, lo que da la idea de que si es posible aplicar el mejoramiento de los
procesos, aspecto que posteriormente se extendid a las organizaciones prestadoras de
servicios no solo de la localidad sino de Estados Unidos, Europa y América Latina
(Navarrete, 2001, p. 4).

2.2.2 Variabilidad en los procesos. Los procesos deben ser controlados para conocer
cual es su desempefio, por lo tanto, los responsables de los procesos deben incluir
indicadores para saber el su nivel de desempefio; lamentablemente la cultura de
medicion en las empresas en el pais no es una fortaleza generalizada. Segun datos de
Ekonegocios, (2017) solamente 1 de las 18 empresas de catering mas representativas en
el pais mantienen certificaciones ISO 9001 que garantizan el uso de la gestion por

procesos como una herramienta para el desarrollo de estas organizaciones.
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Deming en su altimo libro, afirmd: “Un producto o servicio tiene calidad si ayuda a
alguien y goza de un mercado sustentable”. Por esta razdn, se deben elaborar los
productos o prestar los servicios, bajo un estandar que logre que los procesos tengan una
minima variacion. Desde el punto de vista de Deming, la variacion es la principal
culpable de la mala calidad (James R., William, & Lindsay, 2005), y sugiere que
primero las organizaciones deben entender los procesos y después trabajar mucho para
disminuir la variacion a través de la mejora en: tecnologia, disefio de procesos y sobre

todo en entrenamiento.

Los métodos estadisticos son las herramientas adecuadas que se deben utilizar para
identificar y cuantificar las variaciones. Deming sostuvo que todos los trabajadores de
una empresa deben conocer y entender de estadistica y otras herramientas para
solucionar los problemas. “Asi, la estadistica se puede convertir en un lenguaje comun
con el que todos los empleados se comuniquen entre si.” (James R., William, &
Lindsay, 2005).

Griful Ponsati & Canela Campos (2002) mencionan que la aproximacién clésica del
control estadistico de proceso se basa fundamentalmente en dos niveles de variabilidad:

—  Variabilidad controlada definida como un modelo consistente y permanente
(estado de control).
—  Variabilidad no controlada definida como un modelo que varia con el tiempo de

forma imprevisible.

Es importante indicar que en la variabilidad controlada, sus causas particulares e
individualizadas tienen poca importancia y no son faciles de identificar, mientras que la
variabilidad no controlada tiene causas que actlan en forma esporadica, sin una
frecuencia consistente y que no se las puede individualizar (Griful Ponsati & Canela
Campos, 2002).

“La variacion, cuando se da dentro de los limites de este ambito, no afecta mayormente;

el problema surge cuando la variacion excede dichos limites, pues se estima que
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entonces los productos van a resultar mas o menos defectuosos” (Maldonado, 2015, p.
44).

Si a un proceso se le ha atribuido causas no asignables, este se encuentra dentro del
estado de control que se logra cuando se ha eliminado las causas; la variabilidad
restante puede atribuirse a causas esporadicas o fortuitas (Griful Ponsati & Canela
Campos, 2002).

El estado de control no aparece por casualidad, por regla general siempre se necesita
que se intervenga sobre el proceso para lograr mantenerlo controlado en forma
permanente. “La variabilidad es consistente y por lo tanto sus efectos son previsibles”
(Griful Ponsati & Canela Campos, 2002).

Con la finalidad de conocer los niveles de variacion y si exceden o no los pardmetros
previstos, es importante dotarse de herramientas y métodos estadisticos que permiten
identificar y cuantificar la variacion, por lo tanto lo mejor, como se mencion0 antes es
que los trabajadores conozcan y entiendan de estadistica y otras herramientas que les
permita solucionar problemas, de tal manera que esta se puede convertir en un lenguaje
comun cuyo , “valor radica en su objetividad; la estadistica deja poco lugar para la

ambigiiedad y los malos entendidos” (James R., William, & Lindsay, 2005).

2.2.3 Metodologia de mejoramiento de gestion de procesos: Ciclo de Deming

2.2.3.1 Introduccion al Ciclo de Deming. Uno de los pilares de la calidad total es la
mejora de los procesos, pues si estos no se miden o revisan, pueden quedar obsoletos.
En la actualidad es probable que en algunas empresas los procesos estén solamente
escritos y no se ejecuten, haciéndose necesario, por lo tanto, realizar el seguimiento y la
evaluacion de lo ejecutado con la finalidad de contrastar con la planificacion que

inicialmente se documento.

Cuando una empresa decide planificar, es importante que posteriormente se pueda

evaluar esa planificacion. Es decir, asimilarse a lo dicho por el estadistico estadunidense
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W. Edwards Deming que se refiere al concepto de calidad Total, “El ciclo de Planificar,
Hacer, Verificar y Actuar” (PHVA). (GILTLOW & GITLOW, 1992).

El ciclo PHVA que Deming mostr6 en Japdn fue el llamado ciclo de Shewhart por ser
Walter A. Shewhart su autor y colega, ademas de ser el precursor de control estadistico
de calidad. Debido a que la implementacion y desarrollo contribuyd al éxito alcanzado
por los japoneses, éstos lo empezaron a denominar el “Ciclo Deming”, segin lo indica

Walton, en el libro “El método Deming en la practica” (1992).

La Gltima version de la norma internacional 1SO 9001:2015 (Requisitos para Sistemas
de Gestion de Calidad), emitida en septiembre 2015 por la Organizacion internacional
de Estandarizacion (ISO), se basa en el “enfoque a procesos en conjunto con el ciclo
PHVA vy el pensamiento basado en riesgos”, lo que demuestra la importancia que
mantiene el ciclo PHVA en los modelos de gestion de calidad (1SO 9001, 2015).

2.2.3.2 La mejora en la gestion de procesos a través del ciclo de Deming. El ciclo de
mejora debe ser implementado como una cultura de calidad, desde la alta direccién
hasta la parte operativa, pues para el éxito de este esquema se hace necesario contar con
el compromiso de todos los involucrados, segin lo indica Walton: “...sin duda esto
permitira mejorar las funciones de manera correcta y eficiente” (Walton, EI método

Deming en la practica, 1992).

En las empresas e industrias, la mejora de los procesos logra aumentar la calidad y la
productividad y, por ende, reducir los costos. El entender cual es la clave de la calidad
facilita que otras definiciones operacionales puedan desarrollar adecuadamente los
lineamientos planteados y se pueda obtener la reduccion de la variacidn en un proceso y
el cumplimiento de los estandares deseados (GILTLOW & GITLOW, 1992).

El ciclo PHVA, en la practica, representa el trabajo en la mejora de procesos, pues las

actividades van mas alla de tareas o problemas definidos. Los problemas que se

presenten en la aplicacion de procesos no pueden solventarse por si solos, pero al
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trabajar en ellos, con una metodologia establecida, se pueden solucionar estos
problemas (Walton, El método Deming en la préactica, 1992).

Segun Walton (1992), el ciclo PHVA contribuye para que se pueda ir mejorando
continuamente, pues indica que una empresa “puede planificar cambios, los realiza,
verifica los resultados y segun estos resultados actiia para normalizar el cambio” o

incluso se puede nuevamente comenzar el ciclo de mejoramiento.

El ciclo Deming estd compuesto de las etapas que se indican a continuacion (ver Figura
13):

Actuar  planear
oA P
Verificar Hacer N\e'so'{'a’(“\ ©
v H e

Conciencia de Calidad

Figura 13: Ciclo Deming
Extraido del Libro “El método Deming en la practica”. (Walton, 1992)

El ciclo PHVA es una metodologia valiosa que ayuda a diligenciar con agilidad la
mejora en cualquier etapa; también es una forma para exponer una causa o problema
especifico que haya sido detectado. A continuacidn, una explicacién por etapa del ciclo
PHVA:

Planificar (P): En esta etapa, como en todo el ciclo, es imprescindible involucrar a
personas competentes que estén inmersas en el proceso para poder recopilar los datos

disponibles y asi entender las necesidades de los clientes, estudiando exhaustivamente
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el o los procesos involucrados, preguntandonos: ¢Es el proceso capaz de cumplir las
necesidades?, lo que guia el desarrollo de planes de entrenamiento para el personal
(Garcia P., Quispe A., & Raez G., 2003).

Segun Deming,(1989) con los equipos de trabajo es importante preguntarse:

¢ Cuales podrian ser los logros mas importantes de este equipo?
— ¢ Qué cambios serian convenientes?
—  ¢De qué datos se dispone?

— ¢ Se necesitan nuevas observaciones?

Una vez realizadas las preguntas se recopilan las respuestas para elaborar un plan en el
que se debera determinar el tiempo de cumplimiento y las acciones a ejecutar (Walton,
1992).

Hacer (H): Se deben verificar las causas de los problemas, recopilando los datos
apropiados, e implementando la mejora (Garcia P., Quispe A., & Raez G., 2003), para

Ilevar a cabo el cambio decidido (Walton, 1992).

Verificar (V): Al analizar y desplegar los datos debemos preguntarnos, segin Garcia
P., Quispe A., & Raez G., (2003), ¢(Se han alcanzado los resultados deseados?, para
lograr entender y documentar las diferencias. Se deben revisar los problemas y errores y

preguntarse nuevamente: ;Qué se aprendié?, ;Qué queda aln por resolver?.

Deming (1989), indica que se deben observar los efectos del cambio y verificar los
resultados. Walton (1992), menciona que se deben verificar las acciones para

comprobar si se logro lo planeado.

Actuar (A): Segun Garcia P., Quispe A., & Raez G., (2003) se debe unir la mejora al
proceso haciendo los cambios que corresponden en el plan para lograr los objetivos,
Deming, (1989) indica que se deben estudiar los resultados para que, los conocimientos
acumulados, nos permitiran predecir y replicar un proceso.-El paso cuatro del ciclo
PHVA experimenta los resultados, haciéndose los siguientes cuestionamientos: “;qué
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podemos aprender del cambio, nos llevara a mejorar en cualquier etapa y a satisfacer
mejor al cliente de esta etapa?”. Es posible que inicialmente los resultados no indiquen
ningln cambio; sin embargo, eso seria el comenzar, como indica Deming en su libro
“Calidad, Productividad y Competitividad. La salida de la Crisis”, (1989).

Deming (1989) enuncia que la “planificacion requiere prediccion”, puesto que los
efectos de un cambio deben promover nuestra confianza en la prediccion para poder

planificar.

La Asociacién Espafiola para la Calidad (AEC) indica que es sencillo hablar del ciclo
PHVA y de la mejora continua; sin embargo, implantarlo en la préctica en una
organizacion, es un gran desafio, pues se habla de una cultura que consiste en resolver
los problemas de raiz, y que toda una organizacién debe trabajar en equipo para lograr
tener una comunicacion eficaz sobre este aspecto (AEC, 2010).

Garcia P., Quispe A., & Raez G., (2003) sostienen que estadisticamente, en las
organizaciones que no cuentan con sistemas de “Gestion de Mejora Continua”, el
impacto de la ineficiencia puede estar entre el 15y 25% de sus ventas, mientras que, en
las empresas que cuentan con esta gestion y la aplican, su nivel de ineficiencia esta en
un rango entre el 4 y 6 % de ineficiencia. De la misma manera indican que “los
resultados se revisan para detectar oportunidades de mejora lo que permite que la
mejora se convierta en una actividad continua y que requiere que la informacion sea del

propio sistema” (p. 92).

La planificacion, implementacion y mejora continua permite, dentro del contexto de un

sistema de la calidad, que el ciclo PHVA se encuentre en permanente movimiento.

Con el afan de demostrar que si se pueden hacer los cambios, es necesario mantener
datos que permitan medir un antes y un después, determinando asi, si los resultados son
positivos 0 negativos. Es posible “que se vuelva a pasar por todo el ciclo bajo unas
condiciones ambientales diferentes”, esto con la finalidad de saber si los resultados del

primer ciclo son positivos legitimamente o son auténticos “dentro de un intervalo de
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condiciones ambientales” (Deming, Calidad, Productividad y Competitividad. La salida
de la Crisis, 1989).

Sin duda el método PHVA ha tenido un gran éxito en muchas empresas e industrias en
la practica, porque ha posibilitado una mejora permanente conforme se vaya
cumpliendo cada ciclo, lo cual no es un esfuerzo de una sola vez, como lo menciona

Walton en su libro “El método Deming en la préactica” (1992).

Deming, (1989) indica que para comenzar con los elementos del ciclo PHVA es
necesario situarse en la realidad de las empresas, por lo que se debe tomar en cuenta
datos de la organizacién, investigar a los clientes y proveedores. EIl ciclo PHVA
requiere el apoyo de técnicas estadisticas para ahorrar tiempo y recursos, con las cuales
se puedan evaluar una problemética de una manera mas rapida evitando conclusiones
erréneas por no comprobar los efectos alcanzados (Deming, Calidad, Productividad y
Competitividad. La salida de la Crisis, 1989).

2.2.3.3 Metodologia para la aplicacion del ciclo PHVA. El ciclo PHVA se puede
lograr siguiendo las siguientes cuatro etapas y 8 especificaciones propuestas por Carro
Paz, Roberto; Gonzéales Gémez, Daniel, (2008, p. 13), segiin como se puede apreciar en
la Tabla 6.
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Tabla 6

Metodologia de aplicacion del ciclo PHVA

ETAPA /ESPECIFICACIONES | PASOS HERRAMIENTAS
SUGERIDAS
Planear Definir el proyecto Definir el problema. Brainstorming
Analizar por qué es | Registros
importante. Flowchart
Definir indicadores | Diagrama Pareto
(variables de control)
Analizar la situacién | Recoger informacién | Brainstorming
actual. existente. Registros
Identificar variables | Flowchart
relevantes. Diagrama Pareto
Confeccionar planillas de
registros.
Recopilar datos de interés.
Analizar causas | Determinar causas | Brainstorming
potenciales. potenciales. Registros
Analizar datos recopilados. | Flowchart
Observar la experiencia | Diagrama de Pareto
personal. Diagrama de dispersion
Diagrama causa efecto
Planificar soluciones | Plantear una lista de | Brainstorming
soluciones. Gréficos de barras
Establecer prioridades Gréficos circulares
Preparar un plan operativo
Hacer Implementar Efectuar los cambios | Brainstorming
soluciones planificados Gréficos de barras
Gréficos circulares
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Tabla 6. (Continuacion)

ETAPA / ESPECIFICACIONES | PASOS HERRAMIENTAS
SUGERIDAS
Verificar Medir los resultados | Recopilar datos de control. | Diagrama de Pareto
Gréficos de linea Histogramas
Gréficos de control
Estandarizar el | Efectuar los cambios a | Diagrama de Pareto
mejoramiento escala. Graficos de linea
Capacitar y entrenar al | Histogramas
personal Gréficos de control
Definir nuevas
responsabilidades
Definir nuevas operaciones
y especificaciones
Actuar Proponer nuevas | Nuevas mejoras Procedimientos Generales
mejoras Procedimientos especificos
Registros e instructivos de
trabajo

Fuente: Administracion de la Calidad Total. (Carro Paz, Roberto; Gonzales Gomez,
Daniel, 2008).

A continuacidon, se explica cada una de las etapas con sus especificaciones

correspondientes:

ETAPA 1: PLANEAR

Especificacion 1: Definir el proyecto

Corresponde al paso inicial del ciclo PHVA que es Planear, en donde se define y analiza

la magnitud del problema segin como indica A. Castro (2014).

analiza porque es importante y se define indicadores (variables de control); aqui se

pueden utilizar para definir el proyecto, las siguientes técnicas: Diagrama de Pareto,

hojas de verificacion, histograma o grafica de control y también como indica Carro Paz,
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Roberto; Gonzéles Gomez, Daniel, (2008) lluvia de ideas (Brainstorming), Registros,

Diagrama de flujo y Diagrama Pareto.

Especificacion 2: Analizar la situacion actual.

Se debe analizar la situacién actual, recogiendo la informacion existente, buscando
todas las posibles causas y observar el problema, identificando las variables relevantes,
confeccionando planillas de registros y recopilando datos de interés, segun Carro Paz,
Roberto; Gonzéles Gdmez, Daniel, (2008) se podrian utilizar técnicas como la lluvia de
ideas o diagrama de Ishikawa y diagramas de flujo o diagrama de pareto.

Especificacion 3: Analizar causas potenciales.

A. Castro (2014), indica que también se debe determinar las causas potenciales, analizar
los datos recopilados y sobre todo la experiencia del personal, segun Carro Paz,
Roberto; Gonzales GAmez, Daniel, (2008), Los instrumentos que se usan segun
Navarrete, (2001) son: Diagrama de Pareto, estratificacion, diagrama de dispersion,
diagrama de Ishikawa. y segin Carro Paz, Roberto; Gonzéles Gémez, Daniel, (2008)

también podrian usarse lluvia de ideas, Registros y diagramas de flujo.

Especificacion 4: Planificar soluciones.

Después de haber considerado las causas mas importantes, se deben planificar una lista
de soluciones, estableciendo prioridades. El planeamiento se construye, segun
Navarrete, (2001) como un plan de soluciones o accion, esto es, cuestionarse: ¢Qué
cambios son deseables?, (Qué informacion se posee?, ;Se requieren nuevas
mediciones? Asi como también indica Carro Paz, Roberto; Gonzéles Gémez, Daniel,
(2008), se debe plantear una lista de soluciones, establecer prioridades y preparar un
plan operativo utilizando herramientas como lluvia de ideas, graficos de barras o

gréficos circulares.
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ETAPA 2: HACER

Especificacion 5: Implementar soluciones

En la etapa del hacer, se lleva a cabo el plan efectuando los cambios o pruebas
planeadas, preferiblemente a pequefia escala, reuniendo la informacion pertinente e
involucrando al personal. (Castro, 2014) y utilizando herramientas como lluvia de ideas,
gréficos de barras o gréaficos circulares. (Carro Paz, Roberto; Gonzales Gomez, Daniel,
2008)

ETAPA 3: VERIFICAR

Especificacion 6: Medir los resultados

En la etapa verificar, se recopilan los datos de control, se revisan los resultados
obtenidos y se estudia la situacion, mediante el andlisis de la informacién, observando
los efectos del cambio o la prueba, y se resume lo aprendido, utilizando herramientas
como: Histograma, Diagrama de Pareto, cartas de control u hojas de observacion, que
ayudaran a determinar si se cumpli6 o no con los objetivos, lo que permitira
encaminarse al paso actuar, de lo contrario se direcciona al paso inicial. (Castro, 2014)
Especificacion 7: Estandarizar el mejoramiento

En esta etapa se efectlan los cambios a escala, se capacita y se entrena al personal, se
define nuevas responsabilidades y nuevas operaciones y sus especificaciones. Se
utilizan herramientas como: diagrama de Pareto, graficos de linea, histogramas, y
gréficos de control (Carro Paz, Roberto; Gonzales Gomez, Daniel, 2008).

ETAPA 4: ACTUAR

Especificacion 8: Documentar la solucion
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En esta etapa se debe prevenir la recurrencia del problema, se resume el procedimiento
aprendido y procede a estandarizar. Se inspecciona, supervisa, y se pueden usar
herramientas como: hoja de verificacion y cartas de control (Castro, 2014) y segun
Carro Paz, Roberto; Gonzéles Gomez, Daniel (2008), es imprescindible documentar los
procedimientos generales, procedimientos especificos, registros e instructivos de

trabajo.

Finalmente, se decide qué cambios efectuar y se toman decisiones para el siguiente
ciclo, repitiéndolo con el conocimiento acumulado, concluyendo, revisando y

documentando el procedimiento planeando, para poder trabajar a futuro. Castro (2014).

2.2.3.4 Equipos de trabajo. La participacion del personal es menester para solucionar
un problema, por lo que su involucramiento es primordial para recopilar datos y

seguramente hasta las mejores ideas para tomar acciones y solucionar problemas.

Todas las personas pueden formar parte del equipo de trabajo para que puedan aportar

con ideas, planes e incluso posibles soluciones.

Segun Deming, (1989) “en las seciones sucesivas las personas pueden romper todo lo
que hicieron en la sesién anterior y comenzar de nuevo con ideas mas claras. Esto es
una sefial de que se avanza” Las preguntas que se pueden utilizar para ayudar a

comenzar un equipo de trabajo se presentan en la Tabla 7.
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Tabla 7.

Preguntas para ayudar a comenzar un equipo de trabajo

Su organizacion:

a. ¢Donde encaja su departamento dentro de la
estructura global de la organizacion?

b. ¢Qué productos y servicios suministra?

¢. ¢Como suministra estos productos y servicios;
qué procesos se utilizan?
d. ¢Qué efecto tendria el que su organizacion (unidad,
seccion, departamento) dejase de producir sus

productos y servicios?

Usted:

a. ¢Donde encaja usted en su departamento? ¢ Cual
es su trabajo?

b. ¢Que crea o produce; cuales son los resultados
de su trabajo?

c. ¢(Cbébmo lo hace? (De una descripcion general de
lo que hace?

d. ¢Como sabe si sus resultados son buenos o
malos, hay estandares o criterio para lo que esta
bien?

e. ¢(Coémo se establecieron estos estandares?

Respecto a sus clientes:

A. Clientes inmediatos

a.  ¢Quién recibe directamente los productos o
servicios que usted produce (he aqui su cliente)

b. ¢Cbémo utiliza el producto su cliente?

c.  ¢Qué ocurriria si usted no lo hiciese bien?

d. ¢Cbmo le afectan a él sus errores?

e. ¢Como sabe usted si no cumple las necesidades o
los requisitos de sus clientes (por el cliente, su
jefe, los informes)?

B. Cliente intermedio y final

a. ¢Hasta donde puede usted seguir el efecto de lo

que hace, después de su cliente inmediato?

b.  ¢Quién le

Respecto a sus proveedores

a. ¢Como se inicia su trabajo (o manda el jefe, lo

pide un cliente, por iniciativa propia)?
proporciona el material, la
informacion, los servicios y el resto de la
informacion que usted necesita para hacer el
trabajo (el jefe, el cliente, un comparfiero del

mismo grupo, de otras areas)?

c.  ¢Qué le ocurrird si sus proveedores no hicieran su

trabajo?

d. ¢Tienen ellos estandares de comportamiento?
e. ¢Coémo le afectan a usted sus errores?

f. ¢Como saben si no estan cumpliendo sus (de

usted) necesidades o requisitos? ¢Trabaja usted
con ellos? (Estd usted cumpliendo con sus

obligaciones respecto a ellos?

Fuente: Libro Calidad, Productividad y Competitividad. La salida de la Crisis. Deming,
(1989)
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2.2.35 Herramientas de Calidad. Las principales herramientas utilizadas en la
gestion de la calidad y para la solucion de problemas se explican en la Tabla 8.

Tabla 8
Siete herramientas basicas de calidad

Herramienta Descripcion

Diagramas de Causa - Efecto

Causa Efecto

N “La variabilidad de una caracteristica de calidad es un

N 7\ )_ efecto o consecuencia de multiples causas, por ello, al
© \ / 7 observar alguna inconformidad con alguna caracteristica de
;Mm‘ ) ovenno ) e ) calidad de un producto o servicio, es sumamente importante

detallar las posibles causas de la inconsistencia.”

Planillas de inspeccion “Las planillas de inspeccion son una herramienta de
recoleccion y registro de informacion. La principal ventaja
de éstas es que dependiendo de su disefio sirven tanto para
registrar resultados, como para observar tendencias y

q / dispersiones, lo cual hace que no sea necesario concluir con
4;1 la recoleccién de los datos para disponer de informacion de
/ tipo estadistico. El disefio de una planilla de inspeccion

precisa de un analisis estadistico previo, ya que en ella se

preestablece una escala para que en lugar de registrar

nGmeros se hagan marcaciones simples.”.

Graficos de control “Los gréaficos o cartas de control son diagramas preparados
donde se van registrando valores sucesivos de la
caracteristica de calidad que se estéa estudiando. Estos datos

se registran durante el proceso de elaboracion o prestacion

i N del producto o servicio.”.

———

-B0 -



Tabla 8. (Continuacion)

Herramienta

Descripcion

Diagramas de flujo

Histogramas

Graficos de Pareto

“Un diagrama de flujo es una representacién gréfica de la
secuencia de etapas, operaciones, movimientos, esperas,
decisiones y otros eventos que ocurren en un proceso. Su
importancia consiste en la simplificacion de un analisis
preliminar del proceso y las operaciones que tienen lugar al
estudiar caracteristicas de calidad. Esta representacion se
efectla a través de formas y simbolos gréficos usualmente

estandarizados, y de conocimiento general.”

“Un histograma o diagrama de barras es un grafico que
muestra la frecuencia de cada uno de los resultados cuando
se efectllan mediciones sucesivas. Este grafico permite
observar alrededor de qué valor se agrupan las mediciones y
cudl es la dispersién alrededor de éste valor. La utilidad en
funcion del control de calidad que presta ésta
representacion radica en la posibilidad de visualizar
rapidamente informacién aparentemente oculta en un

tabulado inicial de datos.”

“El diagrama de Pareto es una variacién del histograma
tradicional, puesto que en el Pareto se ordenan los datos por
su frecuencia de mayor a menor. El principio de Pareto,
también conocido como la regla 80 -20 enuncié en su
momento que "el 20% de la poblacion, poseia el 80% de la
riqueza. En el control de la calidad, &mbito en el que suele
ocurrir que el 20% de los tipos de defectos, representan el

80% de las no conformidades.”
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8. (Continuacion)

Herramienta Descripcion

Diagramas de dispersion “...conocidos como graficos de correlacién, estos
» diagramas permiten basicamente estudiar la intensidad de la
. ® relacién entre 2 variables. Dadas dos variables X y Y, se
. * x dice que existe una correlacion entre ambas si éstas son

L] L . . . ., ..
s & o directa o inversamente proporcionales (correlacion positiva

o . 7 g0 . -y

. * 0 negativa). En un gréfico de dispersién se representa cada

par (X, Y) como un punto donde se cortan las coordenadas
de XyY.

Fuente: Siete herramientas bésicas de calidad (www.ingenieriaindustrialonline.com,

2017)

2.3 Normativa técnica ecuatoriana

En el Ecuador, el sector de catering es muy competitivo, pues muchas empresas nacen y
a los cinco afios desaparecen por diversos motivos, segin Master Business (2014)[; de
estas empresas, un 80% no cumplen la normativa legal aplicable, es decir, se mantienen

en la ilegalidad.
La normativa legal en el pais relativa a este sector regula su accionar. Basandose en la

piramide de Kelsen se presenta a continuacion los requisitos legales aplicables a la

regulacién de la sanidad en alimentos procesados:
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— Constitucién Politica del Ecuador:

Articulo 32, manda que: “La salud es un derecho que garantiza el Estado, cuya
realizacion se vincula al ejercicio de otros derechos, entre ellos el derecho del agua, la

alimentacion, (...) y otros que sustentan el buen vivir”.

—  Ley Orgénica de Salud:

El articulo 6, numeral 18, sefiala como una responsabilidad del Ministerio de Salud
Publica (MPS) la de regular y realizar el control sanitario de la produccion, importacion,
distribucion, almacenamiento, transporte, comercializacion, dispensacion y expendio de
alimentos procesados, (...) y otros productos para uso y consumo humano; y establecer

los sistemas y procedimientos que garanticen su inocuidad, seguridad y calidad.

El articulo 16, dispone que: “El Estado establecera una politica intersectorial de
seguridad alimentaria y nutricional, que propenda a eliminar los malos habitos
alimenticios, respete y fomente los conocimientos (...), el acceso permanente a los

alimentos sanos, variados, nutritivos, inocuos y suficientes”

El articulo 132, establece que: “Las actividades de vigilancia y control sanitario
incluyen las de control de calidad, inocuidad y seguridad de los productos procesados
(...), asi como la verificacién del cumplimiento de los requisitos técnicos y sanitarios en

los establecimientos (...)".

- Normativa para Buenas Practicas de Manufactura (BPM) / Normativa Sanitaria

“Conjunto de medidas preventivas y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para consumo
humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones
sanitarias adecuadas y se disminuyan asi los riesgos potenciales o peligros para su
inocuidad”. (ARCSA, 2016)
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El sector alimenticio estd regulado por la normativa nacional sobre la calidad y la
inocuidad, la Agencia Nacional de Regulacion, Vigilancia y Control Sanitario
(ARCSA) como ente de control por parte del Ministerio de Salud Publica (MSP), ha
dispuesta normativa técnica que unifique el control como son las Normas Técnicas
Sanitarias Unificadas para Alimentos Procesados, Plantas Procesadoras de Alimentos,
Establecimientos de Distribucion, Comercializacion, Transporte de Alimentos Yy
Establecimientos de Alimentacion Colectiva (ARCSA-DE-067-2015-GGG -8 dic.
2015). Esto ha obligado a que las empresas se enfoquen en cumplir Buenas Practicas de

Manufactura para asegurar la inocuidad de los productos.

La resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG tiene el siguiente contenido:
TITULO I. De los alimentos procesados

TITULO Il. De las Plantas procesadoras de alimentos

TITULO IlI. Establecimientos de alimentacion colectiva

TITULO IV. De la vigilancia y el control

TITULO V. Sanciones

En el Titulo Il hace referencia a los establecimientos de alimentacién colectiva, en

donde encajan los catering s, restaurantes, etc.

Es importante indicar que el ambito de aplicacion que establece la Normas Técnicas
Sanitarias Unificadas para Alimentos Procesados, Plantas Procesadoras de Alimentos,
Establecimientos de Distribucion, Comercializacién, Transporte de Alimentos vy
Establecimientos de Alimentacion Colectiva estd direccionada a las condiciones
higiénicas sanitarias y sus requisitos, los requerimientos, principalmente en el
procesamiento de alimentos para consumo humano, asi como para los que intervengan
en los procesos de fabricacion, produccion, elaboracion, etc., tales como
establecimientos, medios de transporte, distribucion y comercializacion destinado a

dichos fines.

-54 -



3. DETERMINACION DEL ESTADO ACTUAL DE LA PLANTA DE

PRODUCCION

3.1 Identificacion de los reprocesos de la empresa.

Para efectos de verificacion y control de resultados e identificar los reprocesos se
establecieron periodos de aplicacion:

— Periodo 1: octubre 2015 a octubre 2016
— Periodo 2: noviembre 2016 a octubre 2017

El proceso de limpieza en la empresa bajo estudio se realiza en las areas de produccion:

- Cocina caliente.

- Cocina fria.

— Pasteleria.

— Posilleria.

- Bodega de abastos.

- Bodega de cuartos frios.
— Carniceria.

- Saldn

— Transporte.

La comprobacion de la eficacia de los procesos de limpieza se realiza mediante pruebas
de luminometria que se aplican en la planta de produccion posterior a la limpieza. La
unidad de medida de las pruebas de luminometria son las Unidades Relativas de Luz

(URL) y se obtienen datos de los siguientes parametros:
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—  Aprobado (0-250 URL).
- Desaprobado (> 501 URL).
- Precaucion (252-500 URL).

En el periodo 1, se realizaron muestreos de superficies en la Planta de produccion para
verificar la eficacia del proceso de limpieza. El 61% de los muestreos realizados
estuvieron en el nivel de “Aprobado” mientras que el 26% estuvieron en el nivel de
“Desaprobado”. Cada vez que se tiene un resultado “Desaprobado”, se debe limpiar
nuevamente, lo cual genera 23 reprocesos por afio (ver Tabla 9), con un efecto potencial
de enfermedades a la salud de los clientes. Por lo que es conveniente mejorar los
procesos de limpieza, ya que son un paso critico para asegurar la inocuidad de los

productos entregados a clientes.

Tabla 9
Cantidad de Reprocesos segun muestreos realizados de ATP

AREA APROBADO DESAPROBADO PRECAUCION  TOTAL
BODEGA PRODUCCION 1 1
CARNICERIA 3 2 5
COCINA CALIENTE 9 6 19
COCINA FRIA 13 4 4 21
CUARTOS FRIOS 1 1 2
POSILLERIA 10 6 2 18
SALON 6 3 1 10
TRANSPORTE 1 1
PASTELERIA/PANADERIA 10 10
TOTAL DE MUESTRAS 53 23 11 87

Fuente: Empresa en estudio en el periodo 1.

Los resultados de la limpieza se pueden apreciar por medio del equipo Luminémetro
cuya medida corresponde a la eficacia (aprobacion o desaprobacion) del proceso de
limpieza, el muestreo se realiza utilizando los hiposos para medir ATP, se frota por la
superficie y posteriormente se inserta en el equipo Lumindémetro para la lectura, cuyos

resultados se miden en URL (ver Figura 14).
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Figura 14: Medicién de Materia organica con el equipo Luminémetro
Fuente: Empresa en estudio

3.2 Desarrollo de la etapa “Planificar” del ciclo PHVA con diagndstico del
cumplimiento de la norma técnica sanitaria ecuatoriana para el proceso de
limpieza.

Para efectos de la aplicacion de la metodologia PHVA, se establecieron periodos de
aplicacion:

— Periodo 1: octubre 2015 a octubre 2016
— Periodo 2: noviembre 2016 a octubre 2017

Para la aplicacion del ciclo PHVA en el caso de estudio, se utilizd la metodologia
establecida por Carro Paz, Roberto; Gonzales Gomez, Daniel. De acuerdo a estos
autores, la etapa PLANIFICAR esta compuesta de cuatro especificaciones:

- E1: Definir el proyecto.

— E2: Analizar la situacién actual.
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- E3: Analizar causas potenciales.

- E4: Planificar soluciones.

3.2.1 Especificacion 1: Definir el proyecto. La primera Especificacion (Definir el
proyecto) consta de tres pasos. A continuacion se describe cada uno de los pasos

realizados para la presente investigacion:

3.2.1.1 Paso 1: Definir el problema. En todo centro de trabajo (como en lo doméstico)
la limpieza constituye una garantia para la salud de quienes permanecen en estos
espacios; con mayor razon en los establecimientos de procesamiento y preparacion de
alimentos, en donde la bdsqueda de la calidad, no solamente se basa en la buena
presentacion y gusto, sino también en la garantia de inocuidad alimentaria, por lo tanto,
cualquier alteracion o contaminacion en estos espacios constituye un foco de peligro

para la salud de los consumidores.

Los muestreos realizados de superficies en la Planta Central para verificar la eficacia del
proceso de limpieza generaron 23 reprocesos en promedio (desaprobado) y 11
parametros en precaucion en el periodo 1, datos que se centraron su incidencia en

cocina caliente, posilleria y cocina fria.

En consecuencia, esta investigacion se ha centrado en la optimizacion del proceso de

limpieza del area de produccién de la Planta Central de la empresa de Catering.

3.2.1.2 Paso 2: Analizar por qué es importante. Es de importancia fundamental y vital
el garantizar la limpieza de todo establecimiento de elaboracion de comidas,
considerando la cantidad de procesos y personas que intervienen en ellos y los espacios

en los que se desarrolla el trabajo.
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La correcta realizacion de la limpieza y la verificacion de la eficacia de la misma deben
considerarse como una prioridad que no puede pasarse por alto por ninguna razén; la
limpieza de un establecimiento debidamente realizada y con resultados 6ptimos o, al
menos, aceptables, garantiza menores reprocesos, remediacion y evita sanciones 0
medidas que podrian ser definitivas, afectando al centro de trabajo y a sus trabajadores,
sin perjuicio de las pérdidas por demandas o indemnizaciones debido a enfermedades de

transmisién alimentaria en los clientes.

3.2.1.3Paso 3. Definir indicadores (variables de control). Se planted utilizar

indicadores de control cuantitativos que relacionan:

- El nivel de cumplimiento de los requisitos legales aplicables de la “Norma
Técnica Sanitaria unificada para alimentos procesados, plantas procesadoras de
alimentos, establecimientos de distribucion, comercializacion, transporte de
alimentos y establecimientos de alimentacion colectiva” (R.O. Suplemento 681 de
01 de Febrero de 2016).

- El total de las mediciones de verificacion de control de limpieza contrastados con
los resultados aceptables.

- El nivel de reprocesos en las actividades de limpieza.

3.2.2 Especificacion 2: Analizar la situacion actual. La segunda Especificacion

(Analizar la situacion actual) consta de cuatro pasos:

- Recoger informacion existente.
- Identificar variables relevantes.

- Confeccionar planillas de registros.

Recopilar datos de interés.

3.2.2.1 Paso 1. Recoger informacion existente. Para recoger la informacion se elaboro

una lista de verificacion con los 153 requisitos aplicables al establecimiento de catering
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bajo estudio extraido de la Norma Técnica Sanitaria ARCSA-DE-067-2015-GGG,
relacionados con las condiciones sanitarias, condiciones higiénicas para el personal,
condiciones higiénicas de manipulacion y, practicas de limpieza y control de plagas,

con el proposito de determinar el nivel de cumplimiento de los mismos.

Sobre la base de la lista de verificacién antes mencionada se extrajeron los 50 requisitos

aplicables relacionados a limpieza.

Los parametros utilizados para estas listas de verificacion fueron:

—  Cumplimiento.
- No cumplimiento.
- Cumplimiento parcial.

- No aplica.
En la Tabla 10 se muestran en detalle los resultados de cumplimiento de los 153

requisitos de la norma técnica, y los requisitos relacionados con limpieza se encuentran

con Letras rojas.
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Tabla 10

Lista de verificacion respecto al cumplimiento de los requisitos del Titulo IlI:

“Establecimiento de alimentacion colectiva”.

REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

NO
APLICA

PARCIAL

CONDICIONES SANITARIAS

Art. 171.- Ubicacion. -

a. Los establecimientos de alimentacion colectiva deberan estar situados

en zonas exentas de fuentes de contaminacion.

Art. 172.- Instalaciones. -

a. El disefio, la construccién del establecimiento de alimentacién colectiva;
asi como, la ubicacién de equipos y utensilios a ser utilizados en estos
establecimientos, deberan permitir la limpieza, desinfeccion y
mantenimiento adecuado, a fin de prevenir la contaminacién cruzada
garantizando la inocuidad de los alimentos;

b. El cableado y las tuberias de servicios publicos se deberan instalar de

modo que no obstruyan la limpieza de pisos, paredes y techos;

c. Los pisos donde se utilice métodos de limpieza de flujo de agua deberan
evitar la acumulacién de agua y en caso de contar con desagiies estos
deberan contar con rejillas en buen estado y mantenerse en condiciones

sanitarias que eviten la contaminacion;

d. En caso de contar con escaleras y estructuras auxiliares, como
plataformas, escaleras de mano y rampas, deberdn estar situadas y
construidas de manera que no sean causa de contaminacion de los

alimentos, con materiales que permitan facil limpieza y desinfeccion;

e. No se utilizardn cubiertas para pisos tales como alfombras u otro
material similar en areas de preparacion de alimentos, cuartos frigorificos,
areas de lavado de utensilios, bafios o baterias sanitarias, cuartos de
almacenaje de desechos u otras areas donde el piso esta sujeto a la
humedad y métodos de limpieza mediante agua, el piso de preferencia sera
antideslizante.

f. Los materiales para superficies de pisos, paredes y techos en las areas en
donde se realicen las operaciones de manipulacion de alimentos, deberan
ser resistentes, faciles de limpiar y desinfectar; y no deben generar

espacios propicios para la proliferacion de microorganismos y plagas;
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Tabla 10. (Continuacién)

REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

PARCIAL

NO
APLICA

g. En las areas donde se llevan a cabo las operaciones de manipulacion de
alimentos, las puertas deben mantenerse en buen estado de funcionamiento
y ser de materiales faciles de limpiar que impidan la contaminacion
cruzada; de presentar cortinas plasticas o barrederas, estas deben

mantenerse en buen estado;

h. En caso de contar con aberturas que den al exterior se deberan contar
con mallas protectoras desmontables para su fécil limpieza y estar en buen
estado de funcionamiento y mantener las condiciones higiénicas

adecuadas.

Art. 173.- Ventilacion. -

a. El establecimiento de alimentaciéon colectiva en caso de ser
requerido debera contar con ventilacion suficiente para evitar la
acumulacién del calor. En caso de no contar con suficiente ventilacion se
debe disponer de campanas extractoras u otros mecanismos, con sus
respectivos ductos, las cuales deben encontrarse en buen estado de

funcionamiento y contar con registros de mantenimiento;

b. En caso de requerir dispositivos de ventilacion, calefaccion o aire
acondicionado, estos deberan encontrarse en buen estado de
funcionamiento bajo un procedimiento de limpieza y mantenimiento; y
deberéan ser instalados de manera que asegure que el escape de aire no
provoque la contaminacion de alimentos en la etapa de produccion y de
consumo, asi como sobre superficies que tienen contacto con los

alimentos, equipos y utensilios;

c. Las rejillas o respiraderos en las terminales de ventilacion cuando se
disponga de estos, deben ser de material resistente y deben retirarse

facilmente para su limpieza y mantenimiento.

Art. 174.- lluminacion. -

a. Las areas de manipulacion de alimentos deberan contar con iluminacion
natural o artificial que permita una adecuada visibilidad durante las

actividades;
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Tabla 10. (Continuacién)

REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

PARCIAL

NO
APLICA

b. En caso de tener luz artificial, las lAmparas en las areas de operacion
deben contar con proteccién para garantizar que los alimentos no se
contaminen en caso de roturas, deben mantenerse limpias y en buen estado
de funcionamiento.

Art. 175.- Servicios Basicos. -

a. Las instalaciones de los establecimientos de alimentacion colectiva
deben contar con servicios basicos como agua potable o segura, energia
eléctrica y un sistema eficaz de evacuacion de efluentes y recoleccion de
desechos.

b. Todos los conductos de evacuacién (incluidos los sistemas de
alcantarillado) deberdn construirse de manera que se evite la
contaminacion del abastecimiento de agua potable o segura. Todas las
tuberias de evacuacién de aguas residuales deberan estar debidamente

sifonadas y desembocar en desagiles;

¢. Se debe contar con procedimiento y registro de la limpieza de cisternas

o tanques de almacenamiento de agua;

d. Los basureros ubicados en las areas de operacion deben ser de material
lavable con tapa, identificados, de preferencia de apertura con pedal, los
cuales deben contener una funda pléstica en su interior. Se debe asegurar

el retiro frecuente de desechos para evitar su acumulacion;

e. Los establecimientos cuando aplique deberan contar con trampas de
grasa que permitan un tratamiento del agua utilizada en la produccion
antes de enviarla al alcantarillado publico. Las cuéles se mantendran

limpias y en buen estado.

f. Los establecimientos deberan contar con un area exclusiva, adecuada e
identificada para la acumulacién de los desechos, con proteccion de
plagas, y su disposicion debera ser realizada a través de un sistema eficaz
de recoleccion;

g. En el caso de utilizar agua no potable para la produccion de vapor, la
refrigeracién, extincion de incendios y otros fines similares, no
relacionados con preparacion de alimentos, debera transportarse por

tuberias completamente separadas e identificadas.
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Tabla 10. (Continuacién)

personal, sin generar riesgos de contaminacion cruzada;

REQUISITO ESCALA DE CUMPLIMIENTO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION NO NO
CUMPLE PARCIAL
COLECTIVA CUMPLE APLICA
Art. 176.- Condiciones Sanitarias para los Bafios o Baterias Sanitarias. -
a. Los establecimientos de alimentacion colectiva deben contar con bafios
0 baterias sanitarias, las mismas que deberan cumplir con las siguientes
condiciones:
1. Lavamanos; X
2. Inodoro y urinario, cuando corresponda; X
3. Dispensador de jabon de pared provisto de jabon liquido; X
4. Dispensador de antiséptico, dentro o fuera de las instalaciones N
sanitarias;
5. Equipos automaticos en funcionamiento o toallas desechables para X
secado de manos;
6. Dispensador provisto de papel higiénico; X
7. Basurero con funda plastica; X
8. Provision permanente de agua; X
9. Energia eléctrica; X
10. Sistema de alcantarillado o desaglies funcionales que permitan el flujo
normal del agua hacia la alcantarilla o al colector principal, sin que exista X
acumulacién de agua en pisos, inodoros y lavabos;
11. Sistema de eliminacion de desechos. X
b. Los bafios o baterias sanitarias no deben tener acceso directo a las areas
de manipulacion de alimentos y las puertas deben encontrarse X
completamente cerradas;
c. Estas areas deben estar sefializadas, ventiladas, en buen estado de N
funcionamiento e higiene;
d. Los procesos de limpieza y desinfeccion de estas areas deberan contar X
con un procedimiento establecido y sus respectivos registros.
Art. 177.- Condiciones Sanitarias para el Area de la Cocina. -
a. El disefio de las instalaciones debe permitir que todas las operaciones se
realicen en condiciones higiénicas y permitan fluidez de movimiento del X
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Tabla 10. (Continuacién)

REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

NO
APLICA

PARCIAL

b. Los espacios en la cocina de preferencia se distribuirdn de la siguiente

manera:

1. Area de almacenamiento: lugar donde se ubicaran los alimentos
exclusivamente para su conservacion, previo a su preparacion, sujeta a
condiciones de temperatura y humedad relacionadas a la naturaleza de los
productos alimenticios; adicionalmente deberan contar con una zona
identificada y limitada para almacenamiento de productos quimicos e

insumos no comestibles;

2. Area de preparacion previa: donde se realizaran actividades de limpieza
de los alimentos. El area de preparacion previa estard proxima al area de

almacenamiento de alimentos;

3. Area de preparacion intermedia: donde se realizaran actividades de
pelado, corte, picado y coccion de los alimentos que requieran estas

précticas;

4. Area de preparacion final: donde se realizaré el armado y servido de los
platos o porciones para el consumo en el establecimiento, o para ser

enviados a domicilio.

c. Si el espacio fisico no fuera suficiente para establecer las &reas
requeridas, se determinara al menos el area de preparacion previa y para
las otras areas se realizaran las actividades por etapas, con el fin de evitar
la contaminacion cruzada. Después de cada etapa se debe realizar la

limpieza de las superficies que se emplearan en la siguiente etapa;

d. Los lavabos deberan estar ubicados de manera que faciliten el acceso al
personal que manipula los alimentos y de preferencia para el lavado de

utensilios y equipos.

Art. 178.- Condiciones Higiénicas para el Area del Comedor. -

a. El comedor estara ubicado préximo a la cocina, donde la distribucion
del mobiliario permitird la adecuada circulacién de las personas que

concurran al establecimiento;

b. EI mobiliario debe ser de material resistente, mantenerse en buen estado

de conservacion e higiene y ser de facil limpieza y desinfeccion.

- 65 -




Tabla 10. (Continuacién)

REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

NO
APLICA

PARCIAL

Art. 179.- Condiciones Sanitarias para los Equipos, Utensilios y

Superficies en Contacto Directo con Alimentos. -

a. El material constituyente de los utensilios, equipos y superficies en
contacto con los alimentos debera ser resistentes, no téxicos, que no
permita el traspaso de colores, olores o sabores a los alimentos, que no
presente porosidad por su uso y sean de facil limpieza, desinfeccién y

mantenimiento;

b. Las superficies que tienen contacto con los alimentos deben ser lisas,
sin presencia de roturas, grietas, astillas, agujeros o imperfecciones y ser

de facil limpieza, desinfeccion y mantenimiento;

c. Los equipos y utensilios que se encuentren en mal estado deberan ser
retirados de las areas donde se manipulen alimentos, mismos que no

deberan ser utilizados en actividades de manipulacion de alimentos;

d. Durante su almacenamiento los utensilios deberan estar ubicados en

lugares destinados para este fin y protegidos de fuentes de contaminacion;

e. Los equipos para la conservacion de los alimentos tanto en frio como en
caliente, deberdn estar en O&ptimas condiciones de higiene y
funcionamiento, sujetos a mantenimiento periddico con sus respectivos

registros;

f. Las tablas de picar deben ser de superficie lisa y mantenerse en buen
estado de conservacion e higiene; de preferencia diferenciadas para los

diferentes usos;

g. Se puede utilizar utensilios de madera, siempre y cuando el material sea

duro, no poroso y esté en buen estado de conservacion e higiene;

h. Deberéa existir una adecuada separacion entre el equipo limpio y sucio.
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Tabla 10. (Continuacién)

REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

NO
APLICA

PARCIAL

CONDICIONES HIGIENICAS PARA EL PERSONAL

Art. 180.- De la Higiene. - El personal manipulador de alimentos debe:

a. Mantener aseo personal diario;

b. Mantener las ufias de las manos cortas, limpias, sin esmalte o barniz de

ufias y que no presenten heridas expuestas;

¢. No portar joyas como aretes, anillos, pulseras, relojes, collares, o

cualquier otro accesorio;

d. Llevar uniformes o vestimenta de uso exclusivo para la actividad que
realizan, el cual deberd estar limpio y en buen estado. Durante las
actividades de preparacion de alimentos de preferencia se debe contar con
delantales faciles de lavar y de preferencia de colores claros. El calzado
debe ser acorde a las actividades a realizarse, de material de facil limpieza,
antideslizante y cuando se requiera impermeable. EI uniforme debe ser
empleado Unicamente para actividades de servicio de alimentos, se debe

facilitar al personal un espacio destinado para sus articulos personales;

e. Durante las actividades de manipulacion de alimentos deben portar
proteccion para el cabello como: cofia o gorro que cubra la totalidad del
cabello. En el caso que el personal manipulador de alimentos presente
barba o bigote este debe contar con proteccién que cubra estas areas

faciales;

f. No se debe comer, beber, fumar, escupir, masticar chicle, estornudar,
toser sobre alimentos u otras practicas antihigiénicas que puedan

contaminar al alimento como tocarse partes del cuerpo y otras;

g. El propietario o administrador del establecimiento debe proporcionar
los insumos necesarios para el adecuado lavado de manos (agua,
dispensador con jabon liquido, secador automatico de manos o papel toalla
y dispensador con antiséptico). Se debe contar con procedimiento de
lavado de manos, mismo que se encontrara en un lugar visible mediante

carteles ilustrativos;
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Tabla 10. (Continuacién)

preventiva para el personal que labora en el establecimiento;

REQUISITO ESCALA DE CUMPLIMIENTO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION NO NO
CUMPLE PARCIAL
COLECTIVA CUMPLE APLICA
h. El personal debe mantener las manos limpias y las partes expuestas de
los brazos conforme al procedimiento de lavado de manos, en especial en
los siguientes casos:
1. Antes de manipular alimentos, equipos y utensilios; X
2. Después de tocar partes descubiertas del cuerpo humano que no sean las N
manos o las partes expuestas de los brazos que estan limpias;
3. Después de ir al bafio; X
4. Después de toser, estornudar o usar un pafiuelo; X
5. Después de manipular dinero; X
6. Durante la preparacion de alimentos con la frecuencia necesaria para X
eliminar la suciedad y el riesgo de contaminacion;
7. Cuando se alterna la manipulacién entre alimentos crudos, alimentos X
preparados o listos para el consumo;
8. Después de realizar actividades que contaminen las manos o partes X
expuestas de los brazos.
i. En caso de que el personal que prepara alimentos utilice guantes, se
recomienda cumplir lo siguiente:
1. Que para la manipulacion de alimentos los guantes sean desechables, se
mantengan en buen estado mientras son utilizados por el personal y sean X
reemplazados al cambiar de actividad;
2. Que se realice un control periédico de las condiciones de los guantes en N
uso;
3. Que el uso de guantes no exima a quien manipule alimentos de la %
obligacion de lavarse las manos conforme el procedimiento establecido.
Art. 181.- De la Salud. -
a. El propietario o administrador del establecimiento de alimentacion
colectiva sera el responsable de implementar programas de salud X

- 68 -




Tabla 10. (Continuacién)

REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

PARCIAL

NO
APLICA

b. Previo a la incorporacion en el establecimiento de alimentacién
colectiva y cada vez que se considere necesario, el personal manipulador
de alimentos se debe someter a un chequeo médico, especialmente después
de una ausencia originada por una infeccion que pudiera provocar
contaminaciones en los alimentos que se manipulan. El propietario o
administrador del establecimiento serd directamente responsable del

cumplimiento de esta disposicion;

c. El personal manipulador de alimentos debe gozar de buen estado de
salud y estar libre de heridas infectadas, infecciones cutaneas, llagas,
enfermedades respiratorias, gastrointestinales y otras infectocontagiosas y
se lo debera ubicar en una actividad donde no se encuentre en contacto

directo con los alimentos;

d. El propietario o administrador del establecimiento de alimentacion
colectiva excluird o restringira el acceso del personal manipulador de

alimentos a las actividades de operacion en los siguientes casos:

1. Si presenta sintomas como vémito, ictericia, diarrea, fiebre, dolor de
garganta con fiebre, lesion cutanea infectada con pus, una herida infectada
abierta o con secrecion ubicada en las manos, mufiecas o zonas expuestas
de los brazos;

2. Cuando no se encuentra en condiciones de salud que le permitan
realizar sus actividades, debido a que presenta enfermedades que puedan

transmitirse a los alimentos.

e. Se puede reincorporar al personal manipulador de alimentos a sus
actividades si se presenta el certificado médico emitido por el profesional
de la salud que sefiale que la persona estd en condiciones aptas para

manipular los alimentos;

f. El establecimiento debera contar con un botiquin basico de primeros

auxilios.

Art. 182.- De la Capacitacion. -

a. Es responsabilidad del propietario o administrador del establecimiento
de alimentacion colectiva garantizar que el personal que labora en su
establecimiento cuente con capacitacion al personal manipulador sobre
higiene de los alimentos, procedimientos internos conforme a un programa
de capacitacion, con sus respectivos registros y evaluaciones, asi como
proporcionar las instrucciones de trabajo necesarias para garantizar la

higiene durante las actividades de operacion.

Tabla 10. (Continuacién)
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REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

NO
APLICA

PARCIAL

CONDICIONES HIGIENICAS DE MANIPULACION

Art. 183.- Recepcion o Compra Directa. -

a. Efectuarse en areas limpias, iluminadas, libre de materiales en desuso, y

protegidas de fuentes de contaminacion;

b. Durante el proceso de recepcion o compra directa, el personal

encargado debe inspeccionar los alimentos y verificar lo siguiente:

1. Que los alimentos se mantengan en dptimas condiciones ambientales y

de temperatura aptas para la conservacion y frescura de los mismos;

2. Que los alimentos se encuentren en condiciones aptas para el consumo,

libres de plagas y deterioro;

3. Que los envases y contenedores se encuentren integros, sean de material

apto para contener alimentos y de uso exclusivo para este fin;

4. Que los alimentos procesados a utilizar deben estar claramente
identificados, contar con su respectivo nacional y estén dentro del periodo

de vida util;

5. El propietario o administrador del establecimiento debera contar con un

registro de proveedores con la informacion del mismo.

Art. 184.- Almacenamiento. -

a. Las éreas de almacenamiento deben estar ubicadas en un lugar exclusivo
para este fin y en condiciones de limpieza 6ptima, evitando la exposicién a

fuentes de contaminacion;

b. Conforme al tipo de producto se garantizard que las condiciones
ambientales y de temperatura sean aptas para la conservacion y frescura,

las cuales minimicen el deterioro y la contaminacion de los alimentos;

c. Durante las actividades de almacenamiento se debe aplicar el principio
PEPS (lo primero que entra es lo primero que sale) o PCPS (préximo a

caducar primero en salir) dependiendo de la naturaleza del producto;

d. En las areas de almacenamiento, los alimentos deben estar separados del
piso, paredes y techo de forma que se evite la contaminacion, en

superficies limpias y en buen estado de mantenimiento;
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Tabla 10. (Continuacién)

REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

NO
APLICA

PARCIAL

e. La disposicion de los alimentos en las areas de almacenamiento deben

permitir el facil acceso para el personal autorizado;

f. Los alimentos se deberan ubicar de manera que permitan la circulacion
de aire, de tal manera que no se presente hacinamiento de los productos

almacenados;

g. Los alimentos se almacenaran de manera que eviten la contaminacion
cruzada, de preferencia en recipientes cerrados o herméticamente sellados

y separados e identificados conforme su naturaleza;

i. Los equipos de refrigeracion y congelacion o las areas destinadas para
este fin permitiran el facil acceso para la limpieza y mantenimiento; En
caso de existir cuartos frios o de congelacion estos deberan garantizar que
el agua producida por la condensacion no caiga sobre los alimentos

almacenados;

h. Los alimentos semielaborados, trasvasados o elaborados como salsas,
aderezos, condimentos, y otros similares procesados en el establecimiento
para su propio uso deben almacenarse debidamente rotulados con el
nombre del producto y su fecha de elaboracion; previo a su uso se

verificara que el producto este apto para el consumo;

j. La ubicacién de los productos alimenticios en los equipos de

refrigeracion y congelacion debe permitir la circulacion de frio;

k. Las estanterias, bandejas, ganchos, entre otros, destinados a almacenar
los  productos alimenticios serdn de materiales resistentes a las
operaciones de limpieza y desinfeccién y se encontraran en perfecto estado

de conservacion e higiene;

I. Las areas de almacenamiento de alimentos no se utilizaran como
bodegas de utensilios y equipos en desuso o inservibles, u otros materiales

que puedan contaminar los alimentos.

Art. 185.- Preparacion Previa. -

a. Verificar que la condicién del producto alimenticio sea apta para el
consumo previo a su proceso de preparacion, caso contrario este debe ser

eliminado higiénicamente;

b. Los alimentos deben ser lavados con agua potable o segura previo al

proceso de coccidn o servido;
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REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

PARCIAL

NO
APLICA

c. Los alimentos a ser consumidos sin pelar y crudos deben ser sometidos
a procesos de lavado y desinfeccion con productos aptos para alimentos
utilizados de conformidad a las instrucciones del fabricante;

d. Los alimentos picados y troceados que no se utilicen en la preparacion
inmediata se deben almacenar segin las caracteristicas del producto

debidamente protegidos hasta su coccion o servido;

e. Los alimentos que han sido previamente preparados y posteriormente
sometidos a procesos de refrigeracion o congelacion para su posterior
coccién y servido, deberan ser rotulados de preferencia con el nombre del

producto, la fecha de elaboracién y nombre del responsable de la misma.

Art. 186.- Coccion y Preparacion. -

a. Las bebidas calientes o frias, asi como el hielo de consumo directo o
que tenga contacto directo con el alimento deberdn ser preparados con

agua potable o segura;

b. El hielo utilizado como un medio para enfriar alimentos, serpentines o
tubos de los equipos no podra ser utilizado para consumo humano;
tampoco estd permitido el uso de escarcha o hielo quimico procedente de

los equipos de congelacion;

c. Las grasas y aceites utilizados para freir no deben estar quemados y
deben renovarse inmediatamente cuando los cambios de caracteristicas
organolépticas sean evidentes. Se debe contar con un registro que indique
las renovaciones efectuadas; No deben ser desechados en los sumideros y

deben ser almacenados en recipientes apropiados e identificados;

d. Se utilizardn exclusivamente aditivos alimentarios permitidos y en
cantidades que respondan a las especificaciones indicadas en las normas

técnicas nacionales vigentes;

e. La degustacion de los alimentos preparados se realizara con utensilios
limpios, mismos que no se podra introducir nuevamente en el alimento

preparado.

Art. 187.- Transporte. -

a. El transporte en los establecimientos de alimentacion colectiva debe ser
adecuado para el uso de esta actividad cumpliendo con las condiciones

higiénicas y sanitarias establecidas en la presente resolucion;
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REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

NO
APLICA

PARCIAL

b. Debera ser de fécil limpieza, desinfeccion y mantenerse limpio, en
buenas condiciones y equipado de manera apropiada para satisfacer
cualquier requisito especial durante el transporte de los alimentos

preparados;

c. El transporte los alimentos debe estar equipado de manera que
proporcione la temperatura adecuada conforme a la naturaleza del

alimento;

d. Los alimentos preparados deben transportarse en recipientes o
contenedores cerrados aptos para alimentos, que prevenga contaminacion
por contacto o derramamiento, los mismos deberan ser higienizados

posterior a su utilizacion;

e. Los vehiculos empleados para el transporte de alimentos preparados
deberan ser adecuados, cerrados y que garanticen la inocuidad de los

mismos.

Art. 188.- Servicio de Alimentos Preparados. -

a. Previo al servido de los alimentos, los utensilios a usar deben estar en

optimas condiciones de higiene y en buen estado de conservacion;

b. Durante el servido los dedos de los manipuladores no deben entrar en

contacto con los alimentos.

c. No se debera colocar los platos o fuentes con los alimentos unos sobre

otros;

d. El hielo de consumo no debe manipularse directamente con las manos,

se lo realizara con pinzas, cucharas o similares;

e. Para servir el azlcar, café soluble y productos complementarios a la
comida como salsas y aderezos, entre otros, se serviran en porciones
individuales envasadas comercialmente. En caso de servirse en recipientes,
éstos deberan ser de uso exclusivo, aptos para alimentos y se mantendran

limpios;

f. Las salsas, aderezos y otros productos que no estén envasados
comercialmente, deben ser mantenidos en refrigeracion previo a su servido
y en caso de no ser consumidos una vez servidos, estos deberan ser

desechados higiénicamente.
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Tabla 10. (Continuacién)

REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

PARCIAL

NO
APLICA

Art. 189.- Manteleria y Pafios de Limpieza. -

a. La manteleria utilizada debe estar en buen estado y en éptimas
condiciones de limpieza. Se debe almacenar limpia, en un lugar exclusivo

y cerrado, libre de fuentes de contaminacion;

b. Las servilletas de tela deben reemplazarse posterior a cada uso y ser

lavadas;

c. En caso de utilizar individuales, estos deben ser higienizados posterior a
cada uso;

d. Para limpiar los derrames de alimentos de la vajilla causados durante el
servicio se debe utilizar papel toalla desechable;

e. Los pafios en uso para limpiar las superficies de mesones y de otros
equipos se deben mantener en una solucion quimica desinfectante entre

usos y ser lavadas diariamente;

f. Los pafios en uso para limpiar las superficies que tienen contacto con los
alimentos de origen animal crudos, se deben mantener separados de los

pafios que tienen otros usos;

g. Los pafios utilizados en limpieza y las soluciones quimicas
desinfectantes especificadas, no deben tener residuos de alimentos ni
suciedad visible y deben ser ubicados en un lugar especifico a fin de evitar

la contaminacién de alimentos, equipos, utensilios y manteleria;

h. Se debera utilizar pafios limpios para el secado de vajilla y seran de uso

exclusivo para esta actividad.

Art. 190.- De las Temperaturas. -

a. El propietario o administrador del establecimiento de alimentacion
colectiva, durante las actividades de recepcién, almacenamiento,
conservacion, preparacion, transporte y venta de alimentos, debe
monitorear y registrar las temperaturas a fin de garantizar la conservacion
y preparacion de alimentos.

Art. 191.- Descongelacion, Recalentamiento y Enfriamiento. -

a. La descongelacion de alimentos cumplira lo siguiente:

1. Se realizara a temperaturas controladas y no a temperatura ambiente,

evitando la contaminacion cruzada;

2. Los alimentos descongelados no podran volverse a congelar; en caso de
que se requiera porcionar alimentos se recomienda hacerlo a temperaturas

no mayores de 4 grados centigrados.

-74 -




Tabla 10. (Continuacién)

REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

NO
APLICA

PARCIAL

b. El recalentamiento de alimentos debe cumplir lo siguiente:

1. Las porciones que se hayan mantenido en frio, deberan recalentarse y

consumirse inmediatamente;

2. Los alimentos recalentados que no se consuman en ese instante no
podrén ser ofrecidos posteriormente para el consumo humano y deben ser

desechados higiénicamente.

c¢. Contaminacién Cruzada. - Para prevenir la contaminacion cruzada se

aplicaran las siguientes medidas:

1. En caso de que el personal, utensilios o superficies hayan entrado en
contacto con alimentos crudos, se realizara los procedimientos de limpieza
y desinfeccién necesarios, previo al contacto con alimentos en preparacion

o listos para el consumo;

2. Los alimentos y bebidas en exhibicién se deben proteger de fuentes de

contaminacion;

3. Los alimentos que no se ingieran o sean devueltos por los consumidores
no se pueden ofrecer nuevamente para el consumo humano y deben ser

desechados bajo condiciones higiénicas adecuadas;

4. El personal que manipula alimentos no pueden utilizar un utensilio mas
de una vez para degustar los alimentos que se estdn en proceso de

preparacion o expendan;

5. En caso de que el consumidor lo requiera se debe proporcionar
informacién precisa sobre el contenido de los alimentos preparados

(alérgenos); v,

6. En caso de roturas accidentales de material de vidrio o cerdmica en
areas donde existan alimentos expuestos, éstos deberan ser desechados y el

material para la limpieza sera de uso exclusivo para este fin.

PRACTICAS DE LIMPIEZA'Y CONTROL DE PLAGAS

Art. 192.- De la Limpieza. -

a. Las instalaciones donde se realiza la manipulacién de alimentos estaran
sujetas a procesos de limpieza periédica conforme el procedimiento

establecido con sus respectivos registros;

b. Los equipos, utensilios y superficies en contacto con los alimentos y los
medios de transporte deben ser sometidos a procesos de limpieza y
desinfeccion con la frecuencia necesaria conforme al procedimiento

establecido con sus respectivos registros;
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Tabla 10. (Continuacién)

REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

PARCIAL

NO
APLICA

c. Los procesos de limpieza y desinfeccién deben realizarse con agua
potable o segura, aplicando sustancias aptas para uso en establecimientos
manipuladores de alimentos y conforme a las especificaciones del

fabricante;

d. Todos los productos quimicos y utensilios de limpieza estaran
debidamente etiquetados y almacenados en un compartimiento seguro de
uso exclusivo para este tipo de productos, de acceso a personal autorizado

y separado de las areas de manipulacién de alimentos;

e. El agua usada previamente en procesos de limpieza y desinfeccion no
podra ser reutilizada en procesos posteriores de limpieza o preparacion de

alimentos;

f. Se debe utilizar productos quimicos de grado alimenticio.

Art. 193.- Del Control de Plagas. -

a. El establecimiento de alimentacion colectiva debe contar con un manejo
integrado de plagas, el cual debe ser realizado por personal externo o

interno capacitado;

b. En caso de que la actividad se realice por personal interno, el
responsable sera el propietario del establecimiento o su delegado y se
deberd contar con el procedimiento correspondiente y sus respectivos

registros;

c. Las instalaciones contardn con protecciones contra plagas las cuales
deberén estar en buenas condiciones de funcionamiento. En caso de contar
con elementos fisicos como protectores anti insectos o trampas estos seran

desmontables y de facil limpieza;

d. La estructura y disefio del establecimiento de alimentacion colectiva no

debera permitir el acceso o refugio de ningun tipo de plagas;

e. Se podrén usar Unicamente métodos y sustancias quimicas para el
control de plagas aptos para aplicar en establecimientos de alimentacion de
conformidad al uso para el que estén destinados, evitando la

contaminacion de los alimentos, superficies y utensilios;

f. Los quimicos empleados para el control de plagas deberan contar con
notificacion sanitaria y no pueden emplearse en las areas y superficies de

contacto con el alimento.

ART. 194.- Prohibiciones. -

a. La comercializacion de alimentos preparados en el area de la cocina de
una vivienda particular destinados al consumo de alimentacion dirigida a
la colectividad;
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Tabla 10. (Continuacién)

REQUISITO
TITULO I11. ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTACION
COLECTIVA

ESCALA DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE

NO
CUMPLE

NO
APLICA

PARCIAL

b. Que las é&reas de preparacion y manipulacion de alimentos del
establecimiento de alimentacion colectiva sean utilizadas como lugar de

vivienda particular;

c. La venta de todo alimento que haya sido objeto de contacto con las
manos contaminadas, fluidos corporales, tales como fluidos nasales u
orales, u otros medios, por parte los manipuladores de alimentos,

consumidores u otras personas;

d. El ingreso de personas ajenas a las éreas de preparacion o
almacenamiento de los alimentos, salvo visitas breves y recorridos guiados
que pueden ser autorizados por el propietario o administrador del
establecimiento de alimentacién colectiva, siempre que se tomen medidas
para asegurar que los alimentos, los equipos, manteleria y utensilios se

protejan de la contaminacion;

e. La presencia de animales o mascotas en el interior de los
establecimientos de alimentacion colectiva a excepcion de los animales de
servicio. En las areas de preparacion de alimentos se prohibe el ingreso de

animales de servicio.

Fuente: Anélisis realizado por el autor respecto a la “Norma Técnica Sanitaria Unificada para Alimentos Procesados, Plantas

Procesadoras de Alimentos, Establecimientos de Distribucién, Comercializacion, Transporte de Alimentos y Establecimientos de
Alimentacion Colectiva”. (Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG. R.O. Suplemento 681 de 01 de febrero de 2016), periodo 1.

En resumen, los resultados de la lista de verificacion se encuentran en la Tabla 11:
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Tabla 11
Resumen de la Evaluacion de cumplimiento de requisitos de la resolucion ARCSA -DE-

067-2015, Titulo Il “Establecimiento de alimentacion colectiva” para el proceso de

“Limpieza”.

CAPITULOS DEL ESCALAS DE CUMPLIMIENTO

TITULO 111,
ESTABLECIMIENTOS
DE ALIMENTACION NO CUMP.
COLECTIVA CUMPLE CUMPLE ~ PARCIAL  NOAPLICA
CONDICIONES
SANITARIAS 37 4% 7T 5% 4 3% 4 3%
CONDICIONES
o LS PARAEL 26 1% 0 0% 0 0% O 0%
CONDICIONES
L A 49 2 1 1% 2 1% 6 4%
PRACTICAS DE
DI CONTROL s a0 0 0w 2 1% 0 0%
TOTAL 127 8% 8 5% 8 5% 10 6%

% sin decimales

Fuente: El Autor

De la Tabla 11 se extraen los siguientes resultados: la empresa en estudio cumple el
84% de los requisitos generales de la Norma Técnica Sanitaria ARCSA-DE-067-2015-
GGG, el 5% corresponde a no cumplimiento y el 5% de cumplimiento parcial, lo que
sirvio como dato base para la aplicacion de los controles generales en el cumplimiento

global de la norma y el 7% de los requisitos se establecen como no aplicables.

De los requisitos aplicables, en la Figura 15 se demuestra el porcentaje de los requisitos
ajustables para los establecimientos de alimentacion colectiva relacionados a la
limpieza, el detalle se encuentra en el Anexo 1. Cumplimiento de requisitos

relacionados con la limpieza.
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m REQUISITOS RELACIONADOS CON
LIMPIEZA NTS

M REQUISITOS DE NTS

Figura 15: Relacion de los requisitos de la Norma Técnica Sanitaria (NTS) y los

requisitos de limpieza aplicables a los establecimientos de alimentacion colectiva.

Fuente: Elaborado por el Autor.

Del 33% de los requisitos de limpieza para los establecimientos de alimentacion
colectiva (50 requisitos), 42 de ellos son aplicables en la empresa en estudio,

equivalente al 84% del total de requisitos, conforme al siguiente cuadro (ver Figura 16).

16%

N_84%

= APLICA = NO APLICA

Figura 16: Requisitos relacionados a limpieza aplicable a la empresa en estudio.

Fuente: Elaborado por el Autor.

-79 -



La lista de verificacion relacionada con los requisitos de limpieza fue revisada con los
parametros:

—  Cumple.

- No cumple.

—  Cumplimiento parcial.

Y se obtuvieron los siguientes resultados conforme se demuestra en la Figura 17: el
67% de cumplimiento y el 34% entre no cumple y cumple parcialmente, aspecto que ha
sido motivo de optimizacion conforme a lo previsto en el desarrollo de esta tesis (ver
Figura 17).

\

= CUMPLE = NO CUMPLE CUMPLIMIENTO PARCIAL

Figura 17: Evaluacion de cumplimiento de los Requisitos relacionados a la
Limpieza en la empresa en estudio.

Fuente: Elaborado por el Autor.

La lista de verificacion de los requisitos relacionados con limpieza y los resultados
obtenidos consta en el Anexo 1. Cumplimiento de requisitos relacionados con la

limpieza.

Una herramienta fundamental ha sido la lista de verificacion basada en la Norma

Técnica Sanitaria relacionada en especifico a requisitos de limpieza que debe aplicarse.

En resumen, de esta lista de verificacion (Tabla 10), se han extraido los criterios de: No
cumple (NC) y cumple parcialmente (CP) con la correspondiente observacion, segun
como se indica en la Tabla 12.
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Tabla 12
Evaluacion de cumplimiento de instructivos de limpieza de la resolucion ARCSA -DE-

067-2015, Titulo III “Establecimiento de alimentacion colectiva” para el proceso de

“Limpieza”.

REQUISITOS

NC

CP

OBSERVACIONES

CONDICIONES SANITARIAS

Art. 172.- Instalaciones. -

d. En caso de contar con escaleras y estructuras
auxiliares, como plataformas, escaleras de mano y
rampas, deberan estar situadas y construidas de
manera que no sean causa de contaminacion de
los alimentos, con materiales que permitan facil

limpieza y desinfeccion;

En el POES de limpieza de pisos
no consta la limpieza de escaleras

ni pasamanos

g. En las areas donde se llevan a cabo las
operaciones de manipulacion de alimentos, las
puertas deben mantenerse en buen estado de
funcionamiento y ser de materiales faciles de
limpiar que impidan la contaminacién cruzada; de
presentar cortinas plasticas o barrederas, estas

deben mantenerse en buen estado;

No consta la limpieza de puertas
dentro de POES

Art. 174.- lluminacion. -

b. En caso de tener luz artificial, las ldmparas en
las areas de operacion deben contar con
proteccion para garantizar que los alimentos no se
contaminen en caso de roturas, deben mantenerse

limpias y en buen estado de funcionamiento.

No se especifica un instructivo de

como limpiar con el plastico

adherente

Art. 175.- Servicios Basicos. -

c. Se debe contar con procedimiento y registro de

la limpieza de cisternas o tanques de

almacenamiento de agua;

Se cuenta con Registro, pero no se
cuenta con procedimiento de

limpieza de cisterna

Art. 176.- Condiciones Sanitarias para los Bafios

o Baterias Sanitarias. -

d. Los procesos de limpieza y desinfeccion de
estas areas deberan contar con un procedimiento

establecido y sus respectivos registros.

No cuenta con POES para limpieza

de bafios
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Tabla 12. (Continuacién)

REQUISITOS

NC

CP

OBSERVACIONES

Art. 177.- Condiciones Sanitarias para el Area de

la Cocina. -

c. Si el espacio fisico no fuera suficiente para
establecer las areas requeridas, se determinara al
menos el area de preparacion previa y para las
otras areas se realizaran las actividades por etapas,
con el fin de evitar la contaminacién cruzada.
Despueés de cada etapa se debe realizar la limpieza
de las superficies que se emplearan en la siguiente

etapa;

Especificar la limpieza por etapas

en el procedimiento

d. Los lavabos deberan estar ubicados de manera
que faciliten el acceso al personal que manipula
los alimentos y de preferencia para el lavado de

utensilios y equipos.

Los lavabos no se ha dispuesto
materiales de limpieza para lavado

de utensilios

Art.  179.-

Equipos, Utensilios y Superficies en Contacto

Condiciones Sanitarias para los

Directo con Alimentos. -

b. Las superficies que tienen contacto con los
alimentos deben ser lisas, sin presencia de roturas,
grietas, astillas, agujeros o imperfecciones y ser

de facil limpieza, desinfeccion y mantenimiento;

Se deja las tablas en cloro en la
noche y se coloca en sus soportes
en el dia

e. Los equipos para la conservacion de los
alimentos tanto en frio como en caliente, deberan
estar en Optimas condiciones de higiene y
mantenimiento

funcionamiento, sujetos a

periédico con sus respectivos registros;

No cuenta con registros de

limpieza de termos

Art. 187.- Transporte. -

b. Deberd ser de facil limpieza, desinfeccion y
mantenerse limpio, en buenas condiciones y
equipado de manera apropiada para satisfacer
cualquier requisito especial durante el transporte

de los alimentos preparados;

No se cuenta con instrucciones

para limpieza de vehiculo
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Tabla 12. (Continuacién)

REQUISITOS NC | CP OBSERVACIONES

d. Los alimentos preparados deben transportarse No especifica ningln instructivo
en recipientes o contenedores cerrados aptos para esta actividad

alimentos, que prevenga contaminacion por | X

contacto o derramamiento, los mismos deberan

ser higienizados posterior a su utilizacion;

Art. 189.- Manteleria y Pafios de Limpieza. -

6. En caso de roturas accidentales de material de No se tienen establecido en la
vidrio o ceramica en é&reas donde existan Politica de wuso de vidrio la
alimentos  expuestos, éstos  deberan  ser X limpieza con este material
desechados y el material para la limpieza sera de

uso exclusivo para este fin.

PRACTICAS DE LIMPIEZA Y CONTROL DE

PLAGAS

Art. 192.- De la Limpieza. -

b. Los equipos, utensilios y superficies en No especifica los instructivos la
contacto con los alimentos y los medios de frecuencia establecida

transporte deben ser sometidos a procesos de

limpieza y desinfeccion con la frecuencia %

necesaria conforme al procedimiento establecido

€ON sus respectivos registros;

d. Todos los productos quimicos y utensilios de Los estropajos no tienen un lugar
limpieza estardn debidamente etiquetados y especifico para almacenarse
almacenados en un compartimiento seguro de uso N

exclusivo para este tipo de productos, de acceso a
personal autorizado y separado de las areas de

manipulacion de alimentos;

Fuente: Elaborado por el autor

A maés de los resultados obtenidos de la lista de verificacion de los requisitos de

limpieza, se realiz6 la constatacion de la eficacia de la limpieza utilizando el

Lumindmetro. Este equipo permite determinar la cantidad de materia organica (URL)

encontrada en cada una de las superficies muestreadas. Las mediciones se realizan

mediante un cronograma de muestreo, los resultados se extraen del equipo en donde se
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muestran con los criterios de aprobado, precaucién y desaprobado. Se realizaron 87

muestreos, obteniéndose los resultados mencionados en la Tabla 9 y en la Figura 18.

= APROBADO
DESAPROBADO
m PRECAUCION

Figura 18: Resultados de del muestreo de superficies realizado con el

equipo Luminometro (Periodo 1).

Fuente: Datos obtenidos de la empresa en estudio.

Los parametros para la calificacion de resultados con el Luminémetro fueron:

—  Aprobado (0-250 URL).
- Desaprobado (> 501 URL).
—  Precaucion (252-500 URL).

Los datos arrojan que se aprueba el 61 % de las muestras tomadas, y el 40% se

encuentra en niveles de desaprobado y precaucion. Estas muestras se tomaron en areas

de produccion como se indica en la Figura 19.

-84 -



100%
100% 100% 1009
90%
80%
70% 50%
60% 62% 60%
60% o 56%
3
.
50% 47% oo
3 44%
40% o 38% o
3
30%
20%
10%
0% 0% 0%
0%
&

o N & Nl g s
& & & <& & v~ &
N S > 2 o S o N ¥
Q &5 & IS <0 S g:\ =
O & & @ 3 < o Q
< IS o « W
o o < &
& G 2
Q &<
Q:O =
m APROBADO m DESAPROBADO )

PRECAUCION

Figura 19: Relacion en porcentajes entre muestras aprobadas y no aprobadas
precaucion por areas (Periodo 1).
Fuente: Datos obtenidos del muestreo realizado con el equipo Luminémetro de la

empresa en estudio.

Las muestras de luminancia tomadas no han sido uniformes en cada una de las areas
(ver Figura 20); sin embargo, realizando la relacién entre las pruebas tomadas y los
resultados desaprobados y en precaucion (ver Figura 19), se determina un porcentaje
promedio de un 41%; suficiente alerta para acometer con las medidas de control

necesarias.
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Figura 20: Porcentaje de toma de muestras por area (periodo 1)
Fuente: Datos obtenidos del muestreo realizado con el equipo Luminémetro de la

empresa en estudio.

3.2.2.2Paso 2. ldentificar variables relevantes. Las variables identificadas se han
considerado aquellas que estan relacionadas con reprocesos, con la norma técnica
sanitaria ARCSA -DE-067-2015, Titulo III “Establecimiento de alimentacidon colectiva
y en funcion de los datos resultantes de las mediciones realizadas a superficies con el
equipo Luminoémetro (URL), las variables consideradas son las expresadas en la Tabla
13:

-86 -



Tabla 13

Variables relevantes

NOMBRE DESCRIPCION FORMULA DETALLE
indice de Cumplimiento de PLA PL= indice del Procesos de
cumplimiento  procesos de limpieza PL = ----memeom- *100 limpieza
de procesos ejecutados en la empresa PLRT PL A= Procesos de limpieza
de limpieza en estudio aprobados PL RT= Procesos
de limpieza totales realizados
indice de Requisitos de la NTS- NTSC
cumplimiento  ARCSA para  NTS = -------eee- *100 NTS = indice  de
NTS establecimientos de NTS A cumplimiento NTS
alimentacion  colectiva NTS C = Requisitos NTS
aplicables en la empresa cumplidos
en estudio y los NTS A = Requisitos NTS
requisitos cumplidos. aplicables en la empresa en
estudio.
indice de Requisitos de la NTS- NTSLC NTS L  =indice de
cumplimiento ARCSA para NTSL =-------mmm-- *100 cumplimiento NTS
NTS limpieza  establecimientos de NTSLA relacionadas con limpieza.
alimentacion  colectiva NTS L C = Requisitos NTS

relacionados a limpieza
aplicables en la empresa
en estudio y los

requisitos cumplidos.

relacionados con limpieza
cumplidos
NTS A = Requisitos NTS

relacionados con limpieza
aplicables en la empresa en

estudio.
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Tabla 13. (Continuacién)

NOMBRE DESCRIPCION FORMULA DETALLE

indice de Pardmetros de medicion URL A total URL = Indice de aprobacion

aprobacion URL - Aprobados URL = --------—--- *100 URL general

URL general URL total URL A total = Muestras URL
aprobadas totales
URL total = Muestras URL
realizadas totales

indice de Parametros de medicion URL A ar URL Ar = ndice de

aprobacion URL - Aprobados por URL Ar=---------- *100 aprobacion URL por area

URL por &rea.  &rea de trabajo. URL ar total URL A ar = Muestras URL

aprobadas por area
URL ar total = Muestras URL

realizadas por area

NTS = ARCSA -DE-067-2015

Fuente: Elaborado por el autor

3.2.2.3 Paso 3. Confeccionar planillas de registros. Los registros considerados para el

estudio se han tomado en cuenta aquellos relacionados con los controles de

cumplimiento como son:

“Lista de verificacion de requisitos legales ARCSA” -DE-067-2015, Titulo 111

“Establecimiento de alimentacién colectiva”. De esta lista de verificacion se

extrae la informacion que servird para determinar los requisitos relacionados a
limpieza (Tabla 10).

“Resultados de medicion de ATP”, que refleja la medicion de ATP y los niveles

de aprobacion o precaucion, y los reprocesos que se deben ejecutar basado en la

planilla del Anexo 2. Registro de recopilacion de medidas de ATP.
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3.2.2.4Paso 4. Recopilar datos de interés. Los datos de interés estan relacionados al

cumplimiento de los objetivos del presente estudio:

Los datos recopilados se basaron en las variables relevantes definidas en el Paso 2 de

esta Especificacion (Ver Tabla 14):

Tabla 14

Resultados de variables relevantes

NOMBRE DESCRIPCION FORMULA RESULTADO
indice de Cumplimiento de Procesos de 64
cumplimiento de limpieza ejecutados en la empresa
procesos de limpieza en estudio PL = -—--- *100
74
87
indice de Requisitos de la NTS-ARCSA 127
cumplimiento NTS para establecimientos de NTS = ----- *100
alimentacion colectiva aplicables 143 89
en la empresa en estudio y los
requisitos cumplidos
indice de Requisitos de la NTS-ARCSA 28
cumplimiento NTS para establecimientos de NTS L = ----- * 100
limpieza alimentacion colectiva 42 67
relacionados a limpieza aplicables
en la empresa en estudio y los
requisitos cumplidos.
indice de aprobacion Parametros de medicion URL - 53
URL general Aprobados. (] =] I — *100 61
87
indice de aprobacion Parametros de medicion URL - 0
URL TRANSPORTE Aprobados - por area de trabajo. URL Ar = ---- * 100 0
1
indice de aprobacion Parametros de medicion URL - 9
URL COCINA Aprobados - por area de trabajo. URL Ar = -—-- * 100 47
CALIENTE 19
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Tabla 14. (Continuacién)

NOMBRE DESCRIPCION FORMULA RESULTADO

indice de aprobacion Parametros de medicion URL - 1

URL CUARTOS Aprobados por area de trabajo. URL Ar = —--- * 100 50

FRIOS 2

indice de aprobacion Parametros de medicion URL - 10

URL POSILLERIA Aprobados por area de trabajo. URL Ar = —---—- *100 56
18

indice de aprobacion Parametros de medicion URL - 13

URL COCINA FRIA Aprobados por area de trabajo. URL Ar = —---- *100 62
21

indice de aprobacion Parametros de medicion URL - 6

URL SALON Aprobados por area de trabajo. URL Ar = -—---—- *100 60
10

indice de aprobacion Parametros de medicion URL - 3

URL CARNICERIA Aprobados por area de trabajo. URL Ar = -—---- * 100 60
5

indice de aprobacion Parametros de medicion URL - 10 100

URL Aprobados por area de trabajo. URL AF = ----- *100

PASTELERIA/PANA 10

DERIA

indice de aprobacion Parametros de medicion URL - 1 100

URL BODEGA Aprobados por area de trabajo. URL Ar= ---—-—- * 100

PRODUCCION 1

Fuente: Elaborado por el autor

La diferencia que resulta de estos indicadores y el 100% que debié cumplirse se
demuestra en la Figura 21, que se reitera sirvié de base para la continuacion del proceso

de optimizacion que se aplico:

- Del total de los procesos realizados el 26% debieron repetirse.
- Del total de los requisitos de la norma técnica sanitaria relacionadas a limpieza y

aplicables a la empresa en estudio el 11% se incumplio.
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- El 41% de los procesos de limpieza realizados, que se comprobaron con el
Luminometro, fueron desaprobados y calificados como precaucion.
- Los procesos de limpieza realizados en cada una de las areas que no fueron

eficaces (desaprobados y precaucion) como se indica en la Figura 21:

100% 100%

60%
5 53% oo
50% 44%
40% 40% g0,
40%
30% B DESAPROBADO
PRECAUCION
20%
10%
0% 0%
0%
< ) N ) o g
S ¥ oo & & RS v“?‘
NS & & &
O D! K3 K
e} < @‘?‘ <<’Q-
- & NS
L
7 ow

Figura 21: Porcentaje de procesos de limpieza desaprobados y en precaucion por area
Fuente: Elaborado por el autor

Como se puede observar en la Figura 21, el area de mayor niveles de eficacia
(desaprobacion) del proceso de limpieza es “Transporte” con 100% de desaprobacion,
seguido de “Cocina caliente” 53% , “Cuartos Frios” con 50%, ‘“Posilleria” con 44%, y
“Carniceria” con un 40%; las siguientes areas se encuentran con niveles cercanos:
“Salon” con 40% y “cocina fria” con 38%; las areas de “Pasteleria/Panaderia” y
“Bodega Produccién” se encuentran con eficacia total (0% de desaprobados). El

promedio del % de desaprobacion considerando todas las areas es del 41%.
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3.2.3 Especificacion 3: Analizar las causas potenciales. Esta especificacion consta de
tres pasos:

- Determinar causas potenciales.
— Analizar datos recopilados.

—  Observar la experiencia personal en los dos pasos anteriores.

A continuacién se describe cada uno de los pasos realizados para la presente

investigacion:

3.2.3.1Paso 1. Determinar causas potenciales. Con el proposito de encaminar la
busqueda de las causas potenciales, se utilizd la experiencia del personal operativo, la
experiencia técnica y observacional de la Autora, y del personal técnico del &rea de
calidad de la empresa en estudio. Se cumplieron dos actividades:

— Lluvia de ideas con el grupo de trabajo.

— Uso de la “espina de pescado”.

a) Lluvia de ideas con el grupo de trabajo. Se formdé un equipo de trabajo

conformado por:

- Cocineros principales.

- Ayudantes de cocina.

- Pasteleros / Panaderos.

- Posilleros.

- Bodegueros.

- Saloneros (Ayudantes de dietas).
- Chef.

- Supervisor.
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Con este equipo se realizo la evaluacién de los procesos internos y analizar, sobre
la base de las actividades laborales que desempefian, las necesidades, deficiencias
y, en algunos casos, sus expectativas con el fin de encontrar las causas potenciales

de la problematica.

Como punto de partida, se realizd una sensibilizacién con el personal iniciando
con una encuesta basada en el Libro Calidad, Productividad y Competitividad. La

salida de la Crisis. Deming, (1989)., que se centro en los siguientes temas:

Conocimiento del mapa de procesos de la empresa.
Ubicacién de cada proceso por area en el proceso general de produccion.
Rescate de la importancia de cada una de sus actividades.

Profesionalismo con el que deben desempefiarse en cada puesto de trabajo.

En la encuesta realizada, el grupo méas activo fue el personal operativo con un
97% de participacion; el detalle de esta informacion se encuentra en el Anexo 3.

Formulario de Encuesta al Personal.

Adicionalmente, el 81% del personal encuestado acepta y tiene conciencia plena
de la importancia de realizar un trabajo bien hecho, pues, no hacerlo de esa
manera la preparacion de la comida y la comida a entregar, no sale con la calidad
esperada. Segun datos del Anexo 4. Resultado de Encuesta al personal.

De estos datos recopilados apenas el 41% del personal acepta y esta consciente de
que debe dejar limpias sus areas de trabajo y el 78% del personal considera que el
jefe de area, como proveedor interno, debe entregar los insumos, la informacion y
las facilidades para la realizacion del trabajo de una manera correcta; el 59%
consideran que, de no recibir los insumos, la informacion y las facilidades el
producto saldria defectuoso. Ademas, el 84% de los encuestados indican que, de
no haber las facilidades para el trabajo, tendrian que realizarse correcciones al
realizarlo. (Ver Anexo 4). En general consideraron, los encuestados, que se debe
mejorar respecto de la responsabilidad al ejecutar el trabajo, pues estan

-03 -



conscientes de la importancia de sus actividades laborales, requiriéndose por lo

tanto de una permanente supervision.

Todo esta sensibilizacion permitio desembocar en la busqueda colectiva de las
causas probables. Para ello, se utilizd una lluvia de ideas que se realiz6 de manera
abierta y democratica, con el fin de no quitar importancia a ninguna de las ideas

que se presenten y evitar colapsos o bloqueos en la dinamica.
Las ideas emitidas por el personal se clasificaron segun las “4 M” (materia, mano

de obras, maquinaria, método) y a continuacion se promovié la determinacion de

las causas mediante metodologia de los “5 por qué”. (Ver Tabla 15).
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Tabla 15

Lluvia de ideas de grupos de trabajo personal operativo

Lluvia de | Analisis 5 por qué? Causa

ideas 1 E 3 4 Método

Meétodo / procedimiento

Por falta de | Control Falta de revision de la | Falta de Falta de
limpieza inadecuado limpieza establecimiento de establecimiento de
constante  en frecuencia de frecuencia de
las areas revision de areas revision de areas
Trabajo Falta de mejoraen | No  participa el | Falta de | Exclusion del Exclusion del
rutinario procesos personal en la mejora | participacion  del | personal en la personal en la

de los procesos

personal en la
mejora de procesos

determinacion
de
procedimientos

determinacion de
procedimientos
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Tabla 15 (Continua)

Lluvia de | Analisis 5 por qué? Causa

ideas 1 E |3 E 5 Método

Metodo / procedimiento

Por no limpiar | Porque Porque deben sacar la | Porque se tienen | Falta de | Desconocimiento | Falta de manual
y desinfectar | apurados produccion a una hora | tiempo establecido | organizacion del personal | de funciones

bien los precisa en los contratos en el trabajo respecto a las

instrumentos funciones del

gue vamos a puesto de trabajo

utilizar

Maquinaria/equipo

No se tiene | Porque no se ha | Falta de dosificadores | Porque se | Falta de Falta de
dosificador de | solicitado descalibran 'y no | capacitacién capacitacion en la
quimicos hay  seguimiento | en la dosificacion  de
respecto a la | dosificacién de productos de
eficacia de la dosis | productos de limpieza
limpieza
Mano de obra
Falta de | Por apuro Por salir rapido de la | Falta de | Falta de Falta de
conciencia jornada de trabajo sensibilizacion en la | motivacion y motivacion y
importancia de la | rotacion de rotacion de tareas
gjecucion de la | tareas

limpieza
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Tabla 15 (Continua)

Lluvia de | Analisis 5 por qué? Causa
ideas 1 E |3 E Método
Mano de obra
Falta de | Malas costumbres | Falta de cultura de | Malos habitos de | Induccion vy Induccién y
cuidado en su higiene higiene supervision supervision
aseo personal deficiente deficiente
Falta de | Desconocimiento | Ingreso de personal | Falta de Falta de
constancia de procedimientos | nuevo sin | entrenamiento  al entrenamiento  al
entrenamiento personal personal
No hay | Falta Falta de distribucion | Falta de | Personal Personal
suficiente organizacion en el | de funciones establecimiento de | insuficiente insuficiente
personal para | trabajo responsabilidades
la limpieza
Material
Tablas con | Materiales Falta de menajes Falta de
huecos deficientes para trabajar reposicion de
utensilios
No se tiene | Porque no dan en | Porque no se ha | Falta deentregade | Falta de Falta de
estropajos para | produccion establecido entregar | estropajos por area | determinacion determinacion de
cada area estropajos por area s de necesidades necesidades de
de materiales materiales por
por area Yy area y frecuencia
frecuencia de de uso
uso
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Tabla 15 (Continua)

Lluvia de | Analisis 5 por qué? Causa
ideas 1 E |3 4 Método
Mano de obra
Un poco de | Porque bajo la | No se contempld que | Se ha disminuido la | Disminucién Se ha disminuido
cloro cantidad de | el cloro se sigue | cantidad de cloro | de cloro sin la cantidad de
produccion por lo | usando por que se | evaluacion cloro sin
que dan menos | independientemente | consideré que bajo | areas a evaluacion de
cloro de que baje o no la|la produccion sin | limpieza areas a limpiar
produccién contemplar que las
areas siguen siendo
iguales
Detergente Solamente dan | Porque el é&rea de | No se ha | Porque Falta de entrega

para cada area

detergente a
posilleria

posilleria esta
destinada al lavado de
menaje

establecido entregar
detergente en otras
areas s

solamente en
posilleria  se
lava menajes
con grasa

de jabon a las
diferentes areas

Fuente: Elaborado por el autor
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b) Uso del diagrama causa- efecto “espina de pescado”. De la lluvia de ideas y su
categorizacion, las causas identificadas se utilizaron para la construccion de la
“espina de pescado” considerando las “4M”: material, mano de obra, método y

maquinaria y equipo.

En diagrama causa-efecto se realiz6 en base de la lluvia de ideas , a estas ideas
posteriormente se las han analizado utilizado la metododologia de los 5 por qué?,
encontrandose asi la causa raiz, en el diagrama realizado las causas se encuentra

con letra en negrilla y dentro de una circunferencia de color rojo (ver Figura 22).
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SE HA DISMINUIDO LA ) PERSONALS Mano de
CANTIDAD DE CLORO SIN IINSUFICIENTE EALTA DE
FALTA DE INGRESO DE ENTRENAMIENTO FALTA DE
PERSONAL NUEVO AL PERSONAL MOTIVACION Y
SIN ROTACION DE
TAREAS

FALTA DE ENTREGA DE
JABON A LAS DIFERENTES

POR QUE SOLAMENTE
EN POSILLERIASE
LAVA MENAJES CON
GRASA

POR QUE

NO SE HA ESTABLECIDO
POR QUE EL AREA DE

CANTIDAD DE
PRODUCCION POR LO

BAJO LA

EVALUACION DE AREAS A

{SMINUCION DE CLORO
SIN EVALUACION AREAS

ESTABLECIMIENTO BE

RESPONSABLES POR

AREAS FALTA DE

DISTRIBUCION DE
FUNCIONES

FALTA D

NO HAY SUFICIENTE,

ENTRENAMIENTO
ESCONOCIMIENTO

DE PROCEDIMIENTOS

FALTA DE
CONSTANCIA,
S/

FALTA DE
NSIBILIZACION EN

A IMPORTANCIA DE

NO PARTICIPAEL PERSONAL EN
LA MEJORA DE LOS PROCESOS

NO PARTICIPAEL
PERSONAL EN LA
MEJORA DE LOS

PROCESOS
FALTA DE PARTICIPACION DEL
PERSONAL EN LA MEJORA DE

PROCESOS

EXCLUSION DEI
PERSONAL EN LA
DETERMINACION DE
PROCEDIMIENTOS

CONTROL

FALTA DE
INDADECUADO

ESTABLECIMIENTO
DE FRECUENCIA DE
REVISION DE
AREAS

LA LIMPIEZA

FALT/ DE
ORGANIZACION
DEL TRABAJO:
PROCESOS Y
STANDARES

Figura 22: Analisis de causa efecto.
Fuente: Elaborado por el autor.

FALTA DE REVISION DE

(CLUSION DEL
PERSONAL EN LA
DETERMINACION DE
PROCEDIMIENTOS

POR FALTA DE
LIMPIEZA CONSTANTE
EN LAS AREAS

Método

POR NO LIMPIAR Y
DESINFECTAR BIEN LOS
INSTRUMENTOS QUE
VAMOS A UTILIZAR

POR QUE
ESTAN
PURADOS

POR QUE SE TIENEN
TIEMPO ESTABLECIDO EN
LOS CONTRATOS

POR QUE DEBEN SACAR
LA PRODUCCION A UNA
HORA PRECISA

FALTA DE
ORGANIZACION
EN EL TRABAJO

DESCONOCIMIENTO DEL

TRABAJO

MANUAL DE
FUNCIONES

PERSONAL RESPECTO A LAS
FUNCIONES DEL PUESTO DE

QUIMICOS

POR QUE NO
SE HA
SOLICITADO

POR QUE SE
SCALIBRAN Y NO HAY
SEGUIMIENTO
RESPECTO A LA

EFICACIA DE

DI

Magquinaria y
equipo

4 FALTA DE

CAPACITACION EN
LA DOSIFICACION DE
PRODUCTOS DE

ENTREGAR
DETERGENTE EN 2;'222 POSILLERIA ESTA
DESTINADA AL LAVADO QUE DAN MENOS A LIMPIEZA
DE_MENAJE CLORO T
SOLAMENTE DA © SE CONTEMPLO QUE EL CLORO SE  ORGANIZACION EN
DETERGENTE A SIGUE USANDO INDEPENDIENTEMENTE EL TRABAJO PERSONAL PARA LA
POSILLERIA FALTA DE UN POCO DE QUE BAJE O NO LA PRODUCCION LIMPIEZA POR SALIR
DETERGENTE PARA DE RAPIDO DE LA LA EJECUCION DE LA
CADAAREA EORS FALTA DE FALTA DE MALOS  FALTADE JORNADA DE LIMPIEZA
FALTA DE POR QUE NO SE HA MENAJES ) REPOSICION HABITOSDE  CULTURA DE TRABAJO
ENTREGA DE ESTABLECIDO PARA DE HIGIENE  HIGIENE
NECESIDADES | ESTROPAJOS POR ENTREGAR VILEDAS TRABAJAR UTENSILIOS g“UDPLJE%?}g:VOJ ZSSRO
DEMATERIALES AREA PORAREAS o sE TIENE ATERIALES DEFICIENTE MALAS FALTA DE FALTADE
FRECUENCIA POR QUE NO DAN EN ESTROPAJOS \  TABLAS CON DEFICIENTES COSTUMBRES CUIDADO EN U \CONCIENCI
HUECOS
PRODUCCION PARA CADA ASEO PERSONAL
AREA PROCESOS
DE LIMPIEZA
FALTA DE FUERA DE
TRABAJO
"Sié?;‘;gg RUTINARIO ESTANDAR
NO SE TIENE
DOSIFICADO
R DE

FALTA DE
DOSIFICADORES
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3.2.3.2 Paso 2. Analizar datos recopilados. A continuacion, se presenta el analisis de
datos recopilados (ver Tabla 16); para este andlisis se integraron la ausencia de
requisitos de la norma “Norma Técnica Sanitaria Unificada para Alimentos Procesados,
Plantas  Procesadoras de  Alimentos, Establecimientos de  Distribucion,
Comercializacion, Transporte de Alimentos y Establecimientos de Alimentacion
Colectiva”. (Resoluciéon ARCSA-DE-067-2015-GGG. R.O. Suplemento 681 de 01 de
febrero de 2016), como causas para la problematica de limpieza, logrando enlazar lo
identificado con el grupo de trabajo.

Tabla 16
Resumen de causas para el bajo indice de cumplimiento de los estandares de limpieza

CAUSAS PRINCIPALES

CAUSA RAIZ CAUSAS RAIZ

4M’s LISTA DE VERIFICACION ESPINA DE PESCADO DEFINITIVAS

Falta de organizacion del trabajo: | Falta de establecimiento de | Falta de organizacion del trabajo:

procesos, tiempos y estandares. frecuencia de revisién de areas procesos y estandares.

Exclusion del personal en la | Exclusion del personal en la

determinacion de | determinacion de
procedimientos. procedimientos.
Falta de manual de funciones. Falta de manual de funciones.
Determinacion de Determinacion de
METODO ! | responsabilidades y competencias. responsabilidades y
PROCEDIMIENTO competencias
No se tiene establecido la Ausencia de calendarios,
frecuencia de limpieza ni etapas horarios falta de supervision
No se limpia las superficies del B

transporte para otras recargas /
acumulacién de suciedad los filos
de las gavetas, esto es permanente.
Ni escaleras, ni pasamanos, asi
como tampoco puertas, plastico

adherente de luminarias, termos

Falta de procedimiento de
limpieza y desinfeccion de bafios

y urinarios / vehiculos

No cuentan con instrucciones para

la limpieza de la cisterna
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Tabla 16. (Continuacién)

CAUSAS PRINCIPALES

CAUSA RAIZ CAUSAS RAIZ
LISTA DE VERIFICACION ESPINA DE PESCADO DEFINITIVAS
Infraestructura: ciertas areas sin
disefio sanitario: Las lamparas se
acumulan internamente de polvo -- Falta de determinacion de

/las mallas no son totalmente

desmontables

Se debe incluir material especifico

para limpiar vidrio

No entrega de estropajos en

cada area.

Estropajos deteriorados

No entrega de jabon a las areas.

necesidades de materiales por

area y frecuencia de uso

Se ha disminuido la cantidad de

Se ha disminuido la cantidad de

MATERIAL
cloro sin evaluacion de areas a | cloro sin evaluacién de areas a
limpiar limpiar
Tablas deterioradas y se las deja Falta de reposicion de | Falta de reposicion de utensilios.
en cloro utensilios.

Falta de motivacion y rotacién | Falta de motivacion y rotacion de
de tareas tareas

Determinacion de | Falta de entrenamiento al | Falta de capacitacion vy

responsabilidades y competencias | personal entrenamiento.

MANO DE OBRA

Personal insuficiente

Personal insuficiente

Induccion 'y supervision

deficiente

Induccion y supervision

deficiente

MAQUINARIA Y
EQUIPOS

Desconocimiento sobre la

dosificacion de productos de

limpieza

Falta de capacitacion en la
dosificacion de productos de

limpieza

Falta de capacitacion en la
dosificacion de productos de

limpieza

Fuente: Elaborado por el autor.

3.2.3.3Paso 3. Observar la experiencia personal. La importancia de la participacion

del personal que interviene en el proceso productivo es decisiva, pues los métodos

utilizados precisamente se basan en su experiencia, es asi que, en el trabajo grupal se

logré rescatar las ideas e inquietudes del personal que interviene directamente en el

proceso, sin menospreciar ninguna propuesta; los datos conseguidos de la lista de

verificacion, de igual forma, conllevan una aplicacion de la experiencia adquirida por la

supervision; y, los resultados del método “espina de pescado” recogen la experiencia del

personal técnico que esta a cargo del control y verificacion de la calidad.
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3.2.4 Especificacion 4: Planificar soluciones. La cuarta Especificacion (Planificar

soluciones), consta de tres pasos:

- Plantear una lista de soluciones.
- Establecer Prioridades.

- Preparar un Plan Operativo.

continuacion se describe cada uno de los pasos realizados para la presente

investigacion:

3.2.4.1Paso 1. Plantear una lista de soluciones. De los resultados obtenidos en el
analisis de causa con el apoyo del equipo multidisciplinario operacional se establecieron
las soluciones (acciones de mejora), las cuales fueron priorizadas por medio de criterios

que a continuacion se indican (ver Tabla 17):

Tabla 17
Evaluacién de soluciones

DETALLE PREGUNTA GUIA VALORACION DEFINICION
3 Directamente
¢Es un factor que contribuye al -
Factor 2 Indirectamente
problema?:
1 No contribuye
Solucion 3 Completamente
¢Es una solucidn factible de ser
factible en 2 Medianamente
. N realizada?
gjecucion 1 No es factible
3 Menor a 3 meses
Tiempo de ¢La solucion es posible en el
2 > 3 meses < 6 meses
ejecucion tiempo adecuado?
1 Hasta 1 afio

Los resultados de la valoracion se suman para obtener un orden de prioridad de mayor a menor. Aquellas

acciones cuantificadas con un valor menor o igual a 5 se descartan para su ejecucion.

Fuente: Elaborado por el autor.

A continuacion se presentan las soluciones planteadas y su priorizacion (Tabla 18):
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Tabla 18
Lista de evaluacion cuantitativa de posibles soluciones

CRITERIOS
4 M'S / CAUSA RAIZ DEFINITIVA SOLUCIONES SOLUCION TIEMPO DE TOTAL
FACTOR
FACTIBLE EJECUCION
L Organizar el trabajo en linea hacia
Falta de organizacion .
. adelante con los respectivos
del trabajo: procesos . . 3 3 1 7
i flujogramas donde se determinen los
y estandares . )
procesos a cumplir y estandares
Determinacion de . .
o Realizar un manual de funciones que
o responsabilidades y ) . 3 2 2 7
- . serd comunicado a todo el personal
aé competencias
S
3
g Exclusion del Conformar el equipo de mejoramiento
> personal en la (multidisciplinario) para la revision de 3 3 3
©
33 determinacion de procesos e instructivos, involucrando al
= procedimientos personal operativo
Falta de
procedimientos y /o Actualizacion de procedimientos 3 ) 3 .
actualizacion de los | aplicables y POES difusién inmediata
POES
Falta de manual de Realizar un manual de funciones que 3 ) ) .
funciones serd comunicado a todo el personal
Induccién obligatoria del personal en
» funciones y que se integra a un puesto
Induccién y . .
L o (sea por ingreso o cambio), 3 3 3
supervision deficiente o .
seguimiento e informe de
cumplimiento mensual
L Programa de capacitacion y
Falta de capacitacion . B
. entrenamiento, evaluacion de 3 3 3
y entrenamiento L
o cumplimiento
G
) . Establecer calendarios y horarios de
b Ausencia de L -
c . . realizacion de la supervision de las
s calendarios, horarios o . 3 3 3
L tareas de limpieza y una lista de
falta de supervision L L
verificacion de la supervision
Determinacion del personal segin la
Personal insuficiente | organizacién del trabajo y asignacion 3 2 2 7
de tareas
Falta de motivacion y Aplicacién de un programa de 3 3 3

rotacion de tareas

motivacion y pausas en el trabajo.
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Tabla 19 (Continua)

CRITERIOS
4 M'S / CAUSA RAIZ DEFINITIVA SOLUCIONES SOLUCION TIEMPODE | TOTAL
FACTOR )
FACTIBLE EJECUCION

Falta de

determinacion de
necesidades de 3 2 3 8
materiales por area y

frecuencia de uso Asignacion de materiales por area y

Falta de reposicién de

w

] .z a . -

£ Disminucién de cloro provision segun requerimientos y
o - =z z -

e sin evaluacion areas a frecuencia de uso. 3 2 3 8
© . .

= limpieza

©

£

>3

o

(©

=

N Reposicion de utensilios 3 2 2 7
utensilios

Falta de capacitacion | Impartir capacitacion en el manejo de
en la dosificacién de quimicos

productos de limpieza

Fuente: Elaborado por el autor

3.2.4.2 Paso 2. Establecer prioridades. Con la valoracion que consta en la Tabla 17 se

determind un orden de prioridad para las soluciones planteadas (ver Tabla 18).

3.2.4.3 Paso 3. Preparar un plan operativo. Con lo que consta en la tabla “Lista de
evaluacion cuantitativa de posibles soluciones”, se desarrollo un Plan operativo
unificado (ver Tabla 19)
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Tabla 20
Plan operativo

; _ s (D 5 » ) » ) Cuéndo /
No. Causa raiz definitiva solucién QUué (solucion propuesta) Dénde Quién Como tiempo
Conformar el equipo de
Exclusion del personal en mejoramiento (multidisciplinario) Gerente Gerencia general nomina a
1 | ladeterminacion de i para la revision de procesos e Gerencia general | general / jefe | los integrantes con el apoyo 15 dias
procedimientos instructivos, involucrando al de calidad del departamento de calidad
personal operativo
. . Establecer calendarios y horarios Responsable
Ausencia de calendarios, L L » L .
. 3 de realizacion de la supervision de Planta de de produccién | Realizacion del calendario y |
2 | horarios ii. o i B . . 15 dias
L las tareas de limpieza y una lista de produccion / jefe de horarios
falta de supervision L L .
verificacion de la supervision calidad
y . . Aula de Responsable L
B - Induccion obligatoria del personal o N Con la notificacion de
Induccién y supervision . . capacitacion / de produccion .
3 o iii. en funciones y que se integra a un . RRHH se realiza la Permanente
deficiente . . planta de / jefe de . »
puesto (sea por ingreso o0 cambio) B . induccion
produccion calidad
Campafia anual
Aula de | Responsable L
L L S - - (motivacion)
Falta de motivacion y . Aplicacion de un programa de | capacitacion /| de produccién Charla motivacional
4 » iv. L . . . i . o pausas al menos
rotacion de tareas motivacion y pausas en el trabajo. | espacio  abierto | /lider de la pausa activa al aire libre )
veces por
de la planta pausa
semana
Capacitacion y asignacion
o Aula de Responsable
o Programa de capacitacion 'y L » de responsable del
Falta de capacitacion y . capacitacion / de produccion .
5 . V. entrenamiento . entrenamiento Cronograma
entrenamiento B L planta de / jefe de L
Evaluacion de cumplimiento B . Verificacion en el
produccion calidad

cronograma
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Tabla 21 (Continua)

No. Causa Qué (solucién propuesta) Dénde Quién Como Cuando / tiempo Prioridad
o L o Responsable
Falta de procedimientos y Actualizacion de procedimientos B o
L . . L Planta de de produccion Actualizaciones y
6 |/o actualizacion de los Vi. aplicables y POES difusion » . o Hasta 5 meses 8
. . produccion / jefe de validaciones
POES inmediata .
calidad
Falta de determinacion de
s necesidades de materiales
por area y frecuencia de Asignacién de materiales por area L
. L . L Planta de Responsable | Revisiony disposicionesa | 3 mesesy luego
uso vii. y provision segun requerimientos y N B 8
—— - . produccion de produccion bodega permanente
Disminucion de cloro sin frecuencia de uso.
8 | evaluacién areas a
limpieza
L Organizar el trabajo en linea hacia
Falta de organizacion del ] L .
. adelante con los respectivos Planta de Responsable | Aplicacion de flujograma/ | 3 meses y luego
9 | trabajo: procesosy viii . . » » o 7
) ' flujogramas donde se determinen produccion de produccién revisiones permanente
estandares . i
los procesos a cumplir y estandares
10
. . Levantamiento de
Realizar un manual de funciones ) » L
Falta de manual de . ) . informacién y actualizacion | 5 meses y luego
. ix. que serd comunicado a todo el RR HH Gerente RRHH | » 7
funciones / induccion por puesto de permanente
personal .
11 trabajo

- 107 -




Tabla 22 (Continta)

No. | Causa Qué (solucion propuesta) Doénde Quién Coémo Cuéndo / tiempo | Prioridad

Determinacion de

responsabilidades y

competencias

Determinacion del personal segin Gerente RRHH y
o L . RR HH / planta Proceso de seleccion y | Almenosen 3
12 | Personal insuficiente X. la organizacion del trabajo y » / responsable y 7
. » de produccién .. | contratacion meses
asignacion de tareas de produccion

Falta de reposicion de . L » Planta de Responsable Revision y disposicionesa | 3 meses y luego
13 N XI. Reposicion de utensilios » » 7

utensilios produccion de produccion bodega permanente

Capacitacion y asignacion
o Aula de Responsable
Falta de capacitacion en la . L . L » de responsable del
o . Impartir capacitacion en el manejo | capacitacion / de produccion .
14 | dosificacion de productos Xii e . entrenamiento Cronograma
o de quimicos planta de / jefe de L
de limpieza » . Verificacion en el
produccion calidad

cronograma

Fuente: Elaborado por el Autor
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3.3 Desarrollo de la etapa “HACER” del ciclo PHVA

En la aplicacién del ciclo PHVA segun el caso de estudio, la siguiente etapa es HACER,
la que estd compuesta de una Especificacion (Implementar soluciones) que consiste en

el paso: Efectuar los cambios planificados, a continuacion se describe :

3.3.1 Especificacion 1: Implementar soluciones

3.3.1.1Paso 1: Efectuar los cambios planificados. Se inici6 la implementacién
conforme a las soluciones planteadas, obteniéndose un cumplimiento total, debiéndose
destacar la colaboracion y apoyo del personal al que se motivo para comprometerse con
cada una de las tareas, especialmente su participacién en el equipo de mejoramiento en
el que se involucré al personal operativo. De igual forma, el cumplimiento de los
calendarios y horarios de realizacion de la supervision se hizo posible por la

organizacion del trabajo del colaborador encargado.

En la Tabla 20 se mencionan las referencias de cumplimiento del Plan Operativo.
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Tabla 23

Cumplimiento Plan operativo

. Referenciade | Cumplimiento
No. pe Causa Solucion o
) cumplimiento %
solucion
Conformar el equipo de
Exclusion del mejoramiento
personal en la (multidisciplinario) para la Lista de personal 100
i determinacion de revision de procesos e operativo
procedimientos instructivos, involucrando al
personal operativo
Ausencia de
calendarios, horarios Establecer calendarios y
falta de supervision horarios de realizacion de la ]
ii. L Calendario
supervision de las tareas de . 100
o . Check List
No se cumplen los limpieza y una lista de
ciclos basicos de verificacion de la supervision
orden y limpieza
Registros de
. ) . capacitacion
. Induccion obligatoria del ) .
Inducciony . reinduccion.
L personal en funciones y que se .
supervision ) (recomendaciones. 100
. o integra a un puesto (sea por ]
iii. deficiente ) ) Aplicar cuando de
ingreso o cambio)
contrata personal
nuevo).
L Aplicacion de un programa de | Programa + fotos
Falta de motivacion L
N motivacion y pausas en el pausas en el 100
) y rotacion de tareas . .
iv. trabajo. trabajo
L Personal nuevo
Programa de capacitacion y
o ) resultados del 100
Falta de capacitacion entrenamiento,
) personal
v y entrenamiento
' N o Cuadro de
Evaluacion de cumplimiento o 100
cumplimiento
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Tabla 24 (Continua)

. Referenciade | Cumplimiento
No. pe Causa Solucion o
cumplimiento %
solucion
Falta de L Procedimientos
o Actualizacion de )
procedimientos y /o o ) actualizados
L procedimientos aplicables y ) 100
actualizacion de los . ] registro de
) POES difusion inmediata o
Vi. POES capacitacion
vii. Falta de Hoja de
determinacion de L ) requisicion
) Reposicion de materiales por o
necesidades de ] matriz areas. Cant. 100
area
materiales por area 'y Detergente. Cloro.
frecuencia de uso Estropajos
viil.
Organizar el trabajo en linea
Falta de )
L hacia adelante con los ]
organizacion del ) ) Flujograma
) respectivos flujogramas donde L . 100
trabajo: procesosy ) revision de area s
. se determinen los procesos a
estandares . )
cumplir y estandares
Falta de manual de
funciones Realizar un manual de
iX.. funci ) icad Manual de 100
A unciones que serd comunicado .
Determinacion de funciones
responsabilidades y a todo el personal
competencias
Cuadro de horarios
o de apoyo del
Determinacion del personal
o , o personal
Personal insuficiente segln la organizacion del ] 100
X. . . N se incluye
trabajo y asignacion de tareas )
trabajador +
rotativo.
Xi. - - - -
Falta de reposicion ) . . Checklist cocina.
. Asignacion de utensilios 100
de utensilios Foto de tablas
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Tabla 25 (Continua)

Referencia de

Cumplimiento

productos de

limpieza

manejo de quimicos

entrenamiento
Verificacion en el

cronograma

No. pe Causa Solucion o
cumplimiento %
solucion
Xii Capacitacién y
Falta de capacitacién asignacion de
en la dosificacion de Impartir capacitacion en el responsable del 100

Fuente: Elaborado por el Autor.

El detalle del cumplimiento del plan operativo se muestra a continuacion (se presenta

acorde a la numeracion de la Tabla 21):

i Solucién: Conformar el equipo de mejoramiento (multidisciplinario) para la

revision de procesos e instructivos, involucrando al personal operativo.

Una de las causas determinadas en el Plan Operativo es la exclusion del personal

en la determinacion de procedimientos por lo que se conformé el equipo de

mejoramiento (multidisciplinario) para la revision de procesos e instructivos,

involucrando al personal operativo de las diferentes areas (ver Figura 23).
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Figura 23: Revision de procesos con el personal
Fuente: Empresa en estudio

Independientemente de la persona se ha considerado el puesto en el cual se
trabaja, esto con la finalidad de que si existe rotacion del personal este equipo
permanecera vigente, obteniéndose en la siguiente Tabla con lista del personal

operativo (ver Tabla 21).

Tabla 26
Conformacion de Equipo de mejoramiento

# EQUIPO DE MEJORAMIENTO
EQUIPO HACCP PRINCIPALES ALTERNOS
Responsable del proyecto Operacion OPERACIONES
Produccién Chef Sub chef
Produccién Jefe de cocina caliente | Ayudante de:
Jefe de  cocina  fria | Cocina caliente
Jefe de pasteleria | Cocina fria
Jefe de bodega Pasteleria
Posilleria
Salonero
Bodeguero
Control de calidad Supervision Control de calidad

Fuente: Elaborado por el autor
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Solucién: Establecer calendarios y horarios de realizacion de la supervision de las

tareas de limpieza y una lista de verificacion de la supervision.

- La ausencia de calendarios, horarios para la supervision ha sido uno de los temas
que involucran directamente al supervisor responsable de la produccion, por lo
que establecer los horarios para la realizacion de las inspecciones permiten
determinar disciplina y control de las tareas de limpieza, sumado a esto una
herramienta para no dejar de lado ningin parametro, cuya informacion se
encuentra en la lista de verificacion, cuya informacion estd en el Anexo 5.

Registro de revision de areas

A continuacion, en la Tabla 22 se presenta el Calendario de supervision de

limpieza.

Tabla 27
Calendario de supervisién de limpieza

CALENDARIO DE SUPERVISION DE LIMPIEZA

AREA HORARIO | FRECUENCIA| CONTROL | RESPONSABLE | RESPONSABLE
INSPECCION
ANTES DEL
prOCESODE | UNAVEZAL M\Lj:fsqr'l‘;léo JEFE QHSE supgz\s/ésm
MISEN PLACE T
ANTES Y
DURANTE LA | UNAVEZ AL | INSPECCION CHEF JEFE DE
COCCION DE DIA VISUAL COCINA
ALIMENTOS
COCINA CALIENTE o T
UNAVEZAL | VISUAL JEFE DE
DEEIPI\/;‘EH%%E DIA MUESTREO CHEF COCINA
ATP*
INSPECCION
LIMPIEZA | UNAVEZA | VISUAL SUPSE{\S"ESOR CHEF
PROFUNDA | LASEMANA | MUESTREO
CHEF
ATP*
EN INSPECCION
LARECEPCION | DOSVECES | VISUAL JEFE DE
DE MATERIAS | ALDIA | MUESTREO BODEGA SUPERVISOR
CUARTOS FRIOS PRIMAS ATP*
INSPECCION | g oron o
LIMPIEZA | UNAVEZA | VISUAL ohoE CHEF
PROFUNDA | LASEMANA | MUESTREO
R CHEF
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Tabla 22 (Continua)

AREA HORARIO FRECUENCIA | CONTROL | RESPONSABLE | RESPONSABLE
INSPECCION
ANTES DEL UNA VEZ AL VISUAL
DESPACHO DIA MUESTREO CHEF SUPERVISOR
ATP*
POSTERIOR AL |\ \a vEZ AL IN?/ES%LON
DESPACHO DE CHEF SUPERVISOR
DIA MUESTREO
) PRODUCTOS AP
POSILLERIA INSPECCION
ANTESDEL | ,NAVEZAL | VISUAL
PROCESO DE DIA MUESTREO CHEF SUPERVISOR
MISEN PLACE AP
INSPECCION
LIMPIEZA UNAVEZ A VISUAL SUPSE;EOR CHEF
PROFUNDA LA SEMANA | MUESTREO
CHEF
ATP*
INSPECCION
ANTES DEL
PROCESO DE UNﬁ;iZAL ngggto JEFE QHSE &ﬁgﬁéfOR
MISEN PLACE AP
ANTES Y
EDLLAE'S';;EC IL(')AN UNA VEZ AL | INSPECCION CHEF JEFE DE
e DIA VISUAL COCINA
COCINA FRIA ENSALADAS
EN EL INSPECCION
UNA VEZ AL VISUAL JEFE DE
D'AEEIPI\/;‘EH?OZE DIA MUESTREO CHEF COCINA
ATP*
INSPECCION
LIMPIEZA UNAVEZ A VISUAL SUPSE;EOR CHEF
PROFUNDA LA SEMANA | MUESTREO
CHEF
ATP*
INSPECCION
ANTES DEL
PROCESO DE UNﬁ;§ZAL Mﬁg;%to JEFE QHSE &”EEéEOR
MISEN PLACE AP
ANTES Y
DURANTE LA | j\A VEZ AL | INSPECCION JEFE DE
ELABORACION DIA VISUAL CHEF COCINA
DE JUGOS Y
SALON All
EN EL INSPECCION
UNA VEZ AL VISUAL JEFE DE
D'AEEIPI\/;‘EH%%E DIA MUESTREO CHEF COCINA
ATP*
INSPECCION
LIMPIEZA UNAVEZ A VISUAL JEFE QHSE Q”EE;EOR
PROFUNDA LA SEMANA | MUESTREO
CHEF
ATP*
EN LA INSPECCION
RECEPCIONDE | UNAVEZA VISUAL CHEF JEFE DE
MATERIAS LA SEMANA | MUESTREO COCINA
PRIMAS ATP*
INSPECCION
. DURANTE LA | UNAVEZA VISUAL JEFE DE
CARNICERIA ELABORACION | LA SEMANA | MUESTREO CHEF COCINA
ATP*
INSPECCION
LIMPIEZA | UNAVEZA | VISUAL SUPSE;EOR SUPERVISOR
PROFUNDA LA SEMANA | MUESTREO
AP CHEF

-115-




AREA HORARIO FRECUENCIA | CONTROL | RESPONSABLE | RESPONSABLE
ANTES Y
E?_XE(AJELE%AN UNA VEZ AL | INSPECCION JEFE DE JEFE DE
DE PANES Y DIA VISUAL PASTELERIA COCINA
POSTRES
. EN EL INSPECCION
PASTELERIA/PANADERIA | eoo) fo pe | UNAVEZ AL VISUAL CHEF SUPERVISOR
ALIMENTOS DIA MUESTREO
ATP*
INSPECCION
LIMPIEZA UNA VEZ A VISUAL JEFE QHSE SUPSE\S/I'ESOR
PROFUNDA LA SEMANA | MUESTREO
. CHEF
ATP
ENLA INSPECCION
RECEPCION DE | DOS VECES VISUAL JEFE DE
MATERIAS AL DIA MUESTREO BODEGA SUPERVISOR
BODEGA PRIMAS ATP*
PRODUCCION INSPECCION
LIMPIEZA UNA VEZ A VISUAL supgﬁ\s/ésm SUPERVISOR
PROFUNDA LA SEMANA | MUESTREO
CHEF
ATP*
ANTES Y INSPECCION
DURANTEEL | DOS VECES VISUAL
DESPACHO DE AL DIA MUESTREO CHEF SUPERVISOR
TRANSPORTE ALIMENTOS ATP*
INSPECCION
EN EL UNAVEZ A VISUAL SUPERVISOR
DESPACHODE | \"\'cc\iana | MUESTREO JEFE QHSE QHSE
ALIMENTOS ATP* CHEF
* SEGUN CRONOGRAMA DE MUESTREO DE ALIMENTOS
SE UTILIZAN LOS REGISTROS DE REVISION DE AREAS

Fuente: Elaborado por el Autor

Solucion: Induccién obligatoria del personal en funciones y que se integra a un

puesto (sea por ingreso o cambio).

- La deficiente induccion y supervision son otras de las causas que se ha
determinado en el analisis. Para solventarlo, la induccion del personal se convierte
en obligatoria, asi como la difusion de sus funciones, con la finalidad de que
conozca a qué puesto se integra el personal (sea por ingreso o por cambio); esta
informacién se evidencia en el Anexo 6. Registro de induccion y Reinduccion de

personal.

Solucién: Aplicacion de un programa de motivacion y pausas en el trabajo.

- La falta de motivacion por parte del personal operativo y la rotacion de las
tareas es una de las causas que ha incentivado la aplicacion de un programa de
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motivacion y pausas en el trabajo. Anexo 7. Programa motivacion y pausas

en el trabajo.

Este Programa se instaurd dentro de la organizacion y se puede apreciar la

ejecucion del mismo en la Figura 24.

Figura 24: Personal ejecutando Pausas activas
Fuente: Empresa en estudio

V.

Solucién: Programa de capacitacion y entrenamiento.

Falta de capacitacidn y entrenamiento ha sido una constante en la determinacion
de las causas, a pesar de que el personal se mostro inicialmente renuente, es
consciente de que es necesario mantener un Programa de Capacitacion y

entrenamiento para todo ellos y para personal nuevo.

En la ejecucion del programa, la capacitacion se realizé cumpliendo lo establecido

en el Anexo 8. Programa de bienvenida y entrenamiento.

El programa de capacitacion y entrenamiento ejecutado se cumplio en su totalidad

segun como se indica en la siguiente tabla (Tabla 23):
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Tabla 28
Cumplimiento del programa de capacitacién y entrenamiento (2017)

DETALLE CUMPLIMIENTO
(%)
Saludo y Bienvenida por parte de la Gerencia General 100
Qué es la Empresa, Politica, Misién, Vision, Servicios, 100

Distribucién Geogréfica

Descripcion de la Organizacion: Organigrama, flujos de 100

autoridad, organizacion para el servicio.

Breve descripcion de la Cultura Organizacional de la 100
Empresa.
Breve descripcion del lugar donde trabajara, su 100

organizacion.

Actividades principales del puesto 100
Riesgos en el Trabajo particulares. 100
Derechos, Responsabilidades y Prohibiciones -qué no se 100
debe hacer-.

Breve descripcion del resto de puestos e interrelacion. 100
Servicio Normas basicas de convivencia en la planta 100
central.

Despedida y cierre. (Puede ser el Gerente de 100
Operaciones o Jefe QHSE)

Fuente: Elaborado por el autor

La asistencia se registro en el documento ubicado en el Anexo 9. Registro de toma de

conciencia y formacion.

Vi, Solucién: Programa de capacitacion, entrenamiento y la evaluacion de

cumplimiento.

Una causa detectada durante el proceso de capacitacion con el personal fue la falta

de procedimientos y /o actualizacion de los Procedimientos Operacionales
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Vili.

viii.

Estandarizados (POES). Se procedié a la revision de procedimientos con el
personal, se los actualizd6 y se los difundi6 nuevamente (ver Anexo 10.

Procedimientos Operacionales Estandarizados de limpieza y sanitizacion).

Solucion: Actualizacion de procedimientos aplicables y POES difusion inmediata.

La falta de determinacion de necesidades de materiales por area fue una causa
detectada por el personal y se convirti6 en una preocupacién por la
contaminacion cruzada que podria provocar al buscar el personal estos
materiales fuera de su area designada. Para solventarlo se organizo la entrega de
material con anticipacion por el personal administrativo; para la requisicion del

material se creo el formato indicado en la Figura 25:

FIED LN BCION 1N B

FECHA: = | z | AT
BOILICT & Faraaria
TEm FRODICTO CANT

ETIJUETAS JUMDCOE GRAMDES 15

=]

Figura 25:. Ejemplo de requisicién de insumos
Fuente: Empresa en estudio

Solucién: Organizar el trabajo en linea hacia adelante con los respectivos

flujogramas donde se determinen los procesos a cumplir y estandares.

Durante la evaluacion de las causas la falta de organizacion del trabajo: procesos
y estandares fue recurrente principalmente por la falta de tiempo que el personal
dispone para dejar las areas limpias antes de cada despacho. Se requirié la
organizacion del trabajo en linea hacia adelante con los respectivos flujogramas
donde se determinaron los procesos y los estandares a cumplir. Este trabajo se

realizd en conjunto con el personal administrativo y operativo. El flujograma
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cuenta el paso a paso del proceso, el cual fue revisado por el personal hasta que
finalmente se obtuvo el documento final segin como indica el Anexo 11. Proceso
de Realizacion del producto: alimentacion, recepcion, almacenamiento, despacho,

limpieza y desinfeccion.

Solucion: Realizar un manual de funciones que serd comunicado a todo el

personal.

Posterior a la elaboracion del flujograma del proceso de realizacién del producto,
se determinaron las responsabilidades y competencias, las mismas que se
comunicaron a todo el personal previo a su revision con el personal de RRHH. En

el Anexo 12 se presenta el Manual de funciones desarrollado.

Solucion: Determinacién del personal segun la organizacion del trabajo y
asignacion de tareas.

Una causa importante que se determin6 fue que el personal era insuficiente para
realizar las actividades de limpieza, sobre todo cuando existen servicios de
eventos. Se determind que el personal rotativo de las areas dé soporte en
actividades de limpieza, quedando la asignacion de horarios del apoyo del

personal segiin como indica la Tabla 24.

Tabla 29
Horario de apoyo del personal

HORARIO PERSONA DE SOPORTE

COLABORADOR HORARIO FRECUENCIA RESPONSABLE
Antes y durante la .
coccion de alimentos Una vez al dia Chef
. En el despacho de .
Personal rotativo alimentos Una vez al dia Chef
Limpieza profunda ~ Una vez a la semana Chef

Fuente: Elaborado por el Autor.
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Xi.

Solucion: Reposicion de utensilios.

La falta de reposicion de utensilios era una constante identificada, puesto que, el
deterioro de los equipos y menajes con el uso es inevitable. Se implementd la
revision del estado de los utensilios en el area de cocina para que sean sustituidos
(de ser el caso). A continuacion, se presenta el cambio de utensilios realizado por

las reposiciones identificadas (ver Figura 26).

Figura 26:Tablas renovadas en produccion
Fuente: Empresa en estudio
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Xii. Solucién: Impartir capacitacion en el manejo de quimicos

El entrenamiento se lo planted para personal nuevo y al personal que cambia de
puesto dentro de la organizacion. En la Figura 27 se evidencia la capacitacion

realizada.

Figura 27: Capacitacion y entregamiento del personal dosificacion de Quimicos
Fuente: Empresa bajo estudio

3.4 Desarrollo de la etapa “Verificar” del ciclo PHVA.

La etapa VERIFICAR esta compuesta de dos especificaciones:

- Medir los resultados.

- Estandarizar el mejoramiento.
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3.4.1 Especificacion 1: Medir los resultados. La primera Especificacion de esta etapa

(Medir los resultados) hace referencia al paso:

- Recopilar datos de control.

Evaluar los resultados.

A continuacion se describen los pasos realizados para la presente investigacion:

3.4.1.1 Paso 1: Recopilar datos de control.

a) Cumplimiento de la Norma Técnica ARCSA-DE-067-2015

— Con las acciones tomadas respecto a las soluciones que se plantearon, se
procedio a correr la Lista de Verificacion de los requisitos de la Norma Técnica
Sanitaria (ARCSA -DE-067-2015). Los resultados obtenidos de esta corrida

fueron (ver Tabla 25):

— Requisitos en cumplimiento: el 93%.
— Requisitos de no cumplimiento: 0% de no cumplimiento.
—  Cumplimiento parcial: 1%.

— Requisitos no aplicables: 6%.

La verificacion se puede observar en el Anexo 13. Lista de Verificacion de los
requisitos de la Norma Técnica Sanitaria (ARCSA -DE-067-2015).
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Tabla 30
Cumplimiento de la empresa en estudio en referencia a la Norma Técnica sanitaria

Titulo 11 establecimientos de alimentacion colectiva

CAPITULOSDEL CUMPLE NO CUMPLE CUMPLIMIENTO NO APLICA

TITULO 1l PARCIAL

CONDICIONES 47  31% 0 0% 1 1% 4 3%
SANITARIAS

CONDICIONES 26  17% 0 0% 0 0% 0 0%
HIGIENICAS

PARA EL

PERSONAL

CONDICIONES 52 34% 0 0% 0 0% 6 4%

HIGIENICAS DE
MANIPULACION

PRACTICAS DE 17  11% 0 0% 0 0% 0 0%
LIMPIEZA Y

CONTROL DE

PLAGAS

TOTAL 142  93% 0 0% 0 1% 10 6%

Fuente: El Autor

A continuacion, se aplico la “Lista de Verificacion” (Anexo 13) de los requisitos
aplicables al proceso de limpieza. Los resultados de esta verificacion se presentan
en la Figura 28; como se puede observar el nivel de cumplimiento fue del 98%,

guedando el 2% como cumplimiento parcial.
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Figura 28: Cumplimiento de los requisitos de la Norma Técnica Sanitaria
relacionados con los requisitos de limpieza aplicables a los establecimientos de
alimentacion colectiva.

Fuente: Elaborado por el Autor.

b) Reprocesos

Para la aplicacion del cronograma de muestreo (ver Tabla 26) se tomaron en
cuenta los datos establecidos en el muestreo base para las areas que intervienen en
el proceso de produccion. Se asignaron 100 hisopos para el muestreo realizado.
Para el area de salon y cocina fria, que tienen actividades sensibles para la
elaboracion de los productos (elaboracién de jugos, elaboracion de aji, ensaladas
frias y ensaladas calientes) se asignaron 25 hisopos a cada una. Otra area critica
considerada y que se le asignd una cantidad de 25 hisopos fue Posilleria. Los 25
hisopos restantes se distribuyeron considerando el historial de resultados de

muestreos del periodo 1.
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Tabla 31

Cronograma de Muestreo por area de trabajo

MUESTRAS | PLAN DE
AREA REALIZADAS| MUESTREO |NOV |DIC|ENE|FEB|MAR|ABR|MAY|JUN [JUL|AGO|SEP(OCT| TOTAL
(2015-2016) | (2016-2017)
TRANSPORTE 1 5 1 1 1 1 1 5
COCINA CALIENTE 19 5 1 1 1 1 1 5
CUARTOS FRIOS 2 3 1 1 1 3
POSILLERIA 18 25 2| 3] 2| 2 2[ 2 2[ 2 2 2[ 2] 2 25
COCINA FRIA 21 25 2] 2| 2| 2 2[ 3 2[ 2 2 2[ 2] 2 25
SALON 10 25 2| 2 2] 2 2 2 2 2 2 3f 2 2 25
CARNICERIA 5 5 1 1 1 1 1 5
PASTELERIA/PANADERIA 10 5 1 1 1 1 1 5
BODEGA PRODUCCION 1 2 1 1 2|

Fuente: Elaborado por el autor

Como se muestra en la Tabla 27 se cumplié por completo el cronograma de

muestreos.

Tabla 32

Cumplimiento del cronograma de toma de muestras por area de trabajo

MUESTRAS PORCENTAIJE DE

AREA PLANIFICADAS
REALIZADAS CUMPLIMIENTO

TRANSPORTE 5 5 100%
COCINA CALIENTE 5 5 100%
CUARTOS FRIOS 3 3 100%
POSILLERIA 25 25 100%
COCINA FRIA 25 25 100%
SALON 25 25 100%
CARNICERIA 5 5 100%
PASTELERIA/PANADERIA 5 5 100%
BODEGA PRODUCCION 2 2 100%
PROMEDIO 100 100

Fuente: Elaborado por el autor
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Ejecutado el cronograma de muestreo de superficies (ATP) en las diferentes areas
asignadas, se obtuvieron los resultados mencionados en la Figura 29. Los

parametros para la apreciacion de resultados con el Luminometro fueron:

—Aprobado (0-250 URL).
—Desaprobado (> 501 URL).
—Precaucién (252-500 URL).

m APROBADOS
B PRECAUCION
= DESAPROBADO

Figura 29: Resultados del muestreo de superficies realizado con el equipo
Lumindémetro (periodo 2).
Fuente: Datos obtenidos de la empresa en estudio.

Los resultados determinan un cumplimiento del 77% vy la diferencia es ain un

aspecto por controlar (7% Desaprobado y 16% precaucién).

Los resultados de las muestras por area de trabajo se ven en la siguiente Figura

(ver Figura 30):
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Figura 30: Porcentaje de relacion entre muestras aprobadas y precaucion (periodo 2).
Fuente: Datos obtenidos del muestreo realizado con el equipo Luminémetro de la
empresa en estudio.

¢) Resumen de resultados de variables de estudio

Los indicadores que se utilizaron para la determinacion de resultados posteriores a

las acciones de mejora aplicadas en el periodo 2 se presentan en la Tabla 28.
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Tabla 33

Resultados de variables relevantes

NOMBRE DESCRIPCION FORMULA RESULTADO (%)
77
o Cumplimiento de
Indice de o
o procesos de limpieza
cumplimiento de ) PL = - *100 7
o ejecutados en la empresa
procesos de limpieza )
en estudio
100
Requisitos de la NTS-
ARCSA para 142
. establecimientos de NTS = -------- * 100
Indice de
o alimentacion colectiva 99
cumplimiento NTS .
aplicables en la empresa
. . 143
en estudio y los requisitos
cumplidos
Requisitos de la NTS-
ARCSA para 41
o establecimientos de NTSL=---—-- *100
Indice de ) ) )
o alimentacion colectiva
cumplimiento NTS ) o 98
o relacionados a limpieza
limpieza .
aplicables en la empresa 42
en estudio y los requisitos
cumplidos.
; 77
Indice de aprobacion ~ Parametros de medicion
URL = ------- *100 77
URL general URL - Aprobados.
100
o _ Parametros de medicion 1
Indice de aprobacion
URL - Aprobados - por URL A ar=----*100 20
URL TRANSPORTE .
area de trabajo. 5
indice de aprobacion ~ Parametros de medicion 3
URL COCINA URL - Aprobados - por URL A ar =----*100 60
CALIENTE area de trabajo. 5
indice de aprobacion ~ Parametros de medicion 3
URL CUARTOS URL - Aprobados por URL A ar =----*100 100
FRIOS area de trabajo. 3
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Tabla 34 (continua)

NOMBRE DESCRIPCION FORMULA RESULTADO (%)
o y Parametros de medicion 18
Indice de aprobacién
URL - Aprobados por URL A ar =---*100 72
URL POSILLERIA . .
area de trabajo. 25
o y Parametros de medicion 21
Indice de aprobacién
URL - Aprobados por URL A ar =----*100 84
URL COCINA FRIA ] )
area de trabajo. 25
o y Parametros de medicion 20
Indice de aprobacién
URL - Aprobados por URL A ar =----*100 80
URL SALON _
area de trabajo. 25
o _ Parametros de medicion 4
Indice de aprobacién
URL - Aprobados por URL Aar=----*100 80
URL CARNICERIA ] )
area de trabajo. 5
indice de aprobacion . - 5
URL Pardmetros de medicion
= e *
URL - Aprobados por URL Aar 100 100
PASTELERIA/PANA )
area de trabajo. 5
DERIA
indice de aprobacion  Parametros de medicion 2
URL BODEGA URL - Aprobados por URL Aar=----*100 100
PRODUCCION area de trabajo. 2

Fuente: Elaborado por el autor

Después de la aplicacion de los controles establecidos, aln se detectaron procesos

de limpieza no eficaces (desaprobados y precaucion) seguin se ve en la siguiente

Figura 31.
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Figura 31: Porcentaje de Procesos que no fueron eficaces (desaprobados y no aplica) en
las areas de limpieza (periodo 2).
Fuente: Elaborado por el autor

3.4.1.2 Paso 2: Evaluar los resultados.

a) Cumplimiento de la Norma Técnica ARCSA-DE-067-2015

En la Figura 32 se presentan los comparativos de cumplimiento de los periodos 1
y 2 de:

— Los requisitos de la “Norma Técnica Sanitaria Unificada para Alimentos

Procesados, Plantas Procesadoras de Alimentos, Establecimientos de
Distribucion, Comercializacion, Transporte de Alimentos y Establecimientos
de Alimentacion Colectiva”. (Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG. R.O.
Suplemento 681 de 01 de febrero de 2016).

— Los requisitos de la “Norma Técnica Sanitaria Unificada para Alimentos

Procesados, Plantas Procesadoras de Alimentos, Establecimientos de

Distribucion, Comercializacion, Transporte de Alimentos y Establecimientos
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de Alimentacion Colectiva”. (Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG. R.O.
Suplemento 681 de 01 de febrero de 2016) cumplidos aplicables para el

proceso de limpieza.

100 -
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60 -
50 -
40
30 -
20 -
10 -

N PERIODO 1
B PERIODO 2

wn
'—
=
=]
2
c
2
£
=
£
e
o

Cumplimiento NTS limpieza

Figura 32: Comparativo de resultados Requisitos de la NTS-ARCSA para
establecimientos de alimentacion colectiva aplicables en la empresa en estudio y los
requisitos cumplidos referentes a limpieza(Periodo 1y 2).

Fuente: Datos obtenidos de la empresa en estudio.

En la Tabla 29 y Figura 33 se encuentra la comparacion al detalle (cumple — no
cumple — cumple parcialmente) de los requisitos de la normativa aplicables al
proceso de limpieza.
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Tabla 35
Resumen comparativo de la Evaluaciones de cumplimiento de requisitos de la

resoluciéon ARCSA -DE-067-2015, Titulo III “Establecimiento de alimentacion

1

colectiva para el proceso de “Limpieza”.

CAPITULOS DEL

TiTULO 111. PARAMETROS
ESTABLECIMIENTOS

DE ALIMENTACION CUMPLE NO CUMPLIMIENTO
COLECTIVA CUMPLE PARCIAL
TOTAL PERIODO 1 28 67% 7 1% 7 17%
TOTAL PERIODO 2 41 98% 0 0% 1 2%

Fuente: El Autor

El porcentaje de cumplimiento se incrementa en nueve puntos porcentuales con relacion
al primer afio evaluado, mostrandose un crecimiento sustancial de los requisitos no

cumplidos y cumplidos parcialmente.

98%

100%

90%

80%

67%

70%

60%

50%

40%

30%

20% 17% 17%
10%
0% —
CUMPLE NO CUMPLE CUMPLIMIENTO PARCIAL

HPERIODO1 = PERIODO 2

Figura 33: Comparativo de cumplimiento de los requisitos de la Norma Técnica
Sanitaria relacionados con los requisitos de limpieza aplicables a los
establecimientos de alimentacion colectiva del periodo 1y 2.

Fuente: Elaborado por el Autor.
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En la Figura 33 se aprecia un incremento de 31 puntos porcentuales en los
requisitos cumplidos, disminuyendo en su totalidad los requisitos no cumplidos y

disminuyendo 15 puntos porcentuales para los requisitos de cumplimiento parcial.

b) Reprocesos

En la comparacion realizada de los resultados del muestreo de superficies
realizado con el equipo Luminémetro de los periodos 1 y 2 se obtienen los datos

mostrados en la Figura 34:

90

80 77%

70
61%

60
50

40

20 26%

20 I 16% -

: B B
0 I

APROBADO DESAPROBADO PREACUCION

W PERIODO1 mPERIODO 2

Figura 34: Porcentaje comparativo de resultados del muestreo de
superficies realizado con el equipo Luminémetro de los periodos 1y 2.
Fuente: Datos obtenidos de la empresa en estudio.

El porcentaje de aprobacion de los muestreos tiene un incremento de 16%,
disminuyendo un 16% en los parametros calificados como desaprobados (10%) y

precaucion (6%).
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En la Figura 35 se puede observar el comparativo del porcentaje de aprobaciones
de los resultados de los muestreos de superficie realizaos en cada una de las areas

con el equipo Lumindmetro en los periodos 1y 2 (ver Figura 35).

100100 100100

URL TRANSPORTE

URL COCINA CALIENTE

URL CUARTOS FRIOS

URL POSILLERIA

URL COCINA FRIA

URL SALON

URL CARNICERIA

URL PASTELERIA/PANADERIA
URLBODEGA PRODUCCION

N PERIODO 1 W PERIODO 2

Figura 35: Porcentaje comparativo del porcentaje de aprobaciones de los resultados de
muestreo de superficies realizado con el equipo Lumindmetro en los periodos 1y 2.
Fuente: Datos obtenidos de la empresa en estudio.

Como se observa en la Figura 36, se logré un incremento en la eficacia de los
procesos de limpieza en 7 de las areas de la Planta de Produccion, destacandose

los siguientes aspectos:

- Pasteleria y Bodega produccion mantienen los niveles del 100% en los dos
periodos (1y 2).

- El area de cuartos frios logra llegar a un 100% de aprobacion de todas las
muestras, siendo el area de mayor porcentaje de mejora.

- En las otras areas se observa un incremento de eficacia de: cocina caliente 13

puntos, cuartos frios 50, posilleria 16, cocina fria 22, salon 20, carniceria 20.
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- Un caso particular es el transporte donde la mejora es del 20% con relacion al
afio 2015. Una posible explicacién de esto es la participacién de personal
externo durante la ejecucion de esta actividad, exigiendo un mayor control para

el cumplimiento de los estandares de limpieza.

¢) Resumen de resultados de variables de estudio

A continuacion, se presenta un resumen de los resultados de las variables del
estudio con el detalle general y por areas con los valores obtenidos en los periodos

1y 2 (ver Tabla 30).

Tabla 36
Resultados de variables relevantes

VARIACION EN

3 PERIODO 1 PERIODO 2 PUNTOS
NOMBRE DESCRIPCION
(%) (%) PORCENTUALES
(%)
Cumplimiento de  Cumplimiento de procesos
procesos de de limpieza ejecutados en la 74 77 3
limpieza empresa en estudio
Requisitos de la NTS-
ARCSA para
o establecimientos de
Cumplimiento ) . )
alimentacion colectiva 89 99 10

NTS )
aplicables en la empresa en

estudio y los requisitos

cumplidos
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Tabla 37 (Continuacion)

VARIACION EN

3 PERIODO 1 PERIODO 2 PUNTOS
NOMBRE DESCRIPCION
(%) (%) PORCENTUALES
(%)
Requisitos de la NTS-
ARCSA para
establecimientos de
Cumplimiento alimentacion colectiva
o ) o 67 98 38
NTS limpieza relacionados a limpieza
aplicables en la empresa en
estudio y los requisitos
cumplidos.
Pardmetros de medicién
URL general 61 77 16
URL - Aprobados
Parametros de medicion
URL
URL - Aprobados - por area 0 20 20
TRANSPORTE )
de trabajo.
Pardmetros de medicién
URL COCINA
URL - Aprobados - por area 47 60 13
CALIENTE ]
de trabajo.
Pardmetros de medicién
URL CUARTOS
URL - Aprobados por area 50 100 50
FRIOS )
de trabajo.
Parametros de medicién
URL
URL - Aprobados por area 56 72 16
POSILLERIA ]
de trabajo.
Pardmetros de medicién
URL COCINA
URL - Aprobados por area 62 84 22
FRIA .
de trabajo.
Parametros de medicién
URL SALON URL - Aprobados por area 60 80 20
de trabajo.
Parametros de medicién
URL
URL - Aprobados por area 60 80 20
CARNICERIA

de trabajo.

-137-



Tabla 38 (Continuacion)

VARIACION EN

) PERIODO 1 PERIODO 2 PUNTOS
NOMBRE DESCRIPCION
(%) (%) PORCENTUALES
(%)
URL Parametros de medicién
PASTELERIA/PA  URL - Aprobados por area 100 100 0
NADERIA de trabajo.
Parametros de medicién
URL BODEGA
URL - Aprobados por area 100 100 0
PRODUCCION

de trabajo.

Fuente: Elaborado por el autor

La muestra grafica de los resultados anteriores se presenta en la siguiente Figura

36.
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Fuente: Elaborado por el autor

Figura 36: Porcentaje comparativo de resultados de los indicadores relevantes
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d) Anélisis economico de la mejora alcanzada

A continuacion, se muestra un comparativo econémico (ver Figura 37) del costo

de los reprocesos considerando el periodo 1, tomando un costo de 9.80 USD por

reproceso.
300
254,8
250
200 186,2
150
100
68,6
50
0
COSTO PERIODO 1 COSTO PERIODO 2 AHORRO
Figura 37: Costo de reprocesos determinados en los periodos 1y 2
Fuente: Elaborado por el autor

Se puede apreciar que con la aplicacién de las acciones de mejor se logré ahorrar

un 58% en el periodo 2 respecto al periodo 1 (un ahorro de 186.20 USD).

3.4.2 Especificacion 2: Estandarizar el mejoramiento. La especificacion Estandarizar

el mejoramiento consta de cuatro pasos:

— Efectuar los cambios a escala.
— Capacitar y entrenar al personal.
— Definir nuevas responsabilidades.
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— Definir nuevas operaciones y especificaciones.

A continuacion se describe cada paso realizado para la presente investigacion:

3.4.2.1 Paso 1: Efectuar los cambios a escala. La ejecucion de las actividades de
mejora que se consideraron fueron ya aplicadas en todas las areas involucradas con la
limpieza en la Fase HACER. No se programd un escalamiento hacia otras areas para

este estudio.

3.4.2.2 Paso 2: Capacitar y entrenar al personal. Las capacitaciones del personal

fueron efectuadas de manera paralela al programa de bienvenida y entrenamiento.

Los dias miércoles posterior al proceso de limpieza se mantuvieron reuniones con el
personal, donde se impartieron los temas referentes a desarrollar las operaciones con

calidad y seguridad. Los temas principales que se impartieron fueron:

- Normativa técnica sanitaria para alimentos procesados. Resolucion 067

—  Control de limpieza

—  Consolidado ATP, revision de resultados anual

- Limpieza: Limpieza y orden en las areas

- Limpieza de utensilios de servicio

- Limpieza de utensilios de limpieza: bacterias que se reproducen en los utensilios.
- Mediciones de ATP y acciones preventivas

—  Procedimientos operacionales estandarizados de limpieza

- Programa de quimicos, MSDS, manejo y etiquetado

El ultimo dia de la semana, a las 8:30 se determind realizar las actividades de
entrenamiento del personal, actividades que fueron desarrolladas entre varios

departamentos con la idea de satisfacer lo propuesto en el correspondiente programa.
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3.4.2.3 Paso 3: Definir nuevas responsabilidades. EIl personal operativo de la Planta
central desempefia actividades para las cuales han sido contratados, sin embargo, su
involucramiento es menester para la mejora permanente del sistema. Es por esto que se
conformaron equipos de mejoramiento para realizar actividades como la revision de

instructivos y procedimientos en general.

Las responsabilidades asignadas al personal producto de los cambios realizados en
estandares se las definié en el Manual de Funciones y dentro de los procedimientos

actualizados.

3.4.2.4 Paso 4: Definir nuevas operaciones y especificaciones. La mejora del proceso
lo plasm6 en nuevos estandares instaurados o actualizados, que se indican a

continuacion:

a) Procedimientos Operativos mejorados

Los procedimientos mejorados fueron los que se listan a continuacién; su detalle

se puede observar en el Anexo 10:

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Cisterna de Agua.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Campana Extractora.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Cocina y Fogones.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Estanterias.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Horno Conveccion.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Sartén Basculante-
Marmita.

— Procedimiento Operacional estandarizado limpieza de Licuadora Industrial.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Mesas/Mesones de

Trabajo y Pozos de Lavado.
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— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Plancha.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Gavetas y Coolers.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Ablandador de Carne.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Molino de Carne.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Cuartos Frios.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Selladora al Vacio.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Batidora — Amasadora.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Horno Combi.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Leudador.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Paredes-Pisos-Rejillas-
Puertas-Escaleras.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Juguera - Maquina de Té
- Baldes de Jugo.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Robot/ Procesador de
Alimentos.

— Procedimiento Operacional estandarizado de limpieza de Manejo de Vidrio

— Procedimiento de limpieza y sanitizacion de transporte de alimentos (contratista).

b) Programa de limpieza

El “Programa de Limpieza” desarrollado (ver Anexo 14) para el proceso bajo

estudio contiene:

— Actividades preliminares, que se incluyen para preparar el equipo o superficie
al limpiar como es la desenergizacion.

— Tipo de limpieza a ejecutar con el producto quimico y su dilucion: existe
limpieza en seco y humedo, en esta ultima se aplica productos quimicos de
limpieza, los cuales deben ser claros en la dilucion, equipo de proteccion
personal y cuidado ambiental, los criterios se basan en las hojas de seguridad
(MSDS).
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— Materiales de limpieza, donde se establece claramente los insumos que se
requiere para desarrollar esta actividad.

— Precauciones del area o equipo a limpiar, seguridades del equipo para limpiarlo
de preferencia segun las recomendaciones del fabricante.

— Peligros y puntos criticos de acumulacion de suciedad, basados en la
experiencia del personal y de las zonas muestreadas con ATP anteriormente.

— Frecuencia de limpieza, tiempo establecido para realizar la proxima limpieza.

— Responsable, puesto responsable de ejecutar las actividades.

— Control y supervision, responsable de revisar que la produccion y los procesos

de limpieza se ejecuten cumpliendo los requisitos.

3.5 Desarrollo de la etapa “Actuar” del ciclo PHVA.

La etapa ACTUAR estd compuesta de una Especificacion (Proponer nuevas mejoras)

gue consta a continuacion:

3.5.1. Especificacion 1: Proponer nuevas mejoras. A continuacion se describe el paso
realizado para la presente investigacion, donde se proponen nuevas mejoras para el

proceso:
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3.5.1.1. Paso 1: Nuevas mejoras.

— Por efectos de cumplimiento legal, debe realizarse verificaciones organizadas con el
equipo multidisciplinario en referencia a los requisitos aplicables a la “Norma
Técnica Sanitaria Unificada para Alimentos Procesados, Plantas Procesadoras de
Alimentos, Establecimientos de Distribucion, Comercializacion, Transporte de
Alimentos y Establecimientos de Alimentacion Colectiva”. (Resolucion ARCSA-DE-

067-2015-GGG. R.O. Suplemento 681 de 01 de febrero de 2016).

— Se debe mantener el Programa de muestreo y de limpieza generado y cumplirse para

continuar la validacion de la eficacia del proceso de limpieza.

— El ejercicio sistematico de comprobar la eficacia del proceso de limpieza con los
responsables de area debe mantenido para lograr que la supervision sea eficaz y

cumpla un estandar de revision.

— Las inducciones al personal es un estandar que deben mantenerse y mejorarse
continuamente en conjunto con el Programa de bienvenida, capacitacion y

entrenamiento.

— Posterior a un proceso de entrenamiento y adiestramiento es importante evaluar el

cumplimiento y la eficacia de la capacitacidn en el cumplimiento de los estandares.

— Los equipos que ingresan a produccion tienen su procedimiento de limpieza, es

menester incluirlos dentro del programa de limpieza y el cronograma de muestreo.

— Dotar al personal de los insumos necesarios para su efectivo trabajo y evitar que
Ileguen a un desgaste maximo, pues estos pueden convertirse en medios de transporte

de microorganismos (contaminacion cruzada).
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— La organizacién del trabajo en caso se incremente la produccién, el personal debe

tener claro sus funciones para lograr la optimizacion del proceso.

— Aplicar nuevamente el método PHVA en base a los resultados encontrados para
afianzar la aplicacion de este método, por lo que se deberd capacitar y entrenar al
personal, no solamente en las tareas técnicas de sus puestos de trabajo, sino también
en la utilizacién constante y confiada en el método PHVA, con control y tutoria

permanente del personal técnico y administrativo asignado al area de produccion.

— La publicidad de los indicadores y su aplicacion efectiva por todos los involucrados,
debe ser una tarea permanente que requiere del aporte sustancial del personal
administrativo y técnico de la empresa para mantener al personal operativo
comunicado del estado del cumplimiento de los procesos de limpieza y motivado por

la mejora permanente.
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4, ANALISIS Y RESULTADOS

4.1 Anélisis de las variables bajo estudio

En el primer periodo revisado (octubre 2015 - octubre 2016) la empresa tiene
cumplimiento de la Normativa Técnica Sanitaria, alcanza el 89% de cumplimiento, este
se mejora para el segundo periodo estudiado (noviembre 2016 — octubre 2017)
alcanzando el 99%. Cabe indicar que en ambos periodos existe un 7% de los requisitos

gue no son aplicables.

4.2  Cumplimiento de Normativa

Sobre esta base se determinan los requisitos relacionados con la limpieza aplicables en
la empresa en estudio, para delimitar los resultados, la empresa cumple el 67% de los
mismos en el periodo 1, mejorando sustancialmente el periodo 2 estudiado hasta el
98%.

Estos resultados son alentadores, que corresponden a una revision general de los
requisitos, sin embargo, la limpieza, por ser imprescindible en todo proceso de
elaboracion de productos para el consumo, requiere ser validada, pues se debe
garantizar que sea eficiente. Es asi como son los medios técnicos los que permiten

comprobar que este proceso importante se haya realizado correctamente.

En la figura 38 se muestra el Comparativo de los resultados de los requisitos de la NTS-
ARCSA para establecimientos de alimentacion colectiva aplicables en la empresa en

estudio y los requisitos cumplidos referentes a limpieza periodo 1y 2.
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Figura 38: Comparativo de resultados de los requisitos de la NTS-ARCSA para
establecimientos de alimentacion colectiva aplicables en la empresa en estudio y los
requisitos cumplidos referentes a limpieza periodo 1y 2 .

Fuente: Datos obtenidos de la empresa en estudio.

4.3 Reprocesos

En el caso de la empresa en estudio, se utiliza el Lumindémetro (deteccion de ATP
expresada en URL) determinandose un cumplimiento del 61% las mediciones realizadas
en el primero periodo (periodo 1 ), mejorando para el segundo periodo (periodo 2) hasta
alcanzar el 77% de efectividad.

En el &rea de cocina caliente la eficacia del procesos de limpieza (deteccion de ATP
expresada en URL) tiene un cumplimiento del 47% las mediciones realizadas en el
primero periodo (periodo 1), mejorando para el segundo periodo (periodo2) hasta
alcanzar el 60% de efectividad.

En los cuartos frios ha tenido una mejora del 50% la eficacia de los procesos de
limpieza (deteccion de ATP expresada en URL) pues en el primero periodo tenia el
50% (periodo 1 ), mejorando para el segundo periodo (periodo 2) hasta alcanzar el
100% de efectividad.
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En el area de posillleria la eficacia del procesos de limpieza (deteccion de ATP
expresada en URL) tiene un cumplimiento del 56% las mediciones realizadas en el
primero periodo (1), mejorando para el segundo periodo (2) hasta alcanzar el 72% de

efectividad.

En cocina fria la eficacia del proceso de limpieza (deteccion de ATP expresada en URL)

en el periodo 1 tienen un 62%, mejorando para el periodo 2 con un 84% de efectividad.

En el &rea de carniceria la eficacia del procesos de limpieza (deteccion de ATP
expresada en URL) tiene un cumplimiento del 60% las mediciones realizadas en el
primero periodo (1), mejorando con 20% para el segundo periodo (2) hasta alcanzar el
80% de efectividad.

En el caso de panaderia y bodega produccion la eficacia de la limpieza se ha mantenido

en los periodos de estudio.

En el caso del transporte se ha mejorado un 20%, resultado que debe seguirse

monitoreando pues es un proceso subcontratado.
En la Figura 39 se muestra el porcentaje comparativo del porcentaje de aprobaciones de

los resultados de muestreo de superficies realizado con el equipo Lumindémetro en los

periodos 1y 2.
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Figura 39: Porcentaje comparativo del porcentaje de aprobaciones de los resultados de
muestreo de superficies realizado con el equipo Luminémetro en los periodos 1y 2 .
Fuente: Datos obtenidos de la empresa en estudio.

4.4 Resumen de resultados de variables de estudio

Los resultados de las variables de estudio se muestran en la Tabla 31:

- 149 -



Tabla 39

Resultados de variables relevantes

VARIACION EN

, PERIODO1 PERIODO 2 PUNTOS
NOMBRE DESCRIPCION
(%) (%) PORCENTUALES
(%)
Cumplimiento de  Cumplimiento de procesos
procesos de de limpieza ejecutados en la 74 77 3
limpieza empresa en estudio
Requisitos de la NTS-
ARCSA para
o establecimientos de
Cumplimiento . . .
alimentacion colectiva 89 99 10
NTS )
aplicables en la empresa en
estudio y los requisitos
cumplidos
Requisitos de la NTS-
ARCSA para
establecimientos de
Cumplimiento alimentacion colectiva
o ) o 67 98 38
NTS limpieza relacionados a limpieza
aplicables en la empresa en
estudio y los requisitos
cumplidos.
Parametros de medicion
URL general 61 77 16
URL - Aprobados
Pardmetros de medicién
URL ]
URL - Aprobados - por area 0 20 20
TRANSPORTE )
de trabajo.
Parametros de medicion
URL COCINA
URL - Aprobados - por area 47 60 13
CALIENTE )
de trabajo.
Parametros de medicion
URL CUARTOS ]
URL - Aprobados por area 50 100 50
FRIOS .
de trabajo.
Parametros de medicién
URL .
URL - Aprobados por area 56 72 16
POSILLERIA

de trabajo.
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Tabla 40 (Continuacion)

VARIACION EN

, PERIODO1 PERIODO 2 PUNTOS
NOMBRE DESCRIPCION
(%) (%) PORCENTUALES
(%)
Parametros de medicién
URL COCINA
URL - Aprobados por area 62 84 22
FRIA )
de trabajo.
Parametros de medicién
URL SALON URL - Aprobados por area 60 80 20
de trabajo.
Pardmetros de medicién
URL
URL - Aprobados por érea 60 80 20
CARNICERIA )
de trabajo.
URL Parametros de medicién
PASTELERIA/P URL - Aprobados por area 100 100 0
ANADERIA de trabajo.
Parametros de medicién
URL BODEGA
URL - Aprobados por area 100 100 0
PRODUCCION

de trabajo.

Fuente: Elaborado por el autor
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3. VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LA PROPUESTA

51 Ventajas.

Al aplicar el ciclo PHVA en el proceso de limpieza de la empresa bajo estudio, las

ventajas fueron:

— Alta participacion y empoderamiento del personal operativo.

— Funciones claras para el desarrollo eficaz de las etapas.

— Motivacion del personal por su nivel de participacion.

— Mejoras tangibles y ordenadas para el proceso.

— Capacidad de verificacion cuantificada de resultados.

— Permite enfocar los esfuerzos de mejora y proponer un siguiente ciclo.

— Requiere disciplina, compromiso e involucramiento de los actores.

5.2 Desventajas

— Necesidad de un esfuerzo inicial de los responsables para su ejecucion que
incide en la utilizacion de tiempo de jornada laboral.

— Necesidad de datos iniciales para definir el enfoque de mejora.

- 152 -



6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

Al aplicar el ciclo PHVA y la “Norma Técnica Sanitaria Unificada para
Alimentos Procesados, Plantas Procesadoras de Alimentos, Establecimientos de
Distribucion, Comercializacién, Transporte de Alimentos y Establecimientos de
Alimentacién Colectiva”. (Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.  R.O.
Suplemento 681 de 01 de febrero de 2016), en el proceso de limpieza de area de
produccién de la Planta Central de una empresa de catering, se logro reducir los
reprocesos causados por ineficacia en la limpieza de un 39% del periodo 1 a un
23 % en el periodo 2.

A través de la determinacién de los reprocesos generados en el proceso de
limpieza en la Planta de Produccién de la empresa de catering, se definieron
16% de desaprobados en la eficacia de la limpieza, 7% en nivel de precaucién y

77% de aprobados.

Dentro de la etapa Planear del ciclo PHVA se lograron establecer 14 causas raiz
para la problematica del proceso de limpieza en la Planta de Produccion de la
empresa de catering y se generaron 12 soluciones o acciones de mejora. Para
esto se utilizaron las herramientas de espina de pescado y los requisitos de
cumplimiento de la “Norma Técnica Sanitaria Unificada para Alimentos
Procesados, Plantas Procesadoras de Alimentos, Establecimientos de
Distribucion, Comercializacién, Transporte de Alimentos y Establecimientos de
Alimentacion Colectiva”. (Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.  R.O.
Suplemento 681 de 01 de febrero de 2016).
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Dentro de la etapa Planear del ciclo PHVA para el proceso de limpieza en la

Planta de Produccién de la empresa de catering se definié un nivel de

cumplimiento de 98% de los requisitos de la norma, 2% de cumplimiento parcial

y 0 % de no cumplimientos.

A través de la etapa Hacer del ciclo PHVA para el proceso de limpieza en la

Planta de Produccion de la empresa de catering se ejecutaron el 100% de las

acciones propuestas en el plan operativo.

A través de la etapa Verificar del ciclo PHVA para el proceso de limpieza en la

Planta de Produccion de la empresa de catering se logré comprobar mejora en:

De 89% a 99% en el cumplimiento de los requisitos de la “Norma
Técnica Sanitaria Unificada para Alimentos Procesados, Plantas
Procesadoras de Alimentos, Establecimientos de Distribucion,
Comercializacién, Transporte de Alimentos y Establecimientos de
Alimentacion Colectiva”. (Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.
R.O. Suplemento 681 de 01 de febrero de 2016).

De 67% a 98% de cumplimiento de los requisitos de la “Norma Técnica
Sanitaria Unificada para Alimentos Procesados, Plantas Procesadoras de
Alimentos, Establecimientos de Distribucion, Comercializacion,
Transporte de Alimentos y Establecimientos de Alimentacion
Colectiva”. (Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG. R.O. Suplemento
681 de 01 de febrero de 2016) aplicables al proceso de limpieza.

De 61% al 77% de eficacia del proceso de limpieza.

A través de la etapa Actuar del ciclo PHVA para el proceso de limpieza en la

Planta de Produccion de la empresa de catering se lograron definir nuevas

opciones de mejora para el proceso.
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Al aplicar el ciclo PHVA, se logré disefiar e implementar un “Programa de
Limpieza” sistematizado que permitié alcanzar resultados de mejora en el
proceso de limpieza: resultados con nivel de “aprobacion” (de 61% en el periodo
1 a 77% en el periodo 2), resultados “en precaucion” (de 13% en el periodo 1 a
7% en el periodo 2) y resultados “desaprobados” (de 26% en el periodo 1 a 16%

en el periodo 2).

Un factor necesario para la aplicacion del ciclo PHVA es la implicacion del
personal ya que como actores de los procesos son los que conocen las
actividades a profundidad.

La estandarizacion que se logra con el ciclo PHVA sirve de base para evaluar y

verificar los resultados obtenidos.
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6.2 Recomendaciones

El ejercicio sistematico de comprobar la eficacia del proceso de limpieza debe

ser mantenido para que el estandar generado no se pierda.

Por efectos de cumplimiento legal, debe lograrse el cumplimiento del 100% de
los requisitos aplicables, en los que se refiere a la “Norma Técnica Sanitaria
Unificada para Alimentos Procesados, Plantas Procesadoras de Alimentos,
Establecimientos de Distribucién, Comercializacién, Transporte de Alimentos y
Establecimientos de Alimentacion Colectiva”. (Resolucion ARCSA-DE-067-
2015-GGG. R.O. Suplemento 681 de 01 de febrero de 2016), la empresa ha

logrado el 98% de cumplimiento de requisitos relacionados a limpieza.

La brecha que existe de cumplimiento que corresponde al 2% relacionado a
requisitos de limpieza de la “Norma Técnica Sanitaria Unificada para Alimentos
Procesados, Plantas Procesadoras de Alimentos, Establecimientos de
Distribucion, Comercializacién, Transporte de Alimentos y Establecimientos de
Alimentacion Colectiva”. (Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG. R.O.

Suplemento 681 de 01 de febrero de 2016), esta encaminado a la limpieza de:

— Las mallas que no son removibles en la planta de produccion que estan
ubicadas en las partes altas de la infraestructura, requisito que quedé bajo
estudio presupuestal.

— A las luminarias se ha dado una solucion parcial que es colocar film
adherente para que en lugar de cambiar los cobertores de las lamparas
que lleva mucho tiempo realizar esta actividad, se pueda reponer el film
adherente cada 3 meses.

— Los lavabos asignados a cada area, recomienda la norma que puedan
utilizarse para lavar utensilios. Este requisito quedo bajo estudio técnico

de operaciones.
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Haber logrado la conformacion del equipo de mejora, la integracién del personal
operativo en él, y la participacion en la aplicacién del método PHVA con
resultados favorables, obliga a continuar y afianzar la aplicacion de este método,
por lo que se debera capacitar y entrenar al personal, no solamente en la tareas
técnicas de su puestos de trabajo, sino también en la utilizacién constante y
confiada en el método PHVA, con control y tutoria permanente del personal
técnico y administrativo asignado al &rea de produccion.

Se debera afianzar el entrenamiento en cada puesto de trabajo, la capacitacion en
las técnicas de mejora continua y la motivacion al personal, a efectos que su

participacion esté comprometida hacia la eficiente realizacion de los procesos.

La estandarizacion de los procedimientos y su aplicacion a escala no significa su
inmovilidad, por lo que se deberan establecer una periodicidad para la revision

de los procedimientos con la participacion de todos los involucrados.

La publicidad de los indicadores y su aplicacion efectiva por todos los
involucrados, debe ser una tarea permanente que requiere del aporte sustancial
del personal administrativo y técnico de la empresa para mantener al personal
operativo comunicado del estado del cumplimiento de los procesos de limpieza

y motivado por la mejora permanente.
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8.

ANEXOS

Anexo 1 Cumplimiento de requisitos relacionados a la limpieza.

TITULO 111,
ESTABLECIMIENTOS
ALIMENTACION COLECTIVA

DE

LIMPIEZA

NO
APLICA

CUMPLE

NO
CUMPLE

PARCIAL

a. El disefio, la construccion del
establecimiento de alimentacion colectiva;
asi como, la ubicacion de equipos y
utensilios a ser utilizados en estos
establecimientos, deberan permitir la
limpieza, desinfeccion y mantenimiento
adecuado, a fin de prevenir la
contaminacion cruzada garantizando la
inocuidad de los alimentos;

b. El cableado y las tuberias de servicios
publicos se deberén instalar de modo que
no obstruyan la limpieza de pisos, paredes
y techos;

c. Los pisos donde se utilice métodos de
limpieza de flujo de agua deberan evitar la
acumulacién de agua y en caso de contar
con desagiies estds deberan contar con
rejillas en buen estado y mantenerse en
condiciones sanitarias que eviten la
contaminacion;

d. En caso de contar con escaleras y
estructuras auxiliares, como plataformas,
escaleras de mano y rampas, deberan estar
situadas y construidas de manera que no
sean causa de contaminacion de los
alimentos, con materiales que permitan
facil limpieza y desinfeccién;

e. No se utilizardn cubiertas para pisos
tales como alfombras u otro material
similar en é&reas de preparacion de
alimentos, cuartos frigorificos, areas de
lavado de utensilios, bafios o baterias
sanitarias, cuartos de almacenaje de
desechos u otras areas donde el piso esta
sujeto a la humedad y métodos de
limpieza mediante agua, el piso de
preferencia sera antideslizante.

f. Los materiales para superficies de pisos,
paredes y techos en las areas en donde se
realicen las operaciones de manipulacion
de alimentos, deberdn ser resistentes,
faciles de limpiar y desinfectar; y no
deben generar espacios propicios para la
proliferacion de microorganismos y
plagas;
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Anexo 1 (Continuacion)

TITULO I1l. ESTABLECIMIENTOS
DE ALIMENTACION COLECTIVA

LIMPIEZA

NO
APLICA

CUMPLE

NO
CUMPLE

PARCIAL

g. En las areas donde se llevan a cabo las
operaciones de  manipulacion  de
alimentos, las puertas deben mantenerse
en buen estado de funcionamiento y ser de
materiales faciles de limpiar que impidan
la contaminacién cruzada; de presentar
cortinas plasticas o barrederas, estas
deben mantenerse en buen estado;

h. En caso de contar con aberturas que
den al exterior se deberan contar con
mallas protectoras desmontables para su
facil limpieza y estar en buen estado de
funcionamiento y  mantener las
condiciones higiénicas adecuadas.

b. En caso de requerir dispositivos de
ventilacién, calefaccion 0 aire
acondicionado, estos deberan encontrarse
en buen estado de funcionamiento bajo un
procedimiento de limpieza y
mantenimiento; y deberan ser instalados
de manera que asegure que los escapes de
aire no provoquen la contaminacion de
alimentos en la etapa de produccion y de
consumo, asi como sobre superficies que
tienen contacto con los alimentos, equipos
y utensilios;

c. Las rejillas o respiraderos en las
terminales de ventilacion cuando se
disponga de estos, deben ser de material
resistente y deben retirarse facilmente
para su limpieza y mantenimiento.

b. En caso de tener luz artificial, las
lamparas en las &reas de operacion deben
contar con proteccién para garantizar que
los alimentos no se contaminen en caso de
roturas, deben mantenerse limpias y en
buen estado de funcionamiento.

c. Se debe contar con procedimiento y
registro de la limpieza de cisternas o
tangues de almacenamiento de agua;
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Anexo 1 (Continuacion)

TITULO 11l. ESTABLECIMIENTOS DE
ALIMENTACION COLECTIVA

LIMPIEZA

NO
APLICA

CUMPLE

NO
CUMPLE

PARCIAL

e. Los establecimientos cuando aplique
deberan contar con trampas de grasa que
permitan un tratamiento del agua utilizada
en la produccion antes de enviarla al
alcantarillado publico. Las cuéles se
mantendran limpias y en buen estado.

d. Los procesos de limpieza vy
desinfeccion de estas areas deberan contar
con un procedimiento establecido y sus
respectivos registros.

c. Si el espacio fisico no fuera suficiente
para establecer las areas requeridas, se
determinard al menos el é&rea de
preparacion previa y para las otras areas
se realizaran las actividades por etapas,
con el fin de evitar la contaminacion
cruzada. Después de cada etapa se debe
realizar la limpieza de las superficies que
se emplearan en la siguiente etapa;

d. Los lavabos deberan estar ubicados de
manera que faciliten el acceso al personal
que manipula los alimentos y de
preferencia para el lavado de utensilios y
equipos.

b. El mobiliario debe ser de material
resistente, mantenerse en buen estado de
conservacion e higiene y ser de facil
limpieza y desinfeccion.

a. El material constituyente de los
utensilios, equipos y superficies en
contacto con los alimentos deberd ser
resistentes, no toxicos, que no permita el
traspaso de colores, olores o sabores a los
alimentos, que no presente porosidad por
su uso y sean de facil limpieza,
desinfeccion y mantenimiento;
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Anexo 1 (Continuacion)

TITULO 11l. ESTABLECIMIENTOS DE
ALIMENTACION COLECTIVA

LIMPIEZA

NO
APLICA

CUMPLE

NO
CUMPLE

PARCIAL

b. Las superficies que tienen contacto con
los alimentos deben ser lisas, sin
presencia de roturas, grietas, astillas,
agujeros o imperfecciones y ser de facil
limpieza, desinfeccion y mantenimiento;

e. Los equipos para la conservacion de los
alimentos tanto en frio como en caliente,
deberan estar en dptimas condiciones de
higiene 'y funcionamiento, sujetos a
mantenimiento  periédico con  sus
respectivos registros;

f. Las tablas de picar deben ser de
superficie lisa y mantenerse en buen
estado de conservacion e higiene; de
preferencia  diferenciadas para los
diferentes usos;

g. Se puede utilizar utensilios de madera,
siempre y cuando el material sea duro, no
poroso y esté en buen estado de
conservacion e higiene;

h. Debera existir una adecuada separacion
entre el equipo limpio y sucio.

a. Es responsabilidad del propietario o
administrador del establecimiento de
alimentacion colectiva garantizar que el
personal que labora en su establecimiento,
cuente con capacitacion al personal
manipulador sobre higiene de los
alimentos, procedimientos internos
conforme a un programa de capacitacion,
con sus  respectivos  registros Yy
evaluaciones, asi como proporcionar las
instrucciones de trabajo necesarias para
garantizar la  higiene durante las
actividades de operacion.
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Anexo 1 (Continuacion)

TITULO 11l. ESTABLECIMIENTOS DE
ALIMENTACION COLECTIVA

LIMPIEZA

NO
APLICA

CUMPLE

NO
CUMPLE

PARCIAL

a. Efectuarse en areas limpias, iluminadas,
libre de materiales en desuso, y protegidas
de fuentes de contaminacion;

a. Las areas de almacenamiento deben
estar ubicadas en un lugar exclusivo para
este fin y en condiciones de limpieza
Optima, evitando la exposicion a fuentes
de contaminacion;

d. En las &reas de almacenamiento, los
alimentos deben estar separados del piso,
paredes y techo de forma que se evite la
contaminacion, en superficies limpias y en
buen estado de mantenimiento;

i. Los equipos de refrigeracion vy
congelacion o las areas destinadas para
este fin permitiran el facil acceso para la
limpieza y mantenimiento; En caso de
existir cuartos frios o de congelacién estos
deberan garantizar que el agua producida
por la condensacion no caiga sobre los
alimentos almacenados;

k. Las estanterias, bandejas, ganchos,
entre otros, destinados a almacenar los
productos alimenticios seran de materiales
resistentes a las operaciones de limpieza y
desinfeccion y se encontraran en perfecto
estado de conservacion e higiene,;

b. Deberd ser de féacil limpieza,
desinfeccion y mantenerse limpio, en
buenas condiciones y equipado de manera
apropiada para satisfacer cualquier
requisito especial durante el transporte de
los alimentos preparados;

d. Los alimentos preparados deben
transportarse en recipientes 0
contenedores  cerrados  aptos  para
alimentos, que prevenga contaminacion
por contacto o derramamiento, los mismos
deberan ser higienizados posterior a su
utilizacion;

a. Previo al servido de los alimentos, los
utensilios a usar deben estar en Gptimas
condiciones de higiene y en buen estado
de conservacion;
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Anexo 1 (Continuacion)

TITULO 11l. ESTABLECIMIENTOS DE
ALIMENTACION COLECTIVA

LIMPIEZA

NO
APLICA

CUMPLE

NO
CUMPLE

PARCIAL

e. Para servir el azlcar, café soluble y
productos complementarios a la comida
como salsas y aderezos, entre otros, se
servirdn en porciones individuales
envasadas comercialmente. En caso de
servirse en recipientes, éstos deberan ser
de uso exclusivo, aptos para alimentos y
se mantendran limpios;

a. La manteleria utilizada debe estar en
buen estado y en éptimas condiciones de
limpieza. Se debe almacenar limpia, en un
lugar exclusivo y cerrado, libre de fuentes
de contaminacion;

b. Las servilletas de tela deben
reemplazarse posterior a cada uso y ser
lavadas;

c. En caso de utilizar individuales, estos
deben ser higienizados posterior a cada
uso;

d. Para limpiar los derrames de alimentos
de la vajilla causados durante el servicio
se debe utilizar papel toalla desechable;

e. Los pafios en uso para limpiar las
superficies de mesones y de otros equipos
se deben mantener en una solucidn
quimica desinfectante entre usos y ser
lavadas diariamente;

f. Los pafios en uso para limpiar las
superficies que tienen contacto con los
alimentos de origen animal crudos, se
deben mantener separados de los pafios
gue tienen otros usos;

g. Los pafios utilizados en limpieza y las
soluciones  quimicas  desinfectantes
especificadas, no deben tener residuos de
alimentos ni suciedad visible y deben ser
ubicados en un lugar especifico a fin de
evitar la contaminacion de alimentos,
equipos, utensilios y manteleria;

h. Se debera utilizar pafios limpios para el
secado de vajilla y seran de uso exclusivo
para esta actividad.

1. En caso de que el personal, utensilios o
superficies hayan entrado en contacto con
alimentos crudos, se realizara los
procedimientos de limpieza y
desinfeccion  necesarios, previo al
contacto con alimentos en preparacion o
listos para el consumo;
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Anexo 1 (Continuacion)

TITULO 11l. ESTABLECIMIENTOS DE
ALIMENTACION COLECTIVA

LIMPIEZA

NO
APLICA

CUMPLE

NO
CUMPLE

PARCIAL

6. En caso de roturas accidentales de
material de vidrio o cerdmica en &reas
donde existan alimentos expuestos, éstos
deberan ser desechados y el material para
la limpieza sera de uso exclusivo para este
fin.

a. Las instalaciones donde se realiza la
manipulacion de alimentos estaran sujetas
a procesos de limpieza periddica
conforme el procedimiento establecido
€on sus respectivos registros;

b. Los equipos, utensilios y superficies en
contacto con los alimentos y los medios
de transporte deben ser sometidos a
procesos de limpieza y desinfeccién con
la frecuencia necesaria conforme al
procedimiento  establecido con  sus
respectivos registros;

c. Los procesos de limpieza 'y
desinfeccion deben realizarse con agua
potable o segura, aplicando sustancias
aptas para uso en  establecimientos
manipuladores de alimentos y conforme a
las especificaciones del fabricante;

d. Todos los productos quimicos y
utensilios de limpieza estaran
debidamente etiquetados y almacenados
en un compartimiento seguro de uso
exclusivo para este tipo de productos, de
acceso a personal autorizado y separado
de las éareas de manipulacién de
alimentos;

e. El agua usada previamente en procesos
de limpieza y desinfeccién no podra ser
reutilizada en procesos posteriores de
limpieza o preparacidn de alimentos;

f. Se debe utilizar productos quimicos de
grado alimenticio.

c. Las instalaciones contaran con
protecciones contra plagas las cuales
deberan estar en buenas condiciones de
funcionamiento. En caso de contar con
elementos fisicos como protectores anti
insectos 0 trampas estos  serdn
desmontables y de facil limpieza;

Fuente: Elaborado por el autor. Estudio extraidos de los requisitos relacionados con
limpieza de la Norma Técnica Sanitaria ARCSA-DE-067-2015-GGG. Periodo 1.
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Anexo 2. Registro de recopilacion de medidas de ATP

AREA URL CRITERIO

*CRITERIO: Aprobado, Desaprobado o Precaucién
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Anexo 3. Formulario de Encuesta al Personal.

ENCUESTA
AREA EN LA QUE TRABAJA:

TIEMPO EN CAVES
Su organizacion:
a. ¢Donde encaja su departamento dentro de la estructura global de la
organizacion?
1 Procesos estratégicos
"1 Procesos operacionales
1 Procesos de apoyo

b. ¢ Qué productos y servicios suministra?

(1 Materias primas: Alimentos e insumos de limpieza
Producto terminado: Alimentos empacados
1 Producto terminado: Limpieza de superficies y utensilios

J

C. ¢ Como suministra estos productos y servicios; qué procesos se utilizan?
Como suministra PROCESOS
7 Recepcion de materias primas 71 Alimentacion
0 ] Limpieza
"1 Almacenamiento de materias 71 Desinfectando
primas
"1 Produccion de alimentos
procesados
71 Despacho de alimentos procesados

d. ¢Qué efecto tendria el que su organizacion (unidad, seccidn, departamento)
dejase de producir sus productos y servicios?
"1 Nada
No sale la produccién de alimentos
La produccion de alimentos puede salir contaminada
No se limpian las superficies y utensilios

U
(]
U
(] Otro:
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Anexo 3 (Continuacion)

Usted:
a.

C.

¢Donde encaja usted en su departamento? ¢ Cuél es su trabajo?

DONDE TRABAJA CUAL ES SU TRABAJO
(1 Cocina Caliente 71 Receptar materias primas e insumos
[  Cocina fria O Almacenar materias primas e insumos
[0 Bodega 0 Produccion de alimentos procesados
[1  Pasteleria Despacho de alimentos procesados

Limpieza de superficies de trabajo
Limpieza de utensilios y menaje de cocina
Limpieza de infraestructura

¢Que crea o produce; cuales son los resultados de su trabajo?

1 Materias primas para la

produccién pesadas Y listas

Utensilios limpios
Equipos limpios
Areas limpias
Sopa

Vinagretas

Aji

I I I O I 0 N

0

o o o o o O

Arroz

Carne
Guarnicion
Ensaladas
Calientes y frias
Jugo

Postre liquido o sélido

¢Cdémo lo hace? (De una descripcion general de lo que hace?
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Anexo 3 (Continuacion)

d. ¢ Como sabe si sus resultados son buenos o malos,

hay estandares o criterio para lo que esta bien?

Sl
7 NO

e. ¢ Como se establecieron estos estandares?
1 Segun los procedimientos de la empresa

Segun las normas y leyes

"1 Ninguna de las anteriores

|

Respecto a sus clientes:

A Clientes inmediatos
a. ¢Quién recibe directamente los productos o servicios que usted produce (he aqui
su cliente)

71 Cocinero principal
Ayudante de cocina
Panadero

Pastelero

Posillero

Salonero

O O0Oo0oogd

b. ¢ Como utiliza el producto su cliente?
Procesar alimentos

Reprocesa alimentos

11 Utiliza para la produccion

O O

C. ¢ Qué ocurriria si usted no lo hiciese bien?
7 Nada

Contaminacién de alimentos

1 No se entregaria los productos al cliente

(|
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Anexo 3 (Continuacion)

d. ¢ Como le afectan a él sus errores?
"1 No puede trabajar bien
1 Levaatocar hacer de nuevo
71 Ninguna de las anteriores

¢Cdmo sabe usted si no cumple las necesidades o los requisitos de sus clientes ¢,

1 por el cliente,
71 su jefe,
71 los informes

B. Cliente intermedio y final
a. ¢Hasta donde puede usted seguir el efecto de lo que hace, después de su cliente
inmediato?

1 No se puede seguir
(1 Hasta que empieza a procesar los productos
1 Todo el tiempo

Respecto a sus proveedores

a. ¢Como se inicia su trabajo ?
71 lo manda el jefe,
1 lo pide un cliente,
1 por iniciativa propia

b. ¢Quién le proporciona el material, la informacién, los servicios y el resto de la
informacion que usted necesita para hacer el trabajo?
71 el jefe,

71 el cliente,
] un compariero del mismo grupo,
1 de otras areas

C. ¢ Qué le ocurrira si sus proveedores no hicieran su trabajo?
"1 Nada
CJ No pudiese hacer el trabajo

71 Tendria errores que afectaria la produccion

e. ¢ Tienen ellos (sus proveedores) estandares de comportamiento?
oSl
1 NO
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Anexo 3 (Continuacion)

f. ¢Cdomo le afectan a usted sus errores (proveedores)?
"1 Toca hacer doble trabajo
"1 Toca eliminar la produccion si no esta bien
1 Toca corregir si es que hay como

g. ¢Como saben si no estan cumpliendo sus (de usted) necesidades o requisitos?

1 Porqgue se revisa antes de trabajar
"1 No me doy cuenta si hay errores

¢ Trabaja usted con ellos?
0 Sl
1 NO

¢ Esté usted cumpliendo con sus obligaciones respecto a ellos?
Sl
1 NO
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Anexo 4. Resultado de Encuesta al personal.

ENCUESTA AL PERSONAL RESPECTO A LA ORGANIZACION

¢;Donde encaja su departamento dentro de la ¢ Qué productos y servicios suministra?
estructura global de la organizacion?

3% 0%
Ninguno 13%
Producto terminado:
Limpieza de superficies y 6%
utensilios
97%

Producto terminado:
. 78%
Alimentos empacados
Materias primas:
Alimentos e insumos de 3%

Procesos estratégicos limpieza

Procesos operacmnales 0% 20% 40% 60% 80% 100%

Procesos de apoyo

¢COémo suministra estos productos y servicios; qué | ;Qué efecto tendria el que su organizacion
procesos se utilizan? (unidad, seccién, departamento) dejase de
producir sus productos y servicios?

90% — 81%
100%

80% =1
90% 70%
60%
80% o
70% SOOA
o 59% 40%
60% 30%
20% 9%
50% 10% - 6%
) - 3%
40% 0% = s
30% 22% &
20% 16% T
O] bq’lb Q\@ &
10% 3% <»>‘o° Q@C’ ~e"*
& '&e {-\\O
0% &S N ¢
< S
¢Cémo suministra estos productos y servicios; \@\7’ ,ocbz \q;a"
) A\
qué procesos se utilizan? & boé' Q\?’o
O &
@ o
Recepcion de materias primas °

M Produccién de alimentos procesados
H Limpieza y desinfeccién

M Despacho de alimentos procesados
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Anexo 4 (Continuacion)

Encuesta al personal respecto al punto de vista de | ;Donde encaja usted en su departamento?

trabajador (Usted) ¢Do6nde trabaja?
¢Cudl es su trabajo?

3% 6%

9%

= Receptar materias primas e insumos
= Almacenar materias primas e insumos

= Cocina Caliente = Produccién de alimentos procesados
= Cocina fria Despacho de alimentos procesados
= Bodega = Limpieza de superficies de trabajo
m Limpieza de utensilios y menaje de cocina

® Limpieza de infraestructura

¢Que crea o produce; cuales son los resultados de | ;Hay estandares o criterio para lo que estd

su trabajo bien?
100%
90%
80%
7026
419%
40% o 22%
e |2 g
o ) > RS Ry
é\'b g oé’\(\ @\«\ &
> '\\6\ < &‘ &
> ¥ © R
¥ W o’ 2 e
@ v & 96 )
& & & &°
<<$\ Q‘\ b\) 60
L
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Anexo 4 (Continuacion)

¢,Como se establecieron estos | ;Quién recibe directamente los
estandares? productos 0 servicios que usted
Encuesta al personal respecto sus | produce (he aqui su cliente)?

clientes: Clientes inmediatos.

Ayudante de cocina [l 16%
o
‘ 78% Cocinero principal [ 31%

¢Quién recibe

0,
directamente los... w5
Clientes inmediatos 0%

0%

19%

= Segun los procedimientos de la empresa
Ninguna de las

i I 3%
anteriores

Segun las normas y leyes

= Ninguna de las anteriores
0% 20% 40% 60% 80%100%

¢ Qué ocurriria si usted no lo hiciese bien? | ;Cémo le afectan a él sus errores?

100%
80%
60%
40%

20%

%

No puede trabajar Le va atocar hacer
bien de nuevo

0%

13%
W Siguiendo los procedimientos
W De una forma organizada

M Utiliza para la produccién
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Anexo 4 (Continuacion)

¢Cdmo sabe usted si no cumple las necesidades o los requisitos de sus clientes?

100% B No puede trabajar bien

90%
80%
0,
70% ®m Ninguna de las anteriores
60%
50%

40%
B Le va atocar hacer de

30% nuevo

20%

10%
¢Cémo le afectan a él sus errores?

Encuesta al personal respecto sus clientes | Encuesta al personal respecto sus
intermedio y final proveedores

¢Hasta donde puede usted seguir el efecto | ;Coémo se inicia su trabajo ?
de lo que hace, después de su cliente
inmediato?

0% 0%
(]

Todo el tiempo _ 63%
Hasta que
empieza a - o
procesar los 25%

productos

m Los informes de laboratorio

0% 20% 40% 60% 80%
= Cliente intermedio y final
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Anexo 4 (Continuacion)

¢ Tienen ellos (sus proveedores) estandares
de comportamiento?

¢Quién le proporciona el material, la
informacidn, los servicios y el resto de
la informacion que usted necesita para
hacer el trabajo?

| S|

mNO

100% 94%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10% 6% 9 9
o 0% 0%
0%
@ @ @ >
Q>\® '\\Q/Q kOQ .oofb
2 N\ L ©
& 2 3 &
(Q,b '\6 \(} ,\O
o Q L R
> ) N NZ
N QO QO
&Q/
&

¢Qué le ocurrird si sus proveedores no
hicieran su trabajo?

¢Como le afectan a usted sus errores
(proveedores)?

0,
100% 59%
‘ 41% 1

50%
0%

No Tendria

pudiese hacer errores que

el trabajo afectaria la

produccion

88%
100%

°0% 12%
0
0%
A
0%
Sl NO
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Anexo 4 (Continuacién)

¢Como saben si no estan cumpliendo sus
(de usted) necesidades o requisitos?

¢Estd usted cumpliendo con
obligaciones respecto a ellos?

Sus

3%

[l Porque se revisa antes de trabajar [ En blanco

100% —— 100%

80% ——

60% +——

40%

20% +——

0%

S| NO

SI © NO

Fuente: Elaborado por el autor
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Anexo 5. Registro de Revision de Areas

PUNTO DE SERVICIO: REALIZADO POR: FECHA:
LS X R4 R4
AREA OBSERVACIONES Y ACCIONES A TOMAR RESP. AREA OBSERVACIONES Y ACCIONES A TOMAR RESP.
NIA NIA NIA N/A
COCINA CALIENTE - COCINA FRIA - PASTELERIA - POSILLERIA DE OLLAS Y PLATOS - DESPACHO BODEGA DE ABASTOS - CAMARAS DE CONGELACION Y REFRIGERACION - AREA DE QUIMICOS E INSUMOS DE LIMPIEZA

[Cuidado personal: ufias cortas, cabello y barba cubiertos, ausencia de accesorios, lavado y

Revision de Ia recepeion y despacho de alimentos en bodsga**
sanitizacion de manos

Orden y clasificacion de desechos. Conienedores de desechos en buen estado, limpios,

Uniformes limpios, bien presentados y uso correcto del EPP y EPA (en procesos crilicos) -
sefializados y con funda plastica.

Registros al dia: Almacenamiento Alimentos en Bodega, Ajuste de Termdmetros, Envio de

sefialstica adecuada y en buen estado ’ iy
acsite usado y envases de acsteiquimicos.

Limpieza de pisos, paredes, puertas, techos y ventanas. Drenajes y rejilias en buen estado, sin Registros al dia: Control T* Equipos de Refrigeracion/ Congelacian, Control de Limpieza de
lacumulacion de residuos sdlidos Cocina, Bodega y Salon.

Limpieza, desinfeccion y buen estado de equipos de produccion, refrigeracion y congelacion SALON
Orden y limpieza de estanterias y anaqueles. Limpieza de mesas, mesones y pozos de lavado (Cuidado personal: ufias cortas, cabello y barba cubiertos, ausencia de accesorios, lavado y

ibres de residuos seiidos sanitizacién de manos

Orden, limpisza y desinfeccion de utensilios y menajes* Uniformes limpios, bien presentados y uso corecto del EPP y EPA (en procesos criticos)

Jabon liquido, aicohol gel y pape! toalla en las estaciones de lavado de manos. Dispensadores Limpieza, desinfeccion y buen estado de equipos de produccion, refrigeracion y congelacion

lde alcohol gel, jabén y pape! toalla, limpios y en busnas condiciones™ (Grden, limpieza y desinfeccion de utensilios y menajes*

Ftiqustado de envases y dispsnsadores de productos quimicos (quimicos aislados de Limpieza de pisos, parsdes, puertas, techos y ventanas. Orden y limpieza de estanterias y

alimentos) anaqueles. Limpieza de mesas, mesones y pozos de lavado libres de residuos solidos

Jabon liquido, alcohol gel y pape! toalla en las estaciones de lavado de manos. Dispensadores

Limpieza, orden y etiquetado de productos almacenados en refrigeracion y al ambiente e slcohol g, jabn y papel toala, limpios y & buenas condiciones**

Limpieza y desinfeccion ds frutas, hortalizas, verduras, pulpas, enlatados y tetra pak Etiquatado de envases y dispensadores de productos quimicos

Material de empaque y dispensador de papel film sin riesgo de contaminacion Salsas y aderezos de mesas limpias, ordenadas y efiquetadas

(Grden y clasificacion de desechos. Contensdores de desechos en buen estado, limpios.

aceite en freidora yio sartén apto para su uso o
¥ Pto pa sefializados y con funda plastica.

Orden y clasificacion de desechos. Contenedores de desechos en buen estado, limpios, Registros al dia: Control T* Equipos de Refrigeracion’ Congelacian, Control de Limpieza de
sefializados y con funda plastica Cocina, Salén y Bodega

[Regisiros al dia- Liberacion de Producto Final, Ajuste de Termémetros, Menu, Check List

" AREAS EXTERNAS, CAMARERIA Y LAVANDERIA
[Semanal de Produccitn

IRegistros al dia: Control T* Equipos de Refrigeracion Congslacisn, Control de Limpieza de Cuidado personal: ufias cortas, cabello y barba cubiertos, ausencia de accesorios, lavado y
Cocina, Salén y Bodega sanitizacién de manos
BODEGA DE ABASTOS - CAMARAS DE CONGELACION Y REFRIGERACION - AREA DE QUIMICOS E INSUMOS DE LIMPIEZA Uniformes limpios, bien presentades y uso comrecto del EPP.

Cuidado personal: ufias cortas, cabello y barba cubiertos, ausencia de accesorios, lavado y

N N Senalética adecuada y en buen estado
sanitizacion de manos.

Jabon liquido, alcohol gel y paps! taalla en las estaciones de lavado de manos. Dispensadores

Uniformes impios, bien presentados y uso correcto del EPP y EPA (en procesos criticos) e acohesl get, oy papel inal, limpias y en buenas, condiiones™

seiialética adecuada y en buen estado (Orden y limpieza del érea de gavetas/coolersibotellones, area de parrilla y pelado de papas

Limpieza de pisos, paredss, purtas, techos y ventanas. Orden y limpieza ds estanterias y

) ) . ) ) Tanques de gas y drea de almacenamiento sefializado y en busnas condiciones
lanaqusies. Drenajes y rejillas en buen estado, sin acumulacion de residuos sélidos

Limpieza, desinfeccion y buen estado de los equipos de produccion, refrigeracion y | ivpicz,csiriociin  bsen oatada do velicaks de b de: ezl

congelacion
Orden, limpisza y desinfeccion de utensilios y menajes* [Estado y limpleza de canaletas de agua luvia, trampas de grasa y frampas de control d plagas
Jabon liquido, aicohol gel y pape! toalla en las estaciones de lavado de manos. Dispensadores (Orden y clasificacion de desechos. Contenedores de desechos en buen estado, limpios.

de alcohol gel, jaban y papel toalla, limpios y en buenas condiciones™ sefializados y con funda plastica.

Limpieza, orden, stiqustado y aplicacisn del Sistema PEPS (PCPS) de productos y materiales Limpieza de sala de capacitacion yio reunion, gimnasio, sauna, bafios generales, habitacionss y

al ambignte, en i6n y congelacion oficinas***

IDescongelamiento de alimentos segin su género, bajo condiciones controladas, en gavetas

iirea de Lavanderia ordenada, limpia y equipos en buen estado de funcionamiento
cemadas y con tapa

Ftiqustado de envases de quimicos y camsta de quimicos vigents. Productos quimicos [Registros al dia: Inspeccin vehicular; Control ds limpieza de habitaciones, oficinas y bafios
debidamente separados por destino de uso (aislar quimicos para alimentos) generales; Recoleccion de ropa
Estado y limpieza de kits de contingencia en areas asignadas [Revision de la vigencia de insumos del botiquin de Primeros Auxiios en el punto de servicio

o - e - o - = e - . [ - = - — e - - - = -

muestreo al azas.

NOTA: Los EQUIPOS DE PRODUGCION hasen referencia a todos los existenes en ol lay out del érea de revision como por ejempia: cocing. homo, selaror al vacio, procesadar de gimentos, plancha, leudador, ouadora, ablandador, sarién, reidors, manmita, siena elécrica, pelardor de papas, balanz, batidor. hisiera. juguera, dispensador de agual wadarfesteriizador de platos. coches/cametilas

lavadorafsecadoralplancha de ropa, efc

e0sa, cafekera. maquina de cafe, heladers, canguilers, microondas, sanduchera.

JOBSERVACIONES ADICIONALES:

FIRMA QHSE




Anexo 6. Registro de induccidn y Reinduccion de personal.

INDUCCION Y REINDUCCION
PUESTO DE TRABAJO: COCINERO-SALONERO- PANADERO-POSILLERIA

FECHA:

LUGAR:

B.
El cocinero estd expuesto principalmente a 3 tipos de riesgos: riesgo téxico, riesgo de lesiones fisica y/o

COLOQUE UNVISTOEN o SIHAENTENDIDO EL ITEM

ACTIVIDADES GENERALES DEL TRABAJO DE COCINERO
Cortar carnes y picar verduras.

Cocinar los alimentos.

Cambiar tanques de gas.

Limpiar los utensilios de cocina y comedor.

Limpiar el area de cocina.

O O O O O

PELIGROS EN EL TRABAJO

fatal.

o

o

o

O

CORTAR CARNES Y PICAR VERDURAS: al cortar los alimentos, el cocinero se expone a
sufrir cortes con el cuchillo o con las sierras cortadoras (Riesgo Fisico).

COCINAR LOS ALIMENTOS: al cocer los alimentos, el cocinero se expone a quemaduras de
piel (de leves a graves), por contacto con objetos calientes o comida caliente (Riesgo Fisico).
CAMBIAR TANQUES DE GAS: el cambio de los cilindros de gas es una actividad muy
peligrosa por la naturaleza inflamable y explosiva del gas comprimido (GLP). Ademas, el cocinero
se expone a lesiones de espalda por sobreesfuerzo, o a lesiones, y hasta la muerte por un resbal6n,
tropiezo y/o caida (Riesgo Fisico y/o Fatal).

LIMPIEZA DE COCINA: al usar desinfectantes, desengrasantes o jabones, el cocinero se expone
a sufrir una intoxicacion, irritacion o quemaduras. EIl cocinero debe informarse de los peligros al
leer los MSDS (Hoja de Datos de Seguridad) de todas las sustancias quimicas que utiliza (Riesgo
Toxico).

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL — EPP

El EPP esta para brindar una defensa que minimiza o eliminar el peligro existente en el trabajo.
El EPP se debe usar siempre y su NO uso es una falta a las normas de trabajo.

EPP BASICO (A SER USADO EN TODO MOMENTO)

o

UNIFORME REGULAR: es de uso permanente y consiste en una chaqueta de cocinero,
pantalon, y gorro de tela (IDENTIFICA AL PERSONAL)

BOTAS DE CUERO ANTIDESLIZANTES PUNTA DE ACERO: botas de cuero que cubren
hasta el tobillo y con punta de acero que protege todos los dedos del pie (EVITA
RESBALONES Y PROTEGE LOS PIES).

EPP ESPECIFICO (A SER USADO EN SITUACIONES ESPECIFICAS)

(0]

GUANTES DE LATEX: para manejar comida preparada y evitar su contaminacion (EVITA EL
CONTACTO DIRECTO DE LA PIEL).

GUANTES DE COCINERO: para manejar objetos calientes.

GUANTES DE CAUCHO: para manejar jabones fuertes.
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Anexo 6 (Continuacion)

GUANTES DE CAUCHO GRUESOS: para cuando se utilizan maquinas cortadoras o
picadoras (PROTEGE LAS MANOS DE CORTES O RASGUNOS).

MASCARILLA: para despachar comida y evitar que se contamine (PROTEGE LA COMIDA).

GAFAS DE SEGURIDAD: para cuando se hace la limpieza general o cualquier tipo de
limpieza de maquinas de cocina (PROTEGE LOS 0JOS DE TOXICOS, IRRITANTES O
PARTICULAS VOLADORAS).

MANDIL DE CAUCHO: para lavar vajillas, utilizar sierras cortadoras, para la limpieza general
de la cocina (PROTEGE EL UNIFORME Y EL CUERPO DE SALPICADURAS Y
PARTICULAS VOLADORAS).

BOTAS DE CAUCHO PUNTA DE ACERO: para cuando llueve o para cuando hace la
limpieza de pisos (EVITA MOJARSE POR LA LLUVIA O DURANTE LA LIMPIEZA).

D. DERECHOS

O O O O O

A saber, los peligros laborales existentes en su area de trabajo.

A pedir el Equipo de Proteccion Personal EPP.

A recibir las herramientas de trabajo necesarias para hacer sus tareas en forma segura.

A gozar de un ambiente de trabajo sano, ergonémico y no contaminado.

A negarse a realizar trabajos peligrosos o en los que no tenga la capacidad fisica ni el
entrenamiento adecuado.

E. RESPONSABILIDADES

O 0O OO O O O 0 O0

Trabajar con atencion y en forma segura, cuidando su propia integridad y la de sus compafieros.
No desperdiciar los alimentos.

Preparar los alimentos en la forma mas aséptica y sana posible.

Mantener la cocina, maquinas y utensilios siempre limpios.

No desperdiciar los jabones y quimicos de limpieza que usa.

Mantener una apariencia impecable y aseo personal.

Comunicar cualquier cambio en su salud.

Hablar respetuosamente con clientes, supervisores, y compafieros de trabajo.

Cumplir el horario de trabajo en el turno diurno y en el turno nocturno.

F. PROHIBICIONES

O O O O

Fumar en el rea de trabajo y habitaciones del personal.
Beber licor en el turno de trabajo.

Usar envases de comida para llevar productos quimicos.
Vender o regalar uniformes y EPP entregados por la empresa.

G. RECLAMOS O SOLICITUDES

(0]

Comunicar al supervisor a cargo.

Declaro haber recibido y entendido todas las disposiciones emitidas en la presente Induccién:

APELLIDOS Y NOMBRES: CARGO:

CEDULA DE IDENTIDAD: FIRMA:
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Anexo 6 (Continuacion)

INDUCCION Y REINDUCCION
PUESTO DE TRABAJO: BODEGUERO

FECHA:

LUGAR:

2
@ BODEGUERO

COLOQUE UN VISTO EN “°” S| HA ENTENDIDO EL ITEM

A. ACTIVIDADES GENERALES DEL TRABAJO DE

oControlar el inventario general de la bodega, y
I8 controlar la caducidad y rotacion de los alimentos perecibles.

oEntregar diariamente los pedidos de comida que
realiza la cocina.
o Despachar los productos quimicos.
o Limpiar el area de bodega y controlar la temperatura de los cuartos frios
y congeladores.

o Descargar los abastos procedentes de
Q Quito, inventariarlos, etiquetarlos y acomodarlos en bodega.

B. PELIGROS EN EL TRABAJO

El bodeguero esta expuesto principalmente a 3 tipos de riesgos: riesgo téxico, riesgo de lesidn fisica y/o
fatal

(0]

C
o
o
&
o

CONTROL DE INVENTARIO, CADUCIDAD Y ROTACION DE ALIMENTOS
PERECIBLES: al controlar las existencias de abastos en cuartos frios y congeladores, el bodeguero
se expone a temperaturas bajas que pueden enfermarle o causarle un shock térmico (Riesgo Fisico).
DESCARGA DEL CAMION: al cargar pesos, el bodeguero se expone a lesiones de espalda por
sobreesfuerzo, o a lesiones y hasta la muerte por un resbalon, tropiezo y/o caida (Riesgo Fisico y/o
Fatal).

ENTREGA DIARIA DE COMIDA PEDIDOS DE LA COCINA: al despachar la comida de los
cuartos frios y congeladores, el bodeguero se expone a temperaturas bajas que pueden enfermarle o
causarle un shock térmico, y al cargar pesos, el bodeguero se expone a lesiones de espalda por
sobreesfuerzo, o a lesiones y hasta la muerte por un resbalon, tropiezo y/o caida (Riesgo Fisico y/o
Fatal).

MANEJO Y ENTREGA DE QUIMICOS: al despachar desinfectantes o jabones, el bodeguero se
expone a sufrir una intoxicacidn, irritacion o quemaduras. EIl bodeguero debe informarse de los
peligros al leer los MSDS (Hoja de Datos de Seguridad) de todas las sustancias quimicas que
despacha (Riesgo Toxico).

LIMPIEZA DE CONGELADORES: al utilizar desinfectantes o jabones, el bodeguero se expone a
sufrir intoxicacion o irritacion. Ademas, puede sufrir un resbaldn, tropiezo y/o caida en los pisos
mojados (Riesgo Fisico y/o Fatal).

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL — EPP
El EPP esta para brindar una defensa que minimiza o eliminar el peligro existente en el trabajo.
El EPP se debe usar siempre y su NO uso es una falta a las normas de trabajo.
EPP BASICO (A SER USADO EN TODO MOMENTO)
UNIFORME REGULAR: es de uso permanente y consiste en una camiseta tipo polo con el
logotipo de bordado en el pecho y un pantalén jean azul (IDENTIFICA AL PERSONAL).

Anexo 6 (Continuacion)

(e]

BOTAS DE CUERO ANTIDESLIZANTES PUNTA DE ACERO: botas de cuero que cubren
hasta el tobillo y con punta de acero que protege todos los dedos del pie (EVITA RESBALONES Y
PROTEGE LOS PIES).
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Anexo 6 (Continuacion)

&
o

F.

G.

EPP ESPECIFICO (A SER USADO EN SITUACIONES ESPECIFICAS)

GUANTES DE LATEX: para mangjar y entregar quimicos (EVITA EL CONTACTO DIRECTO
DE LA PIEL).

GUANTES TERMICOS DE CAUCHO: para manejar los abastos en los cuartos frios y
congeladores.

GUANTES DE PUPOS: para manejar la carga que viene en los camiones.

PASAMONTANRAS: para protegerse del frio de congeladores y cuartos frios (PROTEGE LOS
PULMONES DEL AIRE FRIO).

CHOMPA TERMICA: para protegerse del frio mientras trabaja en cuartos frios o congeladores
(PROTEGE EL CUERPO DEL FRIO).

GAFAS DE SEGURIDAD: para cuando se hace cualquier tipo de limpieza en los cuartos frios o
area de bodega, y para el manejo y entrega de quimicos (PROTEGE LOS 0JOS DE TOXICOS,
IRRITANTES O PARTICULAS VOLADORAS).

BOTAS DE CAUCHO PUNTA DE ACERO: para cuando llueve o para cuando hace la limpieza
de pisos (EVITA MOJARSE POR LA LLUVIA O DURANTE LA LIMPIEZA).

DERECHOS
A saber los peligros laborales existentes en su area de trabajo.
A pedir el Equipo de Proteccion Personal EPP.
A recibir las herramientas de trabajo necesarias para hacer sus tareas en forma segura.
A gozar de un ambiente de trabajo sano, ergonémico y no contaminado.
A negarse a realizar trabajos peligrosos o en los que no tenga la capacidad fisica ni el
entrenamiento adecuado.
RESPONSABILIDADES
Trabajar con atencion y en forma segura, cuidando su propia integridad y la de sus compafieros.
No desperdiciar los alimentos.

Preparar los alimentos en la forma mas aséptica y sana posible.

Mantener la cocina, maquinas y utensilios siempre limpios.

No desperdiciar los jabones y quimicos de limpieza que usa.

Mantener una apariencia impecable y aseo personal.

Comunicar cualquier cambio en su salud.

Hablar respetuosamente con clientes, supervisores, y comparieros de trabajo.

Cumplir el horario de trabajo en el turno diurno y en el turno nocturno.

PROHIBICIONES
o Fumar en el area de trabajo y habitaciones del personal.
o Beber licor en el turno de trabajo.
o Usar envases de comida para llevar productos quimicos.
o Vender o regalar uniformes y EPP entregados por la empresa.

RECLAMOS O SOLICITUDES
o Comunicar al supervisor a cargo.

O O O O O

O O OO O OO0 OO OO0

Declaro haber recibido y entendido todas las disposiciones emitidas en la presente Induccién:

APELLIDOS Y NOMBRES: CARGO:

CEDULA DE IDENTIDAD: FIRMA:
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Anexo 7. Programa motivacion y pausas en el trabajo

PROGRAMA MOTIVACION Y PAUSAS EN EL TRABAJO

Las pausas breves y los cambios de actividad cada cierto tiempo ayudan para
mejorar el rendimiento y mejora la actitud en el trabajo.
1. OBJETIVOS:

—  Romper la monotonia laboral y disminuir el estrés ocupacional.
—  Propiciar la integracion en los casos de actividades grupales.

—  Concienciarse de que la salud integral es responsabilidad de cada

persona, especialmente lo relacionado al ejercicio, descanso e hidratacion.

—  Contribuir en la prevencion de los trastornos causados por los riesgos del

trabajo.
2. ALCANCE
Seré aplicable en para todo el personal de la empresa.
3. IMPLEMENTACION:

Se buscaréa la implantacién de este Programa a través del compromiso de todos los
intervinientes.
GERENCIA

—  Apoyar el programa.
—  Realizar el seguimiento del programa.

RRHH -OPERACIONES-QHSE-SST

—  Fomentar y promocionar el programa.

- Coordinar con jefe inmediato para su aplicacion.
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Anexo 7 (Continuacién)

- Motivar a los responsables del personal para la aplicacion del programa.
- Realizar un informe anual sobre la ejecucion del programa.

JEFES DE DEPARTAMENTO

—  Promover la aplicacion del programa en sus areas

—  Conocer y participar de las actividades del programa.

—  Controlar y motivar la realizacion de las actividades sugeridas.
- Llevar los Registros respectivos.

LIDER DE GRUPO (Nombrado mensual o semanalmente)

—  Coordinar el programa.

- Mantener el entusiasmo y el compromiso propio y de sus comparieros

TRABAJADORES TODOS

Realizar las actividades individuales.

Participar en las actividades grupales.

Sugerir formas de mejoramiento de las actividades.

Acatar las sugerencias de los lideres

4. ACCIONES Y ESTRATEGIAS:
ACCION 1: ESTIRAMIENTO Y MOVILIDAD ARTICULAR

Son ejercicios con el que se busca mejorar la movilidad y tonificar los musculos

antes de una tarea.
Su realizacion es obligatoria

Los ejercicios a conciencia, pero con alegria para obtener mejores resultados.
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Anexo 7 (Continuacién)

ACCION 2: LAS PAUSAS EN EL TRABAJO

Criterio Técnico (Referencia NTP 916 — NTP 917): Para estimar los descansos con

rigor frente a las cargas de trabajo es necesario aplicar métodos especificos, sin

embargo, para referenciar como guia, se incorporan los cuadros con estimaciones

generales:

% de

descanso

2%

3%

5%

7%

DESCRIPCION DEL TRABAJO

Sentado o combinacién sentado-parado y caminando donde los
cambios de posicion se dan cada menos de 5 minutos; los brazos
y cabeza estan en posiciones normales. Ejemplos: Supervisor,
Chef.

Parado o combinacién de parado-caminando donde sélo se
pueden sentar durante los periodos de descanso; también para
situaciones donde los brazos y cabeza estén fuera de la posicién

normal por periodos menores a 1 minuto.

El puesto de trabajo requiere de estar constantemente de pie;
también para trabajos que requieran extension de las piernas o
brazos. (Saloneros -Bodegueros)

El cuerpo esta en una postura incomoda por largos periodos;
también en puestos donde el trabajo demande que el trabajador

permanezca en una misma posicion (Cocineros)

RECOMENDACIONES GENERALES

Se deben realizar al menos pausas cortas de unos 5 ¢ 10 minutos cada hora y

media de esfuerzo intensivo.

Cuando se trabaja con pantalla de visualizacién de datos son mas eficaces las
pausas cortas y frecuentes que las largas y escasas. Ejemplo: Es preferible 5

minutos cada hora que 10 minutos cada dos horas.
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Anexo 7 (Continuacién)

- Las pausas deben hacerse lejos de la pantalla y deben permitir relajar la vista,

cambiar de postura, dar algunos pasos, etc.

—  Se recomiendan pausas de unos 5 minutos o cambios posturales cada hora,
cuando la postura deba mantenerse de forma seguida, o realizar micropausas

(unos segundos) cada 10 minutos.

- En ningun caso, deberad prolongarse una misma posicion de trabajo mas de
dos horas, como es el caso de la conduccion de vehiculos, en donde se

requiere descansos de pie con ejercicio de no menos de 15 minutos.

- En el caso de trabajos en ambientes frios en los que pase de 30 minutos, se
recomienda no pasar de esta temperatura a una calurosa inmediatamente por
el trabajo y menos en las pausas, lo conveniente es ubicarse a una
temperatura mas agradable paulatinamente, y si es posible beber algin liquido

caliente en pequefios sorbos.

- En el caso de trabajos en temperaturas calurosas, no se debe ingresar
inmediatamente a ambientes en temperaturas de refrigeracion y congelacion,

deberan ubicarse en sitios con temperatura mas agradables.

-191 -



Anexo 8. Programa de bienvenida y entrenamiento

PROGRAMA DE BIENVENIDA'Y ENTRENAMIENTO

El conocimiento y las habilidades adquiridas para el desempefio de un puesto 0 una
actividad dentro de la Empresa contribuyen a fortalecer los objetivos empresariales y a
lograr los parametros de calidad, sanidad alimentaria, seguridad y salud en beneficio de
todos los colaboradores.
1. OBJETIVO. -
Dotar de las herramientas tedricas y practicas a los trabajadores nuevos en un puesto de
trabajo, para el mejor y eficiente desempefio de las actividades laborales asignadas
segun el contrato de trabajo y las disposiciones internas en el punto de servicio
asignado.
2. ALCANCE. —
En todos los departamentos y puntos servicio de la Empresa.
POBLACION DESTINO.
- Personal nuevo y personal que cambia de punto de servicio.
- Personal que excepcionalmente por baja calificacién debe adiestrarse.
Contiene normas para prevenir los riesgos laborales tomando medidas y controles a
través de sistemas adecuados.
ELEMENTOS ESPECIFICOS DEL PROGRAMA.
1. Induccion inicial.
1.1 Entrega del Reglamento Interno de la Empresa y del Reglamento de Seguridad y
Salud.
1.2 Explicacion detallada del Puesto de Trabajo:
- Actividades Principales
- Tareas
- Riesgos a los que se encuentra expuesto.
- EPP y medidas de mitigacion del Riesgo.
- Cuidados de la Salud.
- Derechos, Responsabilidades y Prohibiciones -qué no se debe hacer-.

- Normas generales de la organizacién jerarquica.
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Organizacion del punto de Servicio, breve descripcion del resto de puestos e
interrelacion.

Normas bésicas de convivencia en la planta central.

Estrategia:

2.2

Induccion interactiva (video 1 hora).

Control de la induccién. (20 minutos)

Verificacion de objetivos personales del aspirante (20 minutos).

Induccion escrita suscrita por el aspirante (20 minutos).

Bienvenida y Entrenamiento en el punto de servicio.

Bienvenida inicial e induccién de campo.
- Presentacion a sus jefes y compafieros.
- Explicacion “in-situ” de las principales caracteristicas y riesgos del entorno de
su puesto de trabajo, con especial atencién a los espacios de trabajo, horarios,
sefiales visuales y acusticas.
- Informacidn precisa de los riesgos existentes en su puesto de trabajo, y de las
medidas de prevencion y proteccion a adoptar.

Entrenamiento programado y tutelado.
- Entrenamiento en el sitio
- Comprobacion préactica en sitio de los conocimientos, habilidades y destrezas
adquiridas.

- Aseguramiento de la comprensién de las instrucciones.

Estrategia:

El Entrenamiento esta cargo de los Jefes de Departamento para sus colaboradores.
Los Superintendentes adiestraran a los Supervisores, Chef’s y Asistentes. EI Chef
0 Cocinero Principal adiestrara al personal de Cocina, Posilleria y Salén. El
Supervisor adiestrara a los Camareros, Choferes, lavanderos, Bodegueros y demas
personal operativo.

El Entrenamiento determina un déficit alto en las destrezas y los conocimientos,
iniciard el Entrenamiento desde lo basico y no le permitira realizar la tarea hasta

que adquiera las destrezas basicas para hacerlas.
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- Excepcionalmente, y bajo su estricta responsabilidad, los responsables del
Entrenamiento en sitio delegaran el mismo a un trabajador calificado y con
experiencia. El resto de actividades lo realizaran personalmente.

- El Entrenamiento, dentro del tiempo previsto y con evaluacion y verificacion

correspondiente se realizara con la siguiente referencia minima:

— Revision del Reglamento Interno de Trabajo. (Control de Lectura y
explicacion).

— Revision del Reglamento de Seguridad y Salud. (Control de Lectura y
explicacion).

— Conocimiento y destrezas para la ejecucion del trabajo. (Explicacion y practica
en sitio)

— Manejo y limpieza (POES) de equipos de trabajo. (Explicacion y evaluacion)

— Manejo, limpieza y conservacion de herramientas de trabajo. (Explicacion y
evaluacion)

— Los riesgos en el trabajo. (Explicacion y evaluacion.

— Uso y cuidado del EPP. (Explicacion y evaluacion).

— Actuacion en contingencias (Actuacion en caso de problemas de salud,
incidentes o accidentes. (Problemas de salud propios y de los compafieros).
(Explicacion y evaluacion)

— Uso y manipulacion de Quimicos. MSDS. (Explicacién y evaluacién)

— Manipulacion de cargas. (Explicacion y evaluacion)

— Habitos de Higiene personal. (Explicacion y evaluacion)

— Manejo de los alimentos. (Explicacion y evaluacion)

— Contaminacion de los alimentos. (Explicacién y evaluacién)
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RESPONSABILIDADES.

Gerencia y demaés niveles directivos: Deben apoyar e impulsar este programa de

Entrenamiento y determinaran las politicas de cumplimiento y cambio.

Departamento de RRHH: Es el Departamento que tiene la corresponsabilidad de los

programas de Entrenamiento.

Departamento de QHSE: Tiene también la corresponsabilidad de los programas de

Entrenamiento en el campo.

Supervisores y Chef’s: La efectividad del programa dependera en la mayor parte de sus
esfuerzos para ayudar a sus subordinados. Deben estar conscientes de los beneficios que

traera para la organizacion el programa de Entrenamiento.

Trabajadores: Es importante que los empleados que van a recibir el Entrenamiento estén
mentalmente dispuestos. Si los trabajadores no tienen una actitud apropiada o
dispuestos a recibir el entrenamiento de una manera receptiva, el programa fracasaré. El
programa sera efectivo en la medida que los empleados tengan una buena disposicion

hacia el mismo.
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Anexo 10. Procedimientos Operacionales estandarizados de limpieza

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR

Retirar todos los alimentos existentes en
el &rea de trabajo

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS
DILUSION
SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

QUIMICOS +

SOLUCION DESENGRASANTE:
N/A

SOLUCION SANITIZANTE:
"Bioclean TQ5 :

SUPERFICIES, UTENSILIOS, PISOS,
CISTERNAS:

1 00 mL de Bioclean TQ5 en 100 L de
agua"

MATERIALES DE LIMPIEZA
Estropajo, Escurridor, Escoba, Limpion.
EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

"Delantal amarillo,

Botas de caucho amarillas."

EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)

"Cofia,

Mascarilla."

PAREDES-PISOS-REJILLAS-
PUERTAS-ESCALERAS
Establecer las actividades necesarias
para la limpieza y desinfeccion de
paredes, pisos, puertas y escaleras con
el propdsito de mantener limpias y sin

dafios al material eléctrico existente.

INSTRUCCIONES

LIMPIEZA DIARIA

1. Barrer el area que se va a limpiar

2. Remojar el piso - paredes y
rejillas

3. Colocar detergente en polvo

4. Restregar energéticamente con la
escoba (pisos y rejillas) y con un
estropajo (paredes)

5. Enjuagar con abundante agua

6. Colocar una solucion de cloro

7. Restregar energéticamente con
la escoba (pisos y rejillas) y con un
estropajo (paredes blancas)

8. Enjuagar con abundante agua
(pisos Y rejillas) limpiar con un limpion
(paredes)

9. Retirar los restos solidos de los
drenajes

10.Retirar el exceso de agua con el
escurridor

LIMPIEZA PROFUNDA

1. Barrer el area que se va a limpiar
2. Desconectar la energia eléctrica
de todos los equipos

3. Cerrar véalvulas de gas para
evitar fugas

4. Remojar el piso - paredes y
rejillas

5. Colocar detergente en polvo

6. Restregar energéticamente con

la escoba (pisos y rejillas) y con un
estropajo (paredes)
7. Remover equipos y rejillas
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PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Resbalones, caidas, inhalacion de
productos quimicos.
PRECAUCIONES AREA-
EQUIPO

No mojar toma corriente

DEL

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos de acuerdo a su
naturaleza.

FRECUENCIA

"Limpieza diaria: Dos veces al dia.
Limpieza profunda: Una vez
semana.”

RESPONSABLE

Jefe de cocina

CONTROL / SUPERVISION
"Supervisor - Chef,

Supervisor QHSE"

por

8. Frotar pisos, entre las uniones
piso-pared, pared-pared, entre las
curvaturas de pared-pared y canes de
desague

9. Limpiar puertas, vidrios con un
estropajo

10.Enjuagar con abundante agua
11.Colocar la solucion de cloro
12.Restregar energéticamente con la
escoba (pisos y rejillas) y con un
estropajo (paredes blancas y escaleras)

13.Retirar los restos sélidos de los
drenajes
14.Retirar el exceso de agua con el
escurridor
15.Acomodar nuevamente todos los
equipos del area en el lugar de trabajo

16.Verificar que esté completamente
limpio

17.Conectar nuevamente los equipos
desconectados

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Verificar la  limpieza vy
desinfeccion entre las esquinas de
pared-pared y piso-pared.

OBSERVACIONES

1. No baldear donde se encuentren
tomacorrientes cerca
2. Verificar que el enjuague sea el

adecuado para eliminar completamente
el detergente

3. No mezclar detergente con cloro
para limpiar el area
4. Colocar carteles de advertencia

de piso mojado y resbaloso en todos los
accesos
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
"Apagar la bomba
(cuando se realice limpieza profunda)"

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS
DILUSION
SOLUCION DETERGENTE:

"Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo

en 1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro)."

QUIMICOS +

SOLUCION DESENGRASANTE:

N/A

SOLUCION SANITIZANTE:
"Bioclean TQ5 :

SUPERFICIES, UTENSILIOS, PISOS,
CISTERNAS:

100 mL de Bioclean TQ5 en 100 L de
agua"

MATERIALES DE LIMPIEZA

Bomba de presion, escoba de cerda
plastica dura, atomizador - frascos de
muestras estériles
EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho, gafas de proteccion,
botas de caucho amarillas

CISTERNA DE AGUA

Garantizar que la calidad higiénico-
sanitaria del agua utilizada durante la
produccién este dentro de parametros
permitidos

INSTRUCCIONES
LIMPIEZA DIARIA

1. Revisar el area externa de la
cisterna de agua, que se encuentre
limpia , libre de polvo, hojas, tallos,
piedras

2. Revisar el estado de la tapa de la
cisterna del agua, que este en buenas
condiciones y libre de éxido

3. Inspeccionar que el despachando
del agua en condiciones higiénicas, con
la manguera limpia.

4. Revisar que el dispensador de
cloracion, tenga las dos pastillas de
cloro, para la respectiva desinfeccion
del agua.

5. Realizar un control diario de la
medicion de cloro de acuerdo al
instructivo (tres veces al dia) 6.

Detallar en el registro de recarga de
cloro , punto de muestreo, hora en la
que se realizo la muestra y responsable
de la medicion 7. Notificar
en el registro en caso de que la
medicion no esté dentro de parametros

8. Tomar las debidas acciones
correctivas ya sea abrir la llave o cerrar
la misma

9. Tomar nuevamente la edicion de
cloro residual antes de finalizar la
jornada de trabajo

LIMPIEZA PROFUNDA

1 Cerrar la llave de paso de la planta

2 "Vaciar la cisterna, preparar la
solucion detergente 'y lavar con un
cepillo el fondo, paredes, y tapa / techo"
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EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)
Mascarilla

PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Utilizar la mascarilla para prevenir
inhalacion de olores
PRECAUCIONES AREA-
EQUIPO

Desconectar bomba de agua

DEL

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos

FRECUENCIA
"Inspeccidn diaria
Limpieza profunda: Semestral*

RESPONSABLE
Mantenimiento

CONTROL / SUPERVISION
Jefe de Mantenimiento,
Supervisor QHSE,

Jefe QHSE.

3 Luego del lavado, enjuagar una o dos
veces, asegurando la eliminacion de
todo residuo visible, sacar el agua
jabonosa.

4 Preparar la solucién de Bioclean TQ5
segun la dosificacion indicada

5 Poner la solucion de Bioclean TQ5
previamente preparada y lavar bien
todas las paredes del tanque hasta su
borde superior, dejando actuar la
solucion de Bioclean TQ5 por 20
minutos.

6 Enjuagar el fondo, paredes, techo/tapa
hasta eliminar el producto , verificando
que quede limpio

7 Llenar nuevamente el tanque unos 5
cm de altura para respectivo enjuague
del piso

8 Purgar la bomba (Colocar agua en la
tuberia que esta en el interior de la
cisterna, eliminando todo el aire que
esta en el sistema)

9 Abrir las valvulas de ingreso de agua
a la cisterna y llenar 50 cm

10 Abrir las todos los grifos de las areas

11 Conectar la bomba de presion

12 Dejar que el agua fluya por los
grifos 3 minutos.

13 Cerrar los grifos.

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Esquinas de la cisterna y la tapa/
techo cerrar correctamente

OBSERVACIONES

1. La empresa tiene dos cisternas la
primera que se encuentra ubicada cerca
de la bomba de agua y es a la que se
realiza la limpieza profunda y la
inspeccion diaria. Y la segunda que esta
cerca de la bombona de agua que es la
que almacena agua lluvia se utiliza en
caso de incendios y no para la
produccion.
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA
OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Apagar el equipo

TIPO DE LIMPIEZA

En Hamedo
En Seco
PRODUCTOS
DILUSION
SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

SOLUCION DESENGRASANTE:

N/A

OLUCION SANITIZANTE:

Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min, 6

Bioxigen: 10 mL de bioxigen en 1 litro
de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Estropajo, Limpion, Atomizador.
EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho,

Gafas de seguridad,

Delantal amarillo,

Botas de caucho amarillas.

QUIMICOS +

EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)

Cofia

Mascarilla

PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Apagar y desconectar el equipo. Utilizar
el equipo de proteccion
PRECAUCIONES
EQUIPO

No mojar la parte eléctrica del equipo y
el motor

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos de acuerdo a la
clasificacion

DEL AREA-

ROBOT/ PROCESADOR DE
ALIMENTOS
Realizar la limpieza y desinfeccion de
la plancha

INSTRUCCIONES
LIMPIEZA DIARIA

1. Comprobar que el equipo esta
apagado,
2. Preparar la solucion detergente

3. Retirar el tornillo ubicado en la parte
posterior que une el brazo raspador
metélico a la tapa

4. Remueva las piezas, los discos y
accesorios desmontables, restriéguelas
con pafo abrasivo y solucion detergente

y enjuagar

5. Limpiar la parte interna con
estropajo y detergente

6. Enjuagar la parte interna con un
trapo hdmedo la parte externa y pasar
papel seco

7. Absorber el agua con trapo
himedo la parte externa

8. Desinfectar con
sanitizante

LIMPIEZA PROFUNDA
1. Comprobar que el equipo esta
apagado,

2. Preparar la solucién detergente
3. Retirar el tornillo ubicado en la
parte posterior que une el brazo
raspador metélico a la tapa

4. Remueva las piezas, los discos y
accesorios desmontables, restriéguelas
con pafio abrasivo y solucién
detergente y enjuagar

5. Limpiar la parte
estropajo y detergente

solucién

interna  con
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FRECUENCIA

Limpieza diaria: dos veces al dia.
Limpieza profunda: una vez a la semana
RESPONSABLE

Jefe de Cocina Caliente

Jefe de Cocina Fria.

CONTROL / SUPERVISION

Chef Ejecutivo

Supervisor QHSE

6. Enjuagar la parte interna con un
trapo hdmedo la parte externa y pasar
papel seco

7. Absorber el agua con trapo
humedo la parte externa

8. Desinfectar con
sanitizante

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

solucién

1. Verificar la limpieza en los
bordes, angulos, y parte interna del
procesador.

OBSERVACIONES
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA
OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Apagar y desconectar el equipo.

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS
DILUSION
SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

QUIMICOS +

SOLUCION DESENGRASANTE:
N/A

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min,0,

Bioxigen: 10 mL de bioxigen en 1 litro
de agua/10 min

Bioclean TQ 5:

SUPERFICIES, UTENSILIOS, PISQOS,
CISTERNAS:

1 00 mL de Bioclean TQ5 en 100 L de
agua

MATERIALES DE LIMPIEZA

Estropajo,

Papel toalla,

Atomizador.

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho,

Gafas de seguridad,

Delantal de caucho amarillo,
Zapatos de Seguridad y/o
caucho amarillas.

Botas de

ROBOT/ PROCESADOR DE
ALIMENTOS
Realizar la limpieza y desinfeccion de
la Juguera - Maquina de té y Baldes
para Jugo con Dispensador tipo
boquilla.

INSTRUCCIONES

LIMPIEZA DIARIA

1. Vaciar restos de producto de la
fuente y contenedor-rejilla del equipo

2. Desarmar el equipo:

2.1Sacar la tapa de la fuente
2.2Remover Y retirar el seguro y la base
de pléstico

2.3Remover y retirar la mariposa y
respectivo tubo giratorio (bocin)
2.4Remover y retirar la llave de
dosificacién o boquilla

2.5Retirar la fuente, el empaque y el
contenedor-rejilla del equipo

3. Llevar la fuente, el empaque,
contenedor-rejilla y demas piezas al
pozo de lavado

4. Refregar cada una de las partes del
equipo con solucion  detergente,
estropajo y kit de cepillos

5. Enjuagar con agua hasta eliminar el
exceso de solucion detergente y secar

con papel toalla o dejar secar al
ambiente
6. Rociar sanitizante

(Bioxigen/Dioxspar) en todas las partes
de la estructura del equipo y dejar que
actue de 5 - 8 min.

7. Limpiar la estructura del equipo:
7.1Retirar restos de producto con papel
toalla

7.2Refregar la estructura del equipo con
solucion detergente y estropajo
7.3Retirar el exceso de solucion
detergente con papel toalla himedo y
secar

8. Armar el equipo:

8.1Situar el empaque y la fuente
8.2Colocar el tubo giratorio (bocin) y la
mariposa
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EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)
Cofia, malla 6 Gorro

Mascarilla.

PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Apagar y desconectar el equipo. Utilizar
el equipo de proteccion. Verificar el
etiquetado de envases quimicos.

PRECAUCIONES DEL AREA-
EQUIPO
No mojar el motor y unidad de

refrigeracion.

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos de acuerdo a su
naturaleza.

FRECUENCIA

Limpieza diaria: Una vez al dia.
Limpieza profunda: Una vez
semana.

por

RESPONSABLE
Salonero,
Posillero.

CONTROL / SUPERVISION
Supervisor - Chef,
Supervisor QHSE.

8.3Poner la base de plasctico y el
seguro

8.4Ubicar las llaves de dosificacion
8.5Colocar la tapa de la fuente

8.6 Armar el contender-rejilla al equipo
9. Rociar sanitizante
(Bioxigen/Dioxspar) en la parte interna
y externa del equipo armado, y dejar
que actie de 5- 8 min.

LIMPIEZA PROFUNDA

1. Repetir las actividades de
limpieza desde la 1 hasta la 7,
enunciadas en las instrucciones de
limpieza diaria

2. Sumergir todas las piezas del
equipo en una solucién sanitizante
(Cloro) por 2 horas aprox. y luego
aplicar un doble enjuague con agua

3. Armar el equipo, segun las
actividades enunciadas en el numeral 8
del instructivo de limpieza diaria

4. Sanitizar el equipo, conforme a
las actividades enunciadas en el
numeral 9 del instructivo de limpieza
diaria.

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Verificar la limpieza en los
bordes y éangulos de la fuente,
contenedor-rejilla 'y cada pieza del
equipo.

Vital atencion en las paredes internas de
la BOQUILLA de los
DISPENSADORES O BALDES DE
JUGO.

OBSERVACIONES

1. No baldear el equipo.

2. Basarse en el Programa de
Quimicos  vigente, para  mayor
informacion acerca de los quimicos
usados en esta ficha.
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3. Toda limpieza diaria y profunda
se reportard en el "Registro de Control
de Limpieza y Desinfeccion”

4, Este Instructivo se aplica
también para BALDES DE JUGO con
acoplamiento de Boquillas.

5. Siempre realizar un doble enjuague
de las piezas del equipo luego del
Blanqueamiento, para eliminar restos
del quimico en el producto.
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA
OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Apagar el cuarto frio

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo

En Seco
PRODUCTOS
DILUSION
SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo

en 1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

QUIMICOS +

SOLUCION DESENGRASANTE:
N/A

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 1mL en 500 mL de agua
Bioxigen: 10 mL en 1L de agua.

MATERIALES DE LIMPIEZA
Atomizador, estropajo, limpion, papel

toalla, trapeador, escoba, pala,
hidrolavadora y escurridor.

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Delantal de pléstico, chompa, pantalon
térmico, guantes de caucho, gorra, gafas

CUARTOS FRIOS

Realizar la limpieza y desinfeccion de
los cuartos frios

INSTRUCCIONES

LIMPIEZA DIARIA

A. CUARTO FRIO- REFRIGERADOR
1. Barrer el piso de las camaras en seco
2. Mover el producto en caso de
observar que en las perchas o paredes
presentan manchas o residuos

3. Aplicar solucion de detergente en el
area manchada o con residuo.

4. Fregar con un estropajo, si la
suciedad esta en las paredes, realizarlo
desde arriba hacia abajo

5. Retirar la solucién jabonosa con
ayuda de un limpion

6. Desinfectar las superficies con
solucién sanitizante

B. PASILLOS

1. Barrer los pasillos

2. Colocar soluciéon desinfectante
para pisos.

3 Trapear y dejar secar al ambiente

C. CUARTO FRIO- CONGELADOR

1. Picar el hielo acumulado en el
piso de la cdmara

2. Barrer el piso de la camara en
seco

3. Mover el producto en caso de

observar que en las perchas o paredes
presentan manchas o residuos

4. Fregar con un estropajo, si la
suciedad estd en las paredes, realizarlo
desde arriba hacia abajo

5. Desinfectar las superficies con
solucion sanitizante
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EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)

Mascarilla y cofia

PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Usar el EPP especificado
PRECAUCIONES AREA-
EQUIPO

No mojar el ventilador del equipo

DEL

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos.
No enviar sélidos por los drenajes

FRECUENCIA
Limpieza diaria: dos veces al dia.
Limpieza profunda: una vez a la semana

RESPONSABLE

Jefe de Bodega, Bodegueros,
CONTROL / SUPERVISION
Chef Ejecutivo

Supervisor QHSE

LIMPIEZA PROFUNDA

A. CUARTO FRIO- REFRIGERADOR
1. Retirar los productos

2. Sacar las perchas, lavar con solucién
detergente y enjuagar con agua en la
hidrolavadora.

3. Barrer el piso de la cdmara en seco
4. Aplicar la solucién de detergente en
paredes, techo y piso

5. Retirar la solucién jabonosa con
ayuda de un limpion

6. Dejar secar al ambiente

7. Desinfectar las superficies con
solucion sanitizante

B. PASILLOS

1. Barrer los pasillos

2. Colocar solucion desinfectante
para pisos.

3. Sacar los pallets y lavar con

solucién detergente y enjuagar con agua
en la hidrolavadora.

4. Trapear y dejar secar al
ambiente

C. CUARTO FRIO-
CONGELADOR

1. Picar el hielo acumulado en el
piso de la cdmara

2. Barrer el piso de la camara en
seco

3. Sacar las perchas, lavar con

solucion detergente y enjuagar con agua
en la hidrolavadora.

4. Fregar con un estropajo la
suciedad que esta en las paredes y

techo, realizarlo desde arriba hacia
abajo

5. Desinfectar las superficies con
solucion sanitizante

6. Lavar las cortinas de plastico
(POES de cortina) y la puerta

7. Ingresar las perchas

8. Acomodar el producto

9. Encender el equipo
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PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Mangueras, filtros, cojinetes
abiertos superficies porosas, uniones de
paredes y tuberia, aislamiento, sellos de
hule alrededor puertas

interruptores de luz

2. angulos rectos y separaciones de
perchas

OBSERVACIONES

1. La limpieza de pasillos se
realizard cada vez que los mismos se
encuentren sucios.

2. Para lavar cortinas de plasticos
aplicar POES de cortinas de plastico y
para lavar las puertas aplicar el POES
de pisos, paredes y rejillas

3. Los productos se almacenaran a
una altura que entre producto y techo
minimo haya 60 cm

4. La separacion entre pared y
percha es de 10 cm minimo.
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR

Retirar restos solidos del equipo vy
colocarlos en el recipiente de basura

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS
DILUSION
SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo

en 1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

QUIMICOS +

SOLUCION DESENGRASANTE:
Multi 20-0: 5 mL de Multi 20- O por
Litro de agua

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min,0,

Bioxigen: 10 mL de bioxigen en 1 litro
de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Atomizador, estropajo, cepillo
EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho, Delantal de caucho

EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)

Mascarilla y cofia

PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Desconectar el equipo

ABLANDADOR DE CARNE

Realizar la limpieza y desinfeccion del
ablandador de carne

INSTRUCCIONES
LIMPIEZA DIARIA

1. Apagar y desconectar el equipo

2. Desarmar el equipo

2.1Sacar la tapa protectora

2.2Remover la perilla que sujeta las
partes internas del equipo

2.3Retirar la peinilla y el rodillo

3. Sacar los residuos manualmente de
cada una de sus partes.

4. Sumergir las partes del equipo en
solucién detergente de 10 a 15 min.

5. Remover los residuo de cada una de
las partes desmontadas con la ayuda de
un cepillo y estropajo

6. Enjuagar las partes con agua.

7. Rociar solucion desengrasante en las
superficies del equipo

8. Enjuagar las partes del equipo con
abundante agua

9. Limpiar la estructura del equipo
9.1Remojar la estructura del equipo con
el estropajo y solucion detergente
9.2Retirar el exceso de solucion
detergente con papel toalla

10.Rociar productos sanitizantes en
todas las partes del equipo

11.Guardar las partes por separado
12.Armar el equipo antes de usar

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Verificar que no queden restos de
producto en los intersticios del rodillo y
la peinilla
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PRECAUCIONES AREA-
EQUIPO

No mojar la parte eléctrica del equipo

DEL

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos.

FRECUENCIA
Cada vez que se lo utilice

RESPONSABLE
Carnicero

CONTROL / SUPERVISION
Jefe de Bodega /
Supervisor QHSE

OBSERVACIONES

1. No baldear el equipo

2. El equipo se puede armar una vez
que se hayan secado todas las partes

3. Antes de iniciar con el proceso
productivo se debe sanitizar el equipo

4. La limpieza diaria hace referencia a
la limpieza realizada cada vez que se
utilice el equipo

5. En caso de rotacion de quimicos
consultar con el programa de quimicos
vigente de la empresa
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA
OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Retirar restos solidos del equipo vy
colocarlos en el recipiente de basura

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS
DILUSION
SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo

en 1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

QUIMICOS +

SOLUCION DESENGRASANTE:
Multi 20 -0:5 mL de Multi 20- O por
Litro de agua

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min,0,

Bioxigen: 10 mL de bioxigen en 1 litro
de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Atomizador, estropajo, cepillo
EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho, Delantal de caucho
EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)

Mascarilla y cofia

PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Desconectar el equipo
PRECAUCIONES AREA-
EQUIPO

No mojar la parte eléctrica del equipo

DEL

MOLINO DE CARNE

Realizar la limpieza y desinfeccion del
molino de carne

INSTRUCCIONES

LIMPIEZA DIARIA

1. Apagar y desconectar el equipo

2. Desarmar el equipo

2.1Retirar el tacador

2.2Retirar la tolva

2.3Desmontar el volante

2.4Retirar el disco

2.5Retirar la cuchilla

2.6Retirar el tornillo sinfin
2.7Desmontar el cuerpo o cabezote

3. Sacar los residuos manualmente de
cada una de sus partes.

4. Sumergir las partes del equipo en
solucion detergente de 10 a 15 min.

5. Remover los residuos de cada una de
las partes desmontadas con la ayuda de
un cepillo y estropajo

6. Enjuagar las partes con agua.

7. Rociar solucion desengrasante en las
superficies del equipo

8. Enjuagar las partes del equipo con
abundante agua

9. Limpiar la estructura del equipo
9.1Remojar la estructura del equipo con
el estropajo y productos de accion
limpiadora

9.2Retirar el exceso de jabon con papel
toalla

10.Rociar productos sanitizantes en
todas las partes.

11.Guardar las partes por separado
12.Armar el equipo antes de usar

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Verificar que no queden restos de
producto en los angulos rectos del
equipo
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PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos.

FRECUENCIA
Cada vez que so lo utilice

RESPONSABLE

Carnicero

CONTROL / SUPERVISION
Jefe de Bodega /

Supervisor QHSE

OBSERVACIONES

1. No baldear el equipo

2. El equipo se puede armar una vez
que se hayan secado todas las partes

3. Antes de iniciar con el proceso
productivo se debe sanitizar el equipo

4. La limpieza diaria hace referencia a
la limpieza realizada cada vez que se
utilice el equipo

5. En caso de rotacién de quimicos
consultar con el programa de quimicos
vigente de la empresa
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Retirar restos solidos del equipo vy
colocarlos en el recipiente de basura

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS
DILUSION
SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo

en 1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

QUIMICOS +

SOLUCION DESENGRASANTE:
N/A

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min,6,Bioxigen: 10 mL de
bioxigen en 1 litro de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Atomizador, Papel Toalla, Estropajo
EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho, Delantal de caucho
EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)

Mascarilla, Cofia

PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Golpes con el equipo
PRECAUCIONES AREA-
EQUIPO

No mojar los accesorios eléctricos

DEL

SELLADORA AL VACIO

Realizar la limpieza y desinfeccion del
molino de carne

INSTRUCCIONES

LIMPIEZA DIARIA

1. Retirar las bases de plastico

2. Ajustar con una de las bases la
tapa para mantener abierto el equipo

3. Retirar los componentes
neumaticos

4, Desconectar los  accesorios
eléctricos

5. Fregar con el estropajo vy

productos de accién limpiadora la parte
de acero inoxidable y la tapa acrilica

6. Retirar el exceso de jabon con
ayuda del estropajo lavado

7. Secar con papel toalla

8. Limpiar con papel toalla

humedo los componentes neumaticos

9. Colocar los  componentes
neumaticos en el equipo

10.  Colocar los accesorios eléctricos
11.  Rociar productos sanitizantes en
la tapa acrilica

12.  Lavar las bases de plastico en el
pozo

13. Retirar el exceso de jabon con
agua

14. Rociar producto sanitizante

15.  Colocar las bases de plastico

secas en el equipo
LIMPIEZA PROFUNDA

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Verificar que no queden restos
de producto en los componentes
neumaticos
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PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos

FRECUENCIA
Limpieza diaria: una vez al dia

RESPONSABLE
Carnicero

CONTROL / SUPERVISION
Jefe de Bodega,
Supervisor QHSE

OBSERVACIONES

1. No mojar los  accesorios
eléctricos
2. Antes de sellar cualquier

alimento se debe rociar producto
sanitizante en la tapa y bases de plastico
3. En caso de derrames de sangre
retirar las bases de plastico y aplicar la
actividad N° 12y 11
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Apagar el equipo

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS
DILUSION
SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

QUIMICOS +

SOLUCION DESENGRASANTE:
Multi 20-0: 5 mL de Multi 20- O por
Litro de agua ,6

2 0z de Multi 20 -O enl0 Litros de
agua

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min

Bioxigen: 10 mL de bioxigen en 1 litro
de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Atomizador, cepillo, estropajo, limpion
EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho, delantal amarillo,
botas de caucho amarillas

EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)

Mascarilla y cofia

PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Limpieza profunda una vez por semana

LEUDADOR

Realizar la limpieza y desinfeccion de
la plancha

INSTRUCCIONES
LIMPIEZA DIARIA

1. Limpiar la parte externa e interna del
equipo

2. Refregar con el cepillo
eliminar por completo la suciedad
3. Enjuagar con abundante agua
4. Limpiar con un limpion la parte
interna y externa del equipo, y la puerta
y las entre uniones con un cepillo

5. Colocar las rejillas

6. Ubicar en su lugar al equipo

7. Colocar Bioxigen o dioxspar

hasta

LIMPIEZA PROFUNDA

1. Mover el equipo

2. Retirar las rejillas laterales 'y
posteriores del equipo

3. Lavar rejillas con cepillo

4. Refregar con el cepillo hasta

eliminar por completo la suciedad

5. Enjuagar con abundante agua

6. Limpiar con un limpion la parte
interna y externa del equipo, y la puerta
y las entre uniones con un cepillo

7. Colocar las rejillas

8. Ubicar en su lugar al equipo

9. Colocar Bioxigen o dioxspar

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Puede existir acumulacion de
microorganismo en la parte de los
cauchos de las puertas.
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PRECAUCIONES DEL  AREA- OBSERVACIONES
EQUIPO 1. Evitar el baldeo en el equipo

Evitar que moje la parte eléctrica

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
No desperdiciar agua, Clasificar los
desechos de acuerdo a su naturaleza.

FRECUENCIA
Limpieza diaria: dos veces al dia.
Limpieza profunda: una vez a la semana

RESPONSABLE

Panadero

CONTROL / SUPERVISION
Chef Ejecutivo,Supervisor QHSE
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR

Retirar todos los trocitos y residuos de
alimentos del sumidero del horno

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS
DILUSION
SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

QUIMICOS +

SOLUCION DESENGRASANTE:
Multi 20-0:5 mL de Multi 20- O por
Litro de agua, 6

2 0z de Multi 20 -O en 10 Litros de
agua

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min, 0

Bioxigen: 10 mL de bioxigen en 1 litro
de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Atomizador, Estropajo,Limpion

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)
Gafas de proteccion,Guantes de

caucho,Delantal amarillo

HORNO COMBI

Establecer las actividades necesarias
para la limpieza y desinfeccion del
equipo con el propdsito de mantener en
funcionamiento 6ptimo en términos de
eficiencia

INSTRUCCIONES
LIMPIEZA DIARIA

1. Retirar la parrilla, los estantes
laterales, el carrito y las bandejas
1.1Lavar las piezas numeradas en el
numeral 1. por separado

1.2Colocar una solucion de
desengrasante (dejar actuar)

1.3Fregar con un estropajo y lavavajilla
1.4Enjuagar hasta eliminar
completamente el lavavajilla

2. Oprima la tecla de funciones del
Chef

3. Verificar el suministro de agua del
horno

3.1Girar el botdn de regulaciéon para
seleccionar Sl en caso de horno manual
3.20primir las flechas hacia arriba o
hacia abajo para seleccionar "SI" en
caso de horno digital

4. Oprima la tecla de funciones del
Chef

5. Confirmar la seleccion de auto-
limpieza

6. Iniciar el programa de limpieza
7. Abrir la puerta una vez que

suene el timbre (aproximadamente a los
10 minutos de iniciar el programa de

limpieza)

8. Sacar el cedazo del sumidero

9. Rociar (con ayuda de un
atomizador) con desengrasante

(Multi20-0) las superficies interiores,
componentes incorporados y el puerto
de desvio de vapor
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EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)

Mascarilla, Cofia

PRECAUCIONES DEL PERSONAL

Verificar  etiquetado de  envases
quimicos.
PRECAUCIONES DEL  AREA-

EQUIPO

Asegurese que el horno alcance una
temperatura a menor de 140 °C antes de
realizar la limpieza, Evitar el baldeo en
el equipo, Los limpiones se lavaran a
diario

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
No desperdiciar agua, Clasificar los
desechos de acuerdo a su naturaleza.

FRECUENCIA
Limpieza diaria: Dos veces al dia,
Limpieza profunda: una vez por semana

RESPONSABLE
Lonchero

CONTROL / SUPERVISION

Chef Ejecutivo, Supervisor QHSE

10.  Cerrar la puerta y dejar terminar
el ciclo de lavado, es decir los 40
minutos restantes

11.  Oprima la tecla de funciones del
Chef
12.  Seleccione enjuague automatico

del generador de vapor

13.  Esperar que el generador se
vacie, enjuague y se vuelva a llenar
automaticamente con agua en 5 minutos
14.  Oprima la tecla de funciones del
Chef para parar el ciclo de enjuague del
generador de vapor hasta que aparezca
en la pantalla "NO"

15.  Verificar la limpieza del horno,
caso contrario re-iniciar el auto-lavado
16.  Limpiar las superficies
exteriores del horno

16.1 Colocar una solucion de lava-
vajilla

16.2  Fregar con un estropajo

16.3 Retirar el exceso de lava-vajilla
con un limpion

17.  Desinfectar las superficies tanto
internas como externas

LIMPIEZA PROFUNDA

1. Soltar los tornillos de apriete
manual del ventilador después de
realizar la actividad 8

2. Desplazar la  cubierta del
ventilador hacia la parte posterior del
horno

3. Repetir a partir de la actividad 9

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. El ciclo de auto-lavado o
limpieza y enjuague automética es de
cincuenta (50) minutos.

El indicador comienza la cuenta
regresiva e indica el tiempo restante en
el ciclo de limpieza.

Asegurar que el cedazo del sumidero
esté en su lugar. Saque todos los
desperdicios solidos del cedazo del
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sumidero antes de que pasen al sistema
de drenaje.

Mensualmente el responsable de
mantenimiento debe limpiar la sonda, el
filtro de toma de agua, la tuberia de
drenaje y el cabezal de rocio. A demaés
la descalcificacion con vinagra blanco

OBSERVACIONES

1. No deseche grasas ni desechos
solidos por el sumidero del horno
2. Dejar la puerta del horno

parcialmente abierta al final del dia de
trabajo para aumentar la duracion de la
junta obturadora
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA
OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Apagar y desconectar la batidora -
amasadora

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS
DILUSION
SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

QUIMICOS +

SOLUCION DESENGRASANTE:
N/A

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min, 0,

Bioxigen: 10 mL de bioxigen en 1 litro
de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA

Estropajo,

Limpidn,

Atomizador.

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho,

Gafas de seguridad,

Delantal amarillo,
Botas de caucho amarillas.

BATIDORA - AMASADORA

Realizar la limpieza y desinfeccion del
sartén basculante y la marmita.

INSTRUCCIONES
LIMPIEZA DIARIA

1. Retirar las paletas y el recipiente
metalico

2. Llevar al pozo de lavado las paletas
y el recipiente metalico

3. Enjuagar con abundante agua

4. Refregar con el estropajo y lava
vajillas las paletas y el recipiente
metalico

5. Enjuagar con abundante agua

6. Secar con papel toalla

7. Pasar un trapo humedo por la
estructura de la amasadora

8. Colacar las paletas y el recipiente
metalico

9. Rociar bioxigen y dejar 10 minutos a
que actue

LIMPIEZA PROFUNDA

1. Retirar las paletas y el recipiente
metalico

2. Llevar al pozo de lavado las paletas
y el recipiente metalico

3. Colocar las piezas en cloro por
aproximadamente 2 horas.Enjuagar con
abundante agua

4. Refregar con el estropajo y lava
vajillas las paletas y el recipiente
metalico

5. Enjuagar con abundante agua

6. Secar con papel toalla

7. Pasar un trapo humedo por la
estructura de la amasadora

8. Colocar las paletas y el recipiente
metalico

9. Rociar bioxigen y dejar 10 minutos a
que actle

- 226 -



Anexo 10 (Continuacion)

EQUIPO DE PROTECCION PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS

ALIMENTARIA (EPA) DE ACUMULACION

Cofia, Mascarilla
1. Los bordes de la paleta metalica

PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Utilizar el equipo de proteccion

personal OBSERVACIONES
Verificar el etiquetado de envases 1.
quimicos

Utilizar los productos quimicos de
acuerdo con la dosificacion establecida
por el fabricante

Colocar Sefialética de Piso Mojado en
el area

PRECAUCIONES DEL AREA-
EQUIPO

No mojar la parte eléctrica del equipo,
Tapar mientras se realiza la limpieza
con papel Film/ plastico

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos de acuerdo a su
naturaleza. Desperdicio de agua. Exceso
de producto quimico sin diluir.

FRECUENCIA
Diaria

RESPONSABLE
Pastelero/ Panadero
CONTROL / SUPERVISION

Supervisor del punto de servicio,
Supervisor QHSE
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA
OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR

Verificar la inexistencia de objetos o
residuos dentro de las gavetas y coolers

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS
DILUSION

QUIMICOS +

SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

SOLUCION DESENGRASANTE:
N/A

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min, 0,

Bioxigen: 10 mL de bioxigen en 1 litro
de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Hidrolavadora, cepillo de cerdas
duras,escoba, bomba de sanitizacion
EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho,

Tapones auditivos

Gafas de seguridad,

Delantal amarillo,

Botas de caucho amarillas.

EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)

Cofia,

Mascarilla.

GAVETAS Y COOLERS

Realizar la limpieza y desinfeccion de
las gavetas y coolers

INSTRUCCIONES

LIMPIEZA DIARIA

1. Retirar todos los  objetos
ubicados dentro de las gavetas y coolers
2. Lavar con la hidrolavadora
(agua a presion) por las superficies
internas y externas.

3. Preparar solucion Golden Glo

4. En el caso de los coolers y
gavetas ,agregar solucién de Golden
Glo, dejar actuar por 5 minutos y fregar
enérgicamente con cepillo, el interior de

las gavetas

5. Las gavetas y coolers enjuagar
con abundante agua

6. Secar las gavetas y coolers al
ambiente

7. Sanitizar con solucion de
Dioxspar/ Bioxigen las superficies

internas y externas
8. Ubicar los contenedores e
implementos de limpieza en su lugar.

LIMPIEZA PROFUNDA

1. Retirar todos los  objetos
ubicados dentro de las gavetas y coolers
2. Lavar con la hidrolavadora
(agua a presion) por las superficies
internas y externas.

3. Preparar solucion Golden Glo

4. En el caso de los coolers y
gavetas( produccion) ,agregar solucion
de Golden Glo, dejar actuar por 5
minutos

y fregar enérgicamente con cepillo, el
interior de las gavetas

5. Las gavetas y coolers enjuagar
con abundante agua
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PRECAUCIONES DEL PERSONAL

Utilizar el equipo de proteccion
personal
Verificar el etiquetado de envases
quimicos
Utilizar los productos quimicos de

acuerdo a la dosificacion establecida
por el fabricante

Verificar que la hidrolavadora se
encuentre funcionando correctamente
Verificar previo al uso las conexiones
de la hidrolavadora

Colocar Sefalética de Piso Mojado en
el area
PRECAUCIONES AREA-
EQUIPO

N/A

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos de acuerdo a su
naturaleza. Desperdicio de agua. Exceso
de producto quimico sin diluir.

DEL

FRECUENCIA
Limpieza diaria: Cada vez que se
requiera, segun el uso

RESPONSABLE
Posillero y Ayudante de Bodega

CONTROL / SUPERVISION
Jefe de Bodega

Supervisor Chef

Supervisor QHSE.

6 Prepara solucion de cloro (Iml de
cloro/ 1L de agua)

7. Poner la solucion de cloro en el
interior de la gaveta/ coolers, dejar
actuar por 45 min.

8. Enjuagar con abundante agua.

9. Sanitizar con solucion de
Dioxspar/ Bioxigen las superficies
internas y externas

10.Dejar de secarse al ambiente.
11.Colocar y ordenar las gavetas en su
lugar

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Verificar la limpieza de las
esquinas de las paredes internas y tapa,y
revisar la base externa e interna de
gavetas y coolers

OBSERVACIONES

1. Basarse en el Programa de
Quimicos  vigente, para  mayor
informacion acerca de los quimicos
usados en esta ficha.

2. La verificacion de la limpieza de
gavetas se realiza in situ en cada area y
se registra en el "Registro de Revisién
de areas QHSE".
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Apagar y desconectar los equipos.

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS
DILUSION
SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

QUIMICOS +

SOLUCION DESENGRASANTE:
Multi 20-0 :5 mL de Multi 20- O por
Litro de agua 2 oz de Multi 20 -O en 10
Litros de agua.

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min, 0, Bioxigen: 10 mL de
bioxigen en 1 litro de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA

Estropajo,

Limpidn,

Atomizador.

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho,

Gafas de seguridad,

Delantal amarillo,
Botas de caucho amarillas.

SARTEN
MARMITA
Realizar la limpieza y desinfeccion del
sartén basculante y la marmita.

BASCULANTE Y

INSTRUCCIONES

LIMPIEZA DIARIA

1. Retirar por completo los restos de
comida incrustados en la parte interna
del equipo, incluida el éarea de la
chimenea.

2. Refregar la parte interna de los
equipos con un estropajo y solucién
detergente

3. Girar el equipo para
solucion detergente

4. Enjuagar con agua, hasta retirar por
completo los residuos de la solucidn
detergente

5. Girar nuevamente el equipo para
eliminar el agua de enjuague

6. Refregar con un estropajo y solucién
detergente la parte externa e inferior de
los equipos

7. Retirar la solucion jabonosa con un
limpién himedo

8. Rociar sanitizante en la parte interna
y externa del equipo

retirar la

LIMPIEZA PROFUNDA

1. Retirar por completo los restos de
comida incrustados en la parte interna
del equipo, incluida el éarea de la
chimenea.

2. Repetir las actividades N° 6 y 7,
enunciadas en las instrucciones de
limpieza diaria

3. Hervir agua en el sartén basculante
(50% de la capacidad del equipo)

4. Desechar el agua del sartén

5. Rociar desengrasante en la parte
posterior del sartén basculante y la parte
inferior de la marmita (para ello virar el
equipo)

6. Dejar que actue el desengrasante de
3 a5 minutos.
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EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)

Cofia,

Mascarilla.

PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Apagar y desconectar el equipo. Utilizar
el equipo de proteccion. Verificar el
etiquetado de envases quimicos.
PRECAUCIONES AREA-
EQUIPO

No mojar la parte eléctrica del equipo.

DEL

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos de acuerdo a su
naturaleza.

FRECUENCIA

Limpieza diaria: Dos veces al dia.
Limpieza profunda: Una vez
semana.

por

RESPONSABLE
Sopero.

CONTROL / SUPERVISION
Supervisor - Chef,
Supervisor QHSE

7. Refregar con un estropajo la grasa
adherida al equipo

8. Retirar la solucion desengrasante
con un limpion humedo

9. Verificar que los orificios inferiores
del sartén basculante no estén tapados
10.Rociar sanitizante en la parte interna
y externa del equipo

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1.

2. Verificar la parte inferior de los
equipos para evitar acumulacion de
grasa.

Lavar diariamente los limpiones.

OBSERVACIONES

1. El uso de agua se utilizara solo para
las partes internas de los equipos.

2. NO mojar la parte posterior del
sartén basculante y parte inferior de la
marmita, para evitar que salpique agua a
las tarjetas electronicas y chimenea del
equipo.

3. El enjuague se realizara con agua a
temperatura ambiente.

4. Basarse en el Programa de Quimicos
vigente, para mayor informacion acerca
de los quimicos usados en esta ficha.

5. Toda limpieza diaria y profunda se
reportard en el "Registro de Control de
Limpieza y Desinfeccion”
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Apagar Fogones y dejar enfriar

TIPO DE LIMPIEZA

En HUmedo

En Seco

PRODUCTOS QUIMICOS +
DILUSION

SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

SOLUCION DESENGRASANTE:
Multi 20-0:5 mL de Multi 20- O por
Litro de agua

2 0z de Multi 20 -O en 10 Litros de
agua

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min, 0

Bioxigen: 10 mL de bioxigen en 1 litro
de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Estropajo, Limpion,

Espéatula metélica,

Piedra pomez,

Lustre grueso,

Atomizador.

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho,

Gafas de seguridad,

Delantal amarillo,

Botas de caucho amarillas.

COCINAY FOGONES

Realizar la limpieza y desinfeccion de
Fogones y Cocina.

INSTRUCCIONES

LIMPIEZA DIARIA

1. Retirar las ollas que se encuentren en
los fogones y en la cocina

2. Retirar las bandejas y rejillas

2.1. Llevarlas al pozo de lavado
(posilleria)

3. Recoger los solidos que se
encuentran alrededor del equipo

4. Cubrir los quemadores con pléastico
0 aluminio (mas recomendable)

5. Refregar el armazon y parte interior
del equipo con solucion detergente,
lustre grueso, piedra pdmez y estropajo
6. Enjuagar con agua hasta eliminar el
exceso de sélidos y solucion detergente
7. Ubicar las bandejas y rejillas en su
lugar

8. Rociar sanitizante en las superficies
externas e internas.

LIMPIEZA PROFUNDA

1. Repetir las actividades desde la 1
hasta la 3, enunciadas en las
instrucciones de limpieza diaria.

2. Cubrir los quemadores con plastico
0 aluminio (mas recomendable).

3. Rociar  desengrasante en las
superficies externas e internas.

4. Dejar que actue el desengrasante de
3 a 5 minutos.

5. Refregar el armazén y parte interior
del equipo con solucion detergente,
lustre grueso, piedra pomez y estropajo.
6. Raspar con la espatula metalica las
incrustaciones existentes.

7. Enjuagar con agua hasta eliminar el
exceso de detergente e incrustaciones.

8. Ubicar las bandejas y rejillas en su
lugar.
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EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)
Cofia,

Mascarilla.

PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Esperar hasta que el fogon se enfrie.
Utilizar el equipo de proteccion.
Verificar el etiquetado de envases
quimicos.

PRECAUCIONES DEL AREA-
EQUIPO

No mojar la parte eléctrica de los
equipos.

Cerrar el paso (llave) de gas.

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos de acuerdo a su
naturaleza.

FRECUENCIA

Limpieza diaria: Dos veces al dia.
Limpieza profunda: Una vez por
semana.

RESPONSABLE
Jefe de Cocina Caliente.

CONTROL / SUPERVISION
Supervisor - Chef,
Supervisor QHSE

9. Rociar sanitizante en las superficies
externas e internas.

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Verificar la limpieza en los bordes,
angulos rectos y partes interiores del
fogon y la cocina

OBSERVACIONES

1. Cubrir los quemadores con plastico
o0 aluminio para evitar que se mojen

2. El enjuague se realizara con agua a
temperatura ambiente.

3. Basarse en el Programa de Quimicos
vigente, para mayor informacion acerca
de los quimicos usados en esta ficha.

4. Toda limpieza diaria y profunda se
reportard en el "Registro de Control de
Limpieza y Desinfeccién”
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Apagar, desconectar y cubrir todos los
equipos del area.

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS QUIMICOS +
DILUSION

SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

SOLUCION DESENGRASANTE:
Multi 20-0:5 mL de Multi 20- O por
Litro de agua 2 oz de Multi 20 -O en 10
Litros de agua.

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min, 6, Bioxigen: 10 mL de
bioxigen en 1 litro de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Estropajo,

Lustre grueso,

Limpidn,

Atomizador.

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho,

Gafas de seguridad,

Delantal amarillo,

Botas de caucho amarillas.

EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)
Cofia,

Mascarilla.

CAMPANA EXTRACTORA

Realizar la limpieza y desinfeccion de
la Campana Extractora.

INSTRUCCIONES

LIMPIEZA DIARIA
1. N/A
2.

LIMPIEZA PROFUNDA

1. Retirar los filtros de la campana

2. Colocar los filtros en el pozo de
lavado

2.1. Refregar la superficie interna y
externa de la campana con el lustre
grueso y solucion detergente.

2.2.  Enjuagar con abundante agua.

3. Rociar el desengrasante sobre la
superficie.

4. Dejar que actle el desengrasante de
3 a5 minutos.

5. Refregar con un estropajo la grasa
adherida al equipo, tanto la parte
externa como la interna.

6. Retirar la solucion desengrasante
con un limpion humedo

9. Ubicar los filtros en su lugar
10.Rociar sanitizante en la parte interna
y externa del equipo.

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Verificar la limpieza en los bordes y
angulos rectos del equipo

OBSERVACIONES

1. NO baldear el equipo.

2. NO mojar la parte de encendido de
la Campana.

3. El enjuague se realizara con agua a
temperatura ambiente.

4. Basarse en el Programa de Quimicos
vigente, para mayor informacion acerca
de los quimicos usados en esta ficha.
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PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Desconectar los equipos del area.
Esperar hasta que el fogon se enfrie.
Utilizar el equipo de proteccion.
Verificar el etiquetado de envases
quimicos.

PRECAUCIONES DEL AREA-
EQUIPO

No mojar la parte eléctrica de los
equipos.

Cerrar el paso (llaves) de gas.

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos de acuerdo a su
naturaleza.

FRECUENCIA

Limpieza diaria: N/A

Limpieza profunda: Una vez por
semana.

RESPONSABLE
Jefe de Cocina Caliente.
CONTROL / SUPERVISION

Supervisor - Chef,
Supervisor QHSE

5. Toda limpieza diaria y profunda se
reportard en el "Registro de Control de
Limpieza y Desinfeccion”
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Apagar y desconectar el equipo.

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS QUIMICOS +
DILUSION

SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

SOLUCION DESENGRASANTE:
Multi 20-0:5 mL de Multi 20- O por
Litro de agua 2 oz de Multi 20 -O en 10
Litros de agua .

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min, 0,

Bioxigen: 10 mL de bioxigen en 1 litro
de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Estropajo, Limpion,

Espéatula metélica,

Piedra pomez,

Lustre grueso,

Atomizador.

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho,

Gafas de seguridad,

Delantal amarillo,

Botas de caucho amarillas.

PLANCHA

Realizar la limpieza y desinfeccion de
la Plancha.

INSTRUCCIONES
LIMPIEZA DIARIA

1. Retirar por completo los restos de
alimentos incrustados en la plancha

2. Retirar los recolectores de grasa y
bandejas en caso de tener

2.1.  Lavar las piezas retiradas en el
area de posilleria

3. Fregar la superficie y armazon de la
plancha con solucién detergente,
estropajo, lustre grueso y piedra pémez.
4. Raspar la grasa muy incrustada con
la espatula metélica

5. Enjuagar con agua hasta eliminar el
exceso de solucion detergente.

6. Ubicar los recolectores de grasa y
bandejas en su lugar.

7. Secar la superficie de la plancha con
papel toalla

8. Colocar aceite y expandirlo en toda
la superficie de la plancha

LIMPIEZA PROFUNDA

1. Retirar por completo los restos de
comida incrustados en la plancha

2. Rociar desengrasante en la plancha
3. Dejar que actue el desengrasante de
3 a 5 minutos.

4. Retirar los recolectores de grasa 'y
bandejas en caso de tener.

4.1.  Lavar las piezas retiradas en el
area de posilleria

5. Fregar la superficie y armazoén de la
plancha con solucion detergente,
estropajo, lustre grueso y piedra pémez.
6. Raspar la grasa muy incrustada con
la espatula metéalica
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EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)
Cofia,

Mascarilla.

PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Esperar hasta que la plancha se enfrie.
Utilizar el equipo de proteccion.
Verificar el etiquetado de envases
quimicos.

PRECAUCIONES DEL AREA-
EQUIPO

No mojar la parte eléctrica del equipo.
Cerrar el paso (llave) de gas.

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos de acuerdo a su
naturaleza.

FRECUENCIA

Limpieza diaria: Dos veces al dia.
Limpieza profunda: Una vez por
semana.

RESPONSABLE
Jefe de Cocina Caliente.

CONTROL / SUPERVISION
Supervisor - Chef,
Supervisor QHSE.

7. Enjuagar con agua hasta eliminar el
exceso de solucion detergente.

8. Ubicar los recolectores de grasa y
bandejas en su lugar.

9. Secar la superficie de la plancha con
papel toalla

10.Colocar aceite y expandirlo en toda
la superficie de la plancha

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1 Verificar la limpieza en los bordes y
angulos rectos del equipo.

OBSERVACIONES
1. Una vez finalizada la limpieza,
colocar aceite en la superficie de la
plancha para evitar su oxidacion.
2. El enjuague se realizara con agua a
temperatura ambiente.
3. Basarse en el Programa de Quimicos
vigente, para mayor informacion acerca
de los quimicos usados en esta ficha.
4. Toda limpieza diaria y profunda se
reportard en el "Registro de Control de
Limpieza y Desinfeccion”
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Apagar y desconectar el equipo.

TIPO DE LIMPIEZA

En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS QUIMICOS +
DILUSION

SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

SOLUCION DESENGRASANTE:
Multi 20-o0: 5 mL de Multi 20- O por
Litro de agua 2 oz de Multi 20 -O en 10
Litros de agua

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min, 6 Bioxigen: 10 mL de
bioxigen en 1 litro de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Estropajo,

Espéatula metélica,

Limpion,

Atomizador.

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho,

Gafas de seguridad,

Delantal amarillo,

Botas de caucho amarillas.

HORNO CONVECCION

Realizar la limpieza y desinfeccion del
Horno de Conveccién.

INSTRUCCIONES

LIMPIEZA DIARIA

1. Sacar las parillas y llevarlas al pozo
de lavado

2. Fregar con el estropajo y con lava-
vajilla

3. Enjuagar con abundante agua

4. Limpiar el exterior del equipo con el
limpién

LIMPIEZA PROFUNDA

1. Retirar por completo los restos de
alimentos del equipo.

2. Sacar las parrillas y llevarlas al pozo
de lavado de posilleria, para lavar de la
siguiente forma:

2.1.  Fregar con solucion detergente y
estropajo.

2.2. Enjuagar con agua hasta
eliminar el exceso de solucién

detergente, y dejar sobre una base para
que se seque al ambiente.

2.3. Rociar sanitizante sobre las
parrillas.
3. Colocar desengrasante con un

estropajo escurrido en la parte interna y
vidrios del equipo.

4. Dejar que actle el desengrasante de
3 a5 minutos.

5. Refregar con un estropajo la grasa
adeherida al equipo, en zonas criticas se
utiliza una espatula metélica.

6. Retirar la solucion desengrasante
con un limpion himedo.

7. Lavar el limpion.
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EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)
Cofia,

Mascarilla.

PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Apagar y desconectar el equipo. Utilizar
el equipo de proteccion. Verificar el
etiquetado de envases quimicos.

PRECAUCIONES DEL AREA-
EQUIPO
No mojar la parte eléctrica del equipo.

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos de acuerdo a su
naturaleza.

FRECUENCIA

Limpieza diaria: Dos veces al dia.
Limpieza profunda: Una vez por
semana.

RESPONSABLE
Pastelero.

CONTROL / SUPERVISION
Supervisor - Chef,
Supervisor QHSE.

8. Volver a limpiar el equipo hasta
eliminar completamente la solucién
desengrasante.

9. Limpiar el exterior del equipo con
un limpion humedo.

10.Ubicar las parrillas en su lugar.
11.Rociar sanitizante en la parte interna
del equipo.

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Parte interna del soporte de la puerta
En los cauchos de cierre de las puertas
Los limpiones se lavarén a diario.

OBSERVACIONES

1. NO botar agua al equipo

2. El enjuague se realizara con agua a
temperatura ambiente.

3. Basarse en el Programa de Quimicos
vigente, para mayor informacion acerca
de los quimicos usados en esta ficha.

4. Toda limpieza diaria y profunda se
reportard en el "Registro de Control de
Limpieza y Desinfeccion”
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Apagar y desconectar el equipo.

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS QUIMICOS +
DILUSION

SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

SOLUCION DESENGRASANTE:
N/A

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min, 6

Bioxigen: 10 mL de bioxigen en 1 litro
de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Estropajo,

Limpion,

Atomizador.

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho,

Gafas de seguridad,

Delantal amarillo,

Botas de caucho amarillas.

EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)
Cofia,

Mascarilla.

LICUADORA INDUSTRIAL

Realizar la limpieza y desinfeccion de
la Licuadora Industrial.

INSTRUCCIONES
LIMPIEZA DIARIA

1. Retirar por completo restos de
alimentos del equipo

2. Remojar la parte interna del vaso de
la licuadora

3. Refregar la parte interna del vaso
con solucion detergente y estropajo

4. Enjuagar con agua hasta eliminar el
exceso de solucion detergente y sin que
se moje la parte externa del equipo

5. Refregar la parte externa del vaso
con solucién detergente y estropajo

6. Retirar la solucion detergente con un
limpién himedo

7. Rociar sanitizante en la parte interna
y externa del equipo.

LIMPIEZA PROFUNDA
N/A

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Verificar la limpieza en los bordes,
angulos rectos y parte interna del
equipo.

OBSERVACIONES

1. No mojar la parte eléctrica y motor
del equipo.

2. El enjuague se realizard con agua a
temperatura ambiente.

3. Basarse en el Programa de Quimicos
vigente, para mayor informacion acerca
de los quimicos usados en esta ficha.

4. Toda limpieza diaria y profunda se
reportard en el "Registro de Control de
Limpieza y Desinfeccion”
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PRECAUCIONES DEL PERSONAL

Apagar y desconectar el equipo. Utilizar

el equipo de proteccion. Verificar el
etiquetado de envases quimicos.

PRECAUCIONES DEL AREA-
EQUIPO

No mojar la parte eléctrica y motor del
equipo.

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos de acuerdo a su
naturaleza.

FRECUENCIA
Limpieza diaria: Dos veces al dia.
Limpieza profunda: N/A

RESPONSABLE

Jefe de Cocina Fria.
CONTROL / SUPERVISION
Supervisor - Chef,
Supervisor QHSE.
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR

Retirar los utensilios de los equipos.
Separar las mesas de trabajo de la pared
y toma corrientes. Asegurarse de que
los tomacorrientes tengan proteccion.

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS QUIMICOS +
DILUSION

SOLUCION DETERGENTE:
Golden Glo:2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

SOLUCION DESENGRASANTE:
N/A

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min, 6 Bioxigen: 10 mL de
bioxigen en 1 litro de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Escurridor, Estropajo,
Atomizador.

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho,

Gafas de seguridad,

Delantal amarillo,

Botas de caucho amarillas.

EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)
Cofia,

Mascarilla.

MESAS/MESONES DE TRABAJO
Y POZOS DE LAVADO

Realizar la limpieza y desinfeccion de
Mesas/Mesones de Trabajo y Pozos de
Lavado.

INSTRUCCIONES
LIMPIEZA DIARIA

1. Retirar los productos que se
encuentren en las mesas/mesones y
pozos de lavado

2. Eliminar residuos solidos o suciedad
visible de mesas/mesones y pozos de
lavado con papel toalla

3. Remojar la superficie en caso de
encontrarse seco

4. Refregar la superficie, bordes y
bases de mesas y pozos de lavado con
un estropajo y solucion detergente

5. Enjuagar con agua, hasta eliminar
por completo los residuos de solucion
jabonosa

6. Secar las mesas/mesones y pozos
con un escurridor

7. Rociar sanitizante en la superficie,
bordes y bases de cada equipo.

LIMPIEZA PROFUNDA

1. Repetir las actividades de limpieza
desde la 1 hasta la 4, enunciadas en las
instrucciones de limpieza diaria

2 Virar la mesa de trabajo en caso de
ser movible para limpiar:

2.1. Refregar la parte inferior y las
bases de mesas con un estropajo Yy
solucion detergente

2.2. Enjuagar con agua, hasta
eliminar por completo los residuos de
solucion jabonosa

2.3.  Virar nuevamente
trabajo

la mesa de
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PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Precaucion al limpiar los &ngulos rectos
del equipo. Verificar el etiquetado de
envases quimicos.

PRECAUCIONES DEL AREA-
EQUIPO
Estado fisico del piso (rayones, golpes).

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos de acuerdo a su
naturaleza.

FRECUENCIA

Limpieza diaria: Dos veces al dia.
Limpieza profunda: Una vez por
semana.

RESPONSABLE
Cocinero, Pastelero, Ayudante de
Cocina, Carnicero

CONTROL / SUPERVISION
Supervisor - Chef,
Supervisor QHSE

3. Continuar con las actividades de
limpieza desde la 5 hasta la 7,
enunciadas en las instrucciones de
limpieza diaria.

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Bordes concavos y filos de la
mesa/mesones de trabajo y pozos de
lavado.

OBSERVACIONES

1. Este instructivo es aplicable para
mesas de trabajo movibles y estaticas
que incluyen pozos de lavado.

2 Precautelar el estado fisico del piso,
en caso de movilizar los equipos.

3. Evitar que salpique agua a los
tomacorrientes.

4. EIl enjuague se realizard con agua a
temperatura ambiente.

5. Basarse en el Programa de Quimicos
vigente, para mayor informacion acerca
de los quimicos usados en esta ficha.

6. Toda limpieza diaria y profunda se
reportard en el "Registro de Control de
Limpieza y Desinfeccion".

- 243 -



Anexo 10 (Continuacion)

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA
OBJETIVO

ACTIVIDAD PRELIMINAR
Separar las estanterias de la pared y
toma corrientes.

TIPO DE LIMPIEZA
En HUmedo
En Seco

PRODUCTOS QUIMICOS +
DILUSION

SOLUCION DETERGENTE:

Golden Glo: 2,5 mL de Golden Glo en
1L de agua, 6 Lava vajilla en crema
(usar producto puro).

SOLUCION DESENGRASANTE:
N/A

SOLUCION SANITIZANTE:
Dioxspar: 2 mL de dioxspar en 1 litro
de agua/ 8min,d, Bioxigen: 10 mL de
bioxigen en 1 litro de agua/10 min

MATERIALES DE LIMPIEZA
Estropajo, Cepillo,

Papel toalla,

Atomizador.

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

Guantes de caucho,

Gafas de seguridad,

Delantal amarillo,

Botas de caucho amarillas.

EQUIPO DE PROTECCION
ALIMENTARIA (EPA)
Cofia,

Mascarilla.

ESTANTERIAS

Realizar la limpieza y desinfeccion de
Estanterias.

INSTRUCCIONES
LIMPIEZA DIARIA

1. Retirar los productos o materiales
que se encuentren en las estanterias

2. Eliminar residuos solidos o suciedad
visible con papel toalla humedo o
escoba.

3. Refregar las repisas, las bases y
pilares con estropajo y solucion
detergente

4. Eliminar el exceso de solucion
detergente con papel toalla himedo y
secar

5. Rociar sanitizante en las repisas y
bases.

LIMPIEZA PROFUNDA

1. Repetir las actividades 1 y 2,
enunciadas en las instrucciones de
limpieza diaria

2. Desarmar cada una de las repisas de

la estanteria

3. Llevar las repisas al area de lavado:

3.1. Humedecer las repisas utilizando

la manguera a presion

3.2. Refregar las repisas con

estropajo, cepillo y solucion detergente

3.3.  Enjuagar con agua utilizando

manguera a presion, hasta eliminar por

completo los residuos de solucién

jabonosa y dejar secar al ambiente.

3.4.  Rociar sanitizante

4. Refregar los soportes de las repisas y

pilares de la estanteria con estropajo y

solucion detergente

5. Enjuagar con agua utilizando la

manguera a presion, hasta eliminar por

completo los residuos de solucion
jabonosa y dejar secar al ambiente.
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PRECAUCIONES DEL PERSONAL
Precaucion al limpiar los angulos y
uniones de los soportes de las repisas y
pilares de las estanterias. Verificar el
etiquetado de envases quimicos.

PRECAUCIONES DEL AREA-
EQUIPO
Estado de los soportes de las repisas.

PRECAUCIONES DEL AMBIENTE
Clasificar los desechos de acuerdo a su
naturaleza.

FRECUENCIA

Limpieza diaria: Dos veces al dia.
Limpieza profunda: Una vez por
semana.

RESPONSABLE

Cocinero, Pastelero, Ayudante de
Cocina, Ayudante de Carniceria y
Ayudante de Bodega.

CONTROL / SUPERVISION
Supervisor - Chef,
Supervisor QHSE

6. Rociar sanitizante

PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE ACUMULACION

1. Angulos y uniones de los soportes de
las repisas y pilaes de las estanterias.

OBSERVACIONES

1. Este instructivo es aplicable para
estanterias de cocina, bodega y cuartos
frios.

2. El enjuague se realizara con agua a
temperatura ambiente.

3. Basarse en el Programa de Quimicos
vigente, para mayor informacion acerca
de los quimicos usados en esta ficha.

4. Toda limpieza diaria y profunda se
reportara en el "Registro de Control de
Limpieza y Desinfeccion”.
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA

OBJETIVO

Area
Todas las areas de produccion

Definiciones

PLASTICO QUEBRADIZO: material
mas resistente que el vidrio utilizado en
maquinas para proporcionar  una
visibilidad al interior de estas, también
conocido como acrilico 0
polimetilmetacrilato.

"VIDRIO: material formado a partir de
arena, silice, carbonato de sodio y
caliza.

Utilizado en la fabricacién de lamina
transparente o translucida, dura o fragil
comUnmente se observa en ventanas y
puertas. "

CUERPO EXTRANO: Toda particula
de material ajeno al alimento que pueda
estar presente en éste y pueda ocasionar
un dafio al consumidor u ocasionar un
defecto de calidad.

Personal asignado

Personal de bodega, cocina, salon.
"Areas de produccion y
almacenamiento

de alimentos™

Frecuencia
Permanente

MANEJO DE VIDRIO

Minimizar riesgos por vidrio y cuerpos
extrafios provenientes de equipos,
utensilios, infraestructura e incluso
alimentos 'y  brindar  soluciones
alternativas en caso de que se vea
comprometida la  inocuidad  del
producto

INSTRUCCIONES

1. Se establece que no se debe ingresar
materia prima en recipientes de vidrio y
plastico quebradizo a las éareas de
produccién. En caso de que se deba
ingresar debe ser desechado de acuerdo
al sistema de clasificacion de desechos,
debidamente identificado

2. ldentificar las areas de riesgo por
contaminacion de vidrio y plastico
quebradizo

3. Se deberd reducir el riesgo de
contaminacion de los alimentos por
cuerpos extrafios, como fragmentos de
vidrio,  fragmentos de  plastico
quebradizo u objetos de metal
provenientes de equipos, utensilios e
infraestructura

4-. Todas las luminarias y ventanas de
vidrio ubicadas en las é&reas de
produccién deberan estar protegidas, a
fin de asegurar que los alimentos no se
contaminen en caso de rotura.

5. En caso de rotura de un material de
vidrio, plastico quebradizo u otro
dentro de un &rea de produccion, se
analizara el riesgo de contaminacion.
En caso de ser necesario se debera
suspender la  produccion o las
actividades en el servicio, determinar la
fuente de contaminaciéon y se debera
eliminar el desecho identificandolo
como desecho peligroso
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RESPONSABLE
Todos

CONTROL / SUPERVISION
QHSE
OPERACIONES

6. Limpiar la zona, inspeccionar Yy
autorizar que prosiga la produccion o
servicio.

7. Cambiarse de ropa (limpiarse ) e
inspeccionarse el calzado

8. "Comunicar y Registrar en Producto
No conforme (PNC) el hecho ocurrido,
indique:

a) Area donde ocurri0 el incidente,

b) Ubicacion de vidrio segun el plano

c) Servicio comprometido: Desayuno,
almuerzo, merienda, cena, brake, etc

d) Tipo de alimento: Sopa, arroz,
guarnicién, proteina, postre, jugo, etc

e) Explique lo ocurrido™

PELIGROS
1. Alimentos descubiertos cercanos

PRECAUCIONES

1. Trabajar con cuidado al momento de
retirar los elementos rotos, pues pueden
ser cortupunzantes

2. Mantener inventariado todos los
elementos que pueden romperse, para
comprobar en caso de ruptura el estado
de los elementos restantes.

3. Levantar un Ley out de la ubicacién
de vidrio, plastico quebradizo y otros

OBSERVACIONES
1. Colocar los productos dentro de
fundas plasticas, segun la clasificacion
de desechos establecida y siga las
siguientes recomendaciones.

"Recoger en papel toalla, papel
bond, periddico.
Colocar en el basurero destinado para
desechos especiales
Para trasladar a la Planta Central
colocar en doble funda (negra)
debidamente etiquetada.”
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' SERVICIO DE
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION TRANSPORTE
DE TRANSPORTE DE ALIMENTOS VIVANCO
| Fecha : 25 de agosto del 2017
LIMPIEZA DIARIA

1. Retirar los pallets que se encuentran dentro
del vehiculo

2.Barrer para eliminar residuos solidos

3. Preparar solucién de detergente Deja

4.Lavar con la escoba los pisos y paredes

5.Enjuagar

6. En otro recipiente preparar solucién de cloro y
proceder a desinfectar

7.Enjuagar con agua utilizando manguera a
presiéon

" PLANTA CENTRAL SANITIZACION DEL
VEHICULO

1. Verificar que e | vehiculo este limpio ]

2.Preparar el sanitizante en la bomba de
atomizacion

3. Dioxpar: Colocar 2 ml de dioxpar en un litro de
agua o Bioxigen: 10 ml de bioxigen en 1 litro
de agua

4. Rociar sanitizante en pisos, paredes y pallets

5. Dejar que actué durante 3 a 5 minutos.

s o /
J/& Viyanee

Realizado por:
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Anexo 11. Proceso de Realizacién del producto: alimentacion, recepcion, almacenamiento, despacho, limpieza y desinfeccion

FLUJOGRAMA DE ACTIVIDADES

PROCESO OPERACIONAL - REALIZACION DEL PRODUCTO
Hombre del Proceso Y Y
ALIMENTACION, RECEPCION, ALMACENAMIENTO, DESPACHO, LIMPIEZA Y DESINFECCION
Misidén u Objetivo Definir las acfvidades necesarias de produccitn para garantizar &l cumplimiento de los requisitos.
[1<> 8 O . [ ] \/ Cem)
Simbologia a ser utilizados:
Proceso Precadimiento Decisidn Base de dafos. Conachor Documento Salida de documenios
Conectores a ser utili 123 MNoS — —» — Responsable por actividad
. Jefe de . Supervisor | Salonero | Posillero
L2 Descripcion de las actividades Led || Gy || S| ] Pt | et [Pt Sl | o | || | | [t [ o] [ [0 | 8 ||
Act. Fin Conec Ejecutivo | Produccidn|  Bodega Principal Cocina | Cocina Fria Panadaria Produccidn | QHSE r ] Senicio | Servigo | Servigio
A |GENERACION DE PEDIDOS

Elab'l::rlal el mend §em:?nal de n::fzda Punto de —
Servicio en base al historial de mend, propuesta de k_-)""
mend y parte contraciual.

Preparar el pre-pedido con la informacion del
nomera de comidas del cliente, borrador de pedidos
¥ requisicion de producios

Revisar y ajustar los pedidos en base a precios de
la materia prima del menu y presupuesio asignado.

Elaborar pedido final a Bodega Produccion previa
unificacion de pedidos, verificacion de inventarios,
rectificacion/ajuste del pedido; y generar pedido en
el sisiema WalanSheet (seccion movimienios -
pedidos - verificar inventarios - registrar pedido -
\guardar) y enviar via e-mail a Bodega Central

&Surgen pedidos extras de Glfima hora?

Realizar una solicitud de Traslado previamente
aprobada y sumarlo al pedido final de Bodega
Produccidn

Entregar y publicar el pedido final a Bodega
Produccidn y jefes de cada drea como Carniceria, Fin } | |
Cocina Caliente, Cocina Fria, Pasteleria y Salén. l




Anexo 11 (Continuacion)

FLUJOGRAMA DE ACTIVIDADES

PROCESO OPERACIONAL - REALIZACION DEL PRODUCTO

Mombre del Procese

ALIMENTACION, RECEPCION, ALMACENAMIENTO, DESPACHO, LIMPIEZA Y DESINFECCION

Misidn u Objetivo

Definir |as acfvidades necesanias de produccién para garantizar el cumplimenio de los requisitos.

Simbologia a ser ufilizados:

[T <> 3 O

]

7

(e )

Proceso

Procedimiento

Diecision

Base de datos

Caneactor

Salida de documendos

Conectores a ser

—

Responsable por acti

widad

123 NoSi

Na.
At

Descripcion de las actividades

Fin Conec

Cliente

Chef
Ejecutivo

Bodeguer
Produccidn

Ayudanie de
Bodega

Codiners
Principal

Ayudante de
Cocina

Jefe da
Cecina Fria

Camicer

Jefa da
Pasteleria
Panaderia

Salaneng

Supervisor
Produccidn

Supervisor
QHSE

Despachado

Transpostist

Pasillaro
Punio de
Sarvicio

Saloners
Puntio de:
Servicio

Supervisor
Punto da
Bervicio

RECEPCION DE PRODUCTOS

Recibir pedido con la Solicitud de Traslado y
requisicion de productos, revisar CAP, clasificar,
etiquetar y perchar los producios del GRUPO 1,
GRUPO 3, GRUPO 4, GRUPO 5, GRUPO &y
SUMINISTROS en |as dreas destinadas de la
Bodega de Produccidn, aplicando Sistema PEPS.

Recibir pedido con |a Factura y el pedido definitivo,
revisar CAP, clasificar y perchar los produchos del
GRUPQ 2 en las areas destinadas de la Bodega de
Produccion, aplicando Sisiema PEPS.

iCumple con las caracteristicas de aceptabilidad
del producto, ajuste de cantidades y precios?

Comunicar al CheffSupervisor para gue a su vez|
gestione con Compras ¢ Bodega Ceniral la
ejecucion de acciones inmediatas frente a
incumplimientos en la enfrega

i

Consolidar, revisar y direccionar la documentacion a
las areas respectivas




Anexo 11 (Continuacion)

PROCESO OPERACIONAL - REALIZACION DEL PRODUCTO
Hembre del Proceso . .
ALIMENTACION, RECEPCION, ALMACENAMIENTO, DESPACHO, LIMPIEZA Y DESINFECCION
Misidn u Objetivo Definir las acivdades necesarnias de produccion para garantizar el cumplimienio de los requisibos.
LI <> 3 0O ] [} N/ Cem)
Simbologia a ser utilizados:
Procesa Procedimiento Decrsadn Base de datos Canector Documenta Salida de documenios
Conectores aserutilizados: 912 3 NoSi_ — L—p — Responsable por_actividad
g Jefe de . Supervisor | Salonero | Posillero
L= Descripcién da las actividades e | i | N | Edariers | fncenicida| Rames | Amriera e et | s | [Pacieia|| Bl 2 | eeniesy| Desvedrenc| Tremworbet | rreermy | Foe | Fenns
Act. Fin Conec: Ejecutivo | Produccidn|  Bodega Principal Cocina | Cocina Fria Panadaria Produccidn | GHSE r ] Senicio | Sarvigo | Sarvicio
Registrar en el ValanSheet el detalle de cada X
13 producto recibido (seccion Movimientos - eniradas - - F' — i
registrar enfrada) para control de inventarios y —n_J L_
archivar documentacion
C |DESPACHO DE PRODUCTOS
Planificar despachos a Cocina y Punios de Servicio, —
14 |seg0n requisicion inicialmente aprobada por el K nicio ) j
Chef/Supervisor ]
5 Preparar y wverificar pedidos en la zona de Pre-| |
Embargue de la Bodega de Produccian L
16 Revisar enfrega-recepcion con cada Jefe de Area, i _:| I:I ‘ ‘ | ‘ ‘
aquellos pedidos gue corresponden a Cocina _
Revisar entrega-recepcién con cada Despachador| == !
17 |Supervisor, aguellos pedidos gue comesponden a -——r :| |:| |::|
Puntos de Servicio [ !
18 |:Esta completo el pedido? No /\ Si
Realizar la comeccion del pedido, completar]
19 |producto conforme la necesidad del faltante y
adjuntar informacidn al Consumo Diario



Anexo 11 (Continuacion)

PROCESO OPERACIONAL - REALIZACION DEL PRODUCTOD
Hombre del Froceso - -
ALIMENTACION, RECEPCION, ALMACENAMIENTO, DESPACHO, LIMPIEZA Y DESINFECCION
Mision u Objetive Definir |25 acividades necesarias de produccion para garantizar el cumplimienio de bos requisitos.
(inicio ) 1] <> 8 O ] ﬁ[ \/ (Fin )
Simbologia a ser uilizados:
Proceso Procedimiento DiecEsidn Base de datos Conector Documenta Salida de documenios
Conectores a ser u‘uTimdnn: 123 HNoSi ~—  —» — Responsable por actividad
e Jefiz da . Supervisor | Salonero | Posillero
. Descripeion de las. actividades ot || e || S B | s s s e [ e | e | | s || e
Act. Fin Conec Ejecuivo | Produccidn|  Bodega Principal Cocina | Cocina Fria Panaderia Produccian | QHSE r 8 Senvicio | Sanvigo | Sarvicio
Registrar en el ValanSheet el detalle de cada ¥
20 producto  despachado (seccidn  Movimientos - | F——‘:|
salidas - registrar salidas) para control de L
inventarios y archivar documentacion |
2 Realizar la limpieza y sanitizacion de todas las
areas de almacenamiento y reportar N
59 |Verificar cumplimiento de limpieza (visual & por [
hisopado ATP) I
23 |iCumple estandares de limpieza y sanitizacion? Nao Si
Comunicar al responsable del drea y verificar que s
24 |tomen acciones correctivas para confrolar la ]
desviacion —
- Liberar limpieza de las reas de almacenamientoy |——— [
nofificar resultados Fin_} «
D |PRODUCCION 1
%5 Limpiar y sanitizar todas las dreas de produccion y /I—w, ] ‘ | ‘ ‘ | | | ‘ ‘
registrar e S ]




Anexo 11 (Continuacion)

FLUJOGRAMA DE ACTIVIDADES

PROCESO OPERACIONAL - REALIZACION DEL PRODUCTO
Mombre dol Proceso : -
ALIMENTACION, RECEPCION, ALMACENAMIENTO, DESPACHO, LIMPIEZA Y DESINFECCION
Misidn u Objetivo Definir |as acfvidades necesarnias de produccidn para garantizar el cumplimiento de los requisitos.
Simbologia a ser utiizados:
Proceso Procedimiento Dexisidn Base de datos Canector Documento Salida de documenios
Conectores a ser utilizados: 42 3 NoSi — —w — Responsable por actividad
ar Jefia da " Supervisor | Salonero | Posillero
oerpn e e [0 | i | 7 |oumm s o e oo L o | s | s | 25 | S5 e T | | o
. = i~ Panadaria Senicio | Senido | Servicio
a7 Verificar cumplimiento de limpieza (visual & por
hisopado ATF)
5i Mo
28 |iCumple estandares de limpieza y sanitizacion?
Comunicar a los responsables de areas y verificar
29 |que se tomen acciones correclivas para controlar la
desviacion —
0 Liberar areas para dar inicic a la siguienie actividad L &
v reportar

3

Retirar de Bodega Produccidn la materia prima
requerida para el mice en place de |a produccion del
siguiente dia

Preparar y amacenar el mice en place en las dreas| | | | | |
de su referencia




Anexo 11 (Continuacion)

FLUJOGRAMA DE ACTIVIDADES

Mombre del Procese

PROCESO OPERACIONAL - REALIZACION DEL PRODUCTO

ALIMENTACION, RECEPCION, ALMACENAMIENTO, DESPACHO, LIMPIEZA Y DESINFECCION

Misidn u Objetivo

Diafinir |== acividades necesarias de produccion para garantizar el cumplimienio de bos requisitos.

(1L 1 <> g O

]

(Cem)

Simbologia a ser uiizados:
Praocesa Procedimiento Descisian Base de dalos Canector Documents Salida de documenios
Conectores aserutilizados: 12 3 NoSi  — L—» — Responsable por actividad
.. Jefe da " ‘Supervisor | Salonero | Puosillero
No. _— - I Chef Bodeguer | Ayudante de| Cocinern | Ayudante da|  Jefe da Suy Supeny Despachado| Transpostist
o Descripcion de las actividsdes 2 | Clente | cUST R EanE fe - mos . 2% | camicer | Pasteleria | Saonero | 22PN o = Puntode | Puniode | Puniode
Act. Fin Conec Ejecufivo | Produccion |  Bodega Principal Cocina | Cocina Fria " Produccidn | QHSE r 8 P -
Panaderia Senvicio | Servico | Servicio

33

Limpiar y sanitizar todas las areas de produccion y
registrar

Verificar cumplimiento de impieza (visual & por
hisopado ATP)

i

35

i Cumple estandares de limpieza y sanifizacion?

Comunicar a los responsables de areas y
lcomprobar gue se tomen acciones comeclivas para
controlar la desviacion

kT

Liberar areas de produccion y notificar resultados

] ©

Verificar la limpieza (revision visual) y sanitizar las|
areas, equipos, utensilios y menajes para arrancar|
la Produccion del mice en place preparado el dia
anterior




Anexo 11 (Continuacion)

FLUJOGRAMA DE ACTIVIDADES

Mombre gl Proceso

PROCESO OPERACIONAL - REALIZACION DEL PRODUCTO

ALIMENTACION, RECEPCION, ALMACENAMIENTO, DESPACHO, LIMPIEZA Y DESINFECCION

Misién u Objetive

Simbologia a ser utilizados:

Definir |5 acfividades necesarias de produccion para garantizar el cumglimianio de los requisitos.

Coeo) [ J[[ ]

| <& 8 0O

]

(em)

Praceso

Procedimiento

Decisin

Base de datos

Canechor

Salida de documanios

Ma.
Act.

Conectores aserutilizados: 12 3 MNoSi_— L »

—

Descripcitn de las actividades

Inicie
Fin Conec

Cliente:

Chef Bodeguen
Ejecutivo | Produccidn

Ayudanie de] Cocinern
Bodega Principal

Ayudante da
Cocina

Jefe da
Cocina Fria

Camicern

Responsable por actividad

Jefia da

Pasteleria | Salonan

Panadaria

Supervisar
Produscidn

Supervisor
QHSE

Despachado)|

Transportist

‘Supervisor
Punta da
Senicio

Salonero
Punio de
Servicia

Pasillaro
Punto de
Sanvicio

)

i5e encuentra apto para inciar acfividades?

o A

Si

Limpiar y sanitizar areas, equipos, utensilios y
menajes

41

Liberar areas de produccion y aprobar inicio de
actividades

[ ]
L

42

Retirar de las areas de almacenamiento el mice
preparado anteriormente y completar el mice en
place de algunos producios que requieren ser|
procesados en ese momento

43

Elaborar las preparaciones del mend: Sopa, amoz,
proteina, guamicion, ensalada, jugo, salsas,
aderezos, etc., y degustar preparaciones para
rectificar producto wié verificar cantidades

Porcionar cada preparacion en recipientes
individuales para evaluaciin sensorial y aprobacion
por parte del CheflSupernvisor

45

iCumple con las caracteristicas sensoriales,
presentacion, temperaturas y cantidades?

=i

No

P

Tomar acciones comectivas para controlar la
desviacion y confirmar comecciones/canfidades




Anexo 11 (Continuacion)

FLUJOGRAMA DE ACTIVIDADES

PROCESO OPERACIONAL - REALIZACION DEL PRODUCTO
Nombre dol Proceso 7 -
ALIMENTACION, RECEPCION, ALMACENAMIENTO, DESPACHO, LIMPIEZA Y DESIMFECCION
Misidn u Objetive Deafinir |25 acividades necesanas de produccion para garantizar el cumplimiento de los requisitos.
) 1< 00 CJ () N/ &)
Simbologia a ser utiizados:
Proceso Procadimiento Decisidn Basa de datos Canactor Dacumenta Salida de documenios
Conectores a ser L.nil-imdnu: 123 MNoSi ~— L—» — Responsable por actividad
. Jefa da . Supervisor | Salonero | Posillero
:“' Descripcion de las actividades B (oo | ICE =t | Bceariees | Arikdeciad: | Roaorn B Anideviore [ekide ) | e | | [kt | [mmr | | (epeneen | Dosradrackaf [ st | e tnprany (Voo s
ct. Fin Conec: Ejscufive | Produccidn|  Bodega Principal Cocina | Cocina Fria . Produccidn | - QHSE r 8 - -
Panaderia Senicio | Senico | Sarvicio

Liberar el producty elaborado: Andlisis sensoriall ¢! | ¢+ oV e b

47 |(color, olor, sabor, textura), presentacion, conirol de ‘ ‘ ‘ |:| |:|

temperaturas de produccién y cantidades. | 0} | 1 1 el T e T e

N Tomar muestras de piato piotoy amacenarencacal | | | | == e W
L O 0L 1B ||
48 Empacar y eniregar los pedidos de productos a i
cada ruta de servicio H | || ‘ | ‘ H n:':l:”
5 erificar entrega, embalar y etiquetar los pedidos| [ |

de productos | |

51 |Desinfectar el vehicule de transporte de alimentos I:L:L:l

Subir al wehiculo las gavetas-coolers, verificar

5 enfrega-recepcion de productos por rufas de e L e | A | e |
servicio y fransportar los alimentos a cada Punto de _Fin_/f | | | | |
Senvicio o
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Anexo 12. Manual de funciones
MANUAL DE FUNCIONES

GRUPO UBICACION DENTRO DE LA ESTRUCTURA
OPERACIONES
OCUPACIONAL ORGANIZACIONAL
Cocinero,
|_F~3Tusl‘m1r_|
TiTuLo DEL PUESTO | Ayudante de

Cocinerd

cocina

Administrador

SUPERIOR INMEDIATO | de cocina,
. yuckante de Fasislerar
cocinero, Chef. Penateria
Ayldanie
de Bodaga [
PUESTO QUE LE|
Ninguno. o
REPORTAN (Posileral |

1.MISION

Colaborar activamente con el servicio de alimentacion, para mantener al cliente
satisfecho, apoyando con las labores de la cocina del Campo; cumpliendo con los
estandares de calidad e inocuidad alimentaria.

2.DEFINICIONES

Titulo del puesto: conjunto de cargos idénticos en cuanto a tareas y responsabilidades
principales.

Ayudante de cocina: Es aquel que trabaja en el turno diurno o nocturno recibiendo
ordenes de otros cocineros o jefe de cocina, tratando de asimilar conocimientos para su
posterior cometido.

3.FUNCIONES / ACTIVIDADES ESENCIALES

3.1 Asistir al Chef y al Cocinero en las tareas de produccion.
3.2 Realiza el mise en place para la produccion.
3.3 Prepara sopas, cremas y consomes 0 ensaladas frias, calientes y demas aderezos

segun el menu establecido por el Chef.
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Anexo 12 (Continuacion)

3.4 Mantiene limpia el area de trabajo.
3.5 Cambiar el tanque de gas.

3.6 Limpiar los utensilios de cocina y comedor.

4.RESPONSABILIDADES:

. Cumplir con las Politicas y Procedimientos de la Compafiia

. No desperdiciar los alimentos.

. Preparar los alimentos en la forma mas aséptica y sana posible.

. Mantener la cocina, maquinas y utensilios siempre limpios.

. Mantener una apariencia impecable.

. Notificar cualquier cambio en su salud al Supervisor a cargo.

. Cumplir el horario de trabajo establecido, tanto diurno como nocturno.
5.AUTORIDAD

. Detener cualquier actividad en condicion o acto inseguro que atente contra la

persona, comparieros, propiedad.

. Delimitar el acceso a areas restringidas a personal no autorizado.
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Anexo 12 (Continuacion)

MANUAL DE FUNCIONES

GRUPO UBICACION DENTRO DE LA ESTRUCTURA
OPERACIONES
OCUPACIONAL ORGANIZACIONAL
Jefe de
Panaderia-
i Pasteleria
TiTuLo DEL PUESTO
AyUdante de Tydara de Coena
(D& NOCHE)
panadero -
yucsanle de Fastelera
pastelero Penaderia
SUPERIOR INMEDIATO | Chef udae
de Bodega
PUESTO QUE LE| pr—
Ninguno. {Pasilara} [
REPORTAN
1.MiISION

Colaborar activamente con el servicio de panaderia - pasteleria, para mantener al cliente
satisfecho, aportando con ideas innovadoras en el servicio de panaderia - pasteleria del
Campo; cumpliendo con los estandares de calidad e inocuidad alimentaria.

2.DEFINICIONES

Titulo del puesto: conjunto de cargos idénticos en cuanto a tareas y responsabilidades
principales.

Panadero - Pastelero: Persona que se dedica principalmente a preparar y vender pan.
También puede fabricar pasteles y alimentos parecidos.

3.FUNCIONES / ACTIVIDADES ESENCIALES

3.1 Coordina con el Chef la panaderia y pasteleria del mend.
3.2 Realizar la requisicion para que sea autorizada por el Chef.
3.3 Control de stocks de materia prima para la panaderia y la pasteleria.
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Anexo 12 (Continuacion)

3.4 Sugerencias de variedad en bocaditos, pasteles, postres, etc.

3.5 Medir el producto que se va a preparar de acuerdo a la cantidad de clientes.
3.6 De acuerdo al producto que se tenga sacar la produccion diaria.

3.7 Mantener la limpieza y control sobre su area de trabajo.

3.8 Decoracidn de reposteria.

5.RESPONSABILIDADES:

. Cumplir con las Politicas y Procedimientos de la Compafiia

. No desperdiciar los alimentos.

. Preparar los alimentos en la forma mas aséptica y sana posible.

. Mantener la cocina, maquinas y utensilios siempre limpios.

. Mantener una apariencia impecable.

. Notificar cualquier cambio en su salud al Supervisor a cargo.

. Cumplir el horario de trabajo establecido, tanto diurno como nocturno.

6.AUTORIDAD
. Detener cualquier actividad en condicion o acto inseguro que atente contra la
persona, comparfieros, propiedad.

. Delimitar el acceso a areas restringidas a personal no autorizado.
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MANUAL DE FUNCIONES

GRUPO UBICACION DENTRO DE LA ESTRUCTURA
OPERACIONES
OCUPACIONAL ORGANIZACIONAL
i Ayudante
TiTuLo DEL PUESTO TR
salonero
Chet
Administrador Ty HarTs 0 Coera
] (D4 NOCHE)
de cocina,
SUPERIOR INMEDIATO o e OF P
Administrador Fanaderia
de  campo,
Ayudante ||
. de Boda
Cocinero. i
—
PUESTO QUE LE| Podlo [
Ninguno
REPORTAN
1.MiISION

Colaborar activamente con el servicio del comedor y apoyar en las labores de la cocina,
cumpliendo a cabalidad con las tareas asignadas para mantener al cliente satisfecho.

2.DEFINICIONES

Titulo del puesto: conjunto de cargos idénticos en cuanto a tareas y responsabilidades
principales.

Salonero: Es una figura principal en restaurantes, clubes, bares y otros establecimientos
similares. Su tarea principal es la de servir alimentos y bebidas a los clientes que van en
solicitud del servicio.

3.FUNCIONES / ACTIVIDADES ESENCIALES

3.1 Mantener el comedor de manera impecable antes y después de cada servicio

3.2 Preparar el menaje (manteles, servilletas, cubiertos y vasos) para arreglar el
comedor.

3.3 Limpiar las tapas de las salsas de tomate, mayonesa, mostaza.

Anexo 12 (Continuacion)

3.4 Preparar jugos y otras bebidas para el consumo del comedor.

3.5 Atender de manera esmerada, exclusiva, personalizada a todos nuestros clientes.
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3.6 Recolectar platos y demés implementos utilizados por los comensales durante el
servicio (desayuno, almuerzo y merienda).

3.7 Pasar por los puestos de trabajo de los clientes cuando se ha organizado festivales
de: sanduches, hot dog o quesadillas.

4.RESPONSABILIDADES:

. Cumplir con las Politicas y Procedimientos de la Compafiia

. No desperdiciar los alimentos.

. Almacenar y transportar los productos en recipientes adecuados.

. Mantener una apariencia impecable.

. Hablar respetuosamente con clientes, supervisores y comparieros de trabajo.
. Notificar cualquier cambio en su salud al Supervisor a cargo.

. Cumplir el horario de trabajo establecido, tanto diurno como nocturno.

5.AUTORIDAD
. Detener cualquier actividad en condicion o acto inseguro que atente contra la
persona, comparieros, propiedad.

. Delimitar el acceso a areas restringidas a personal no autorizado.
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MANUAL DE FUNCIONES

GRUPO UBICACION DENTRO DE LA ESTRUCTURA
OPERACIONES
OCUPACIONAL ORGANIZACIONAL
TiTULO DEL | Limpieza SUFERINTENGENTE
PUESTO (posillero) |
Ackninetradar
FECHA DE | SEPTIEMBRE
ELABORACION 2011

AlMiniSiranor 0e
SUPERIOR CaE:l

Administrador
INMEDIATO MEITAz0r

[Gecingra)
Cocinerg

TryHante de Cocha
(D4 NOCHE)

[Carsnern)

LimpEza yucante de Fasieleral
PUESTO QUE LE Ni | Lavami:n:- —&grlﬂl?:]ﬁ;:; - Penaderia
inguno "
REPORTAN | Jardinero ]_ — —| Ayudante Saknero
Ayudanie
| de Bodaga [ |
Limpieza

| (Posilena} [

1.MISION
Realizar la limpieza, conservacion, orden y mantenimiento de edificios e instalaciones;
con el fin de garantizar sus seguridad y limpieza.

2.DEFINICIONES

Titulo del puesto: conjunto de cargos idénticos en cuanto a tareas y responsabilidades
principales.
Posillero: Persona encargada de limpiar, quitar suciedad, las imperfecciones, hacer que

un lugar quede sin aquello que le es perjudicial.
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Anexo 12 (Continuacion)

3.FUNCIONES / ACTIVIDADES ESENCIALES

3.1 Controlar el correcto funcionamiento de detectores de humo, inodoros, lavamanos.
3.2 Realizar el pedido a bodega de los materiales de limpieza.

3.3 Realizar la limpieza de la cocina, enseres, vajilla después de cada servicio; a fin de
asegurar su presentacion y estado de conservacion.

3.4 Realizar la limpieza, mantenimiento de oficinas, bodegas, cocinas, coolers, cortinas,
bafios, pasillos, ventanas y demas espacios o instalaciones del campo a fin de
mantenerlas en buen estado de conservacion, seguridad y aseo.

3.5 Recolectar basura de las diferentes dependencias o ambientes fisicos del campo.

4.RESPONSABILIDADES:

. Trabajar con atencion y en forma segura, cuidando su propia integridad y la de

sus compaferos.

. Cuidar los bienes de los clientes donde se realiza la limpieza.
. Notificar cualquier cambio en su salud al Supervisor a cargo.
. Cumplir el horario de trabajo establecido.

5.AUTORIDAD
. Detener cualquier actividad en condicion o acto inseguro que atente contra la
persona, comparieros, propiedad.

. Delimitar el acceso a areas restringidas a personal no autorizado.
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MANUAL DE FUNCIONES

GRUPO . UBICACION DENTRO DE LA ESTRUCTURA
PERACIONES
OCUPACIONAL ORGANIZACIONAL
Jefe de
TIiTULO DEL Bodega Tnnrsﬁa?r
PUESTO Ayudante de -
bodega
AyUdania de LECna
SUPERIOR Chef DI NOCHE)
INMEDIATO Administrador TR 0 P
Panaderia
Cocinero, -
fudanta Salon
Ayudante de Ty |
de Boda
PUESTO QUE LE _ i
R cocina, -
EPORTAN -
Pasilara!
Ayudante S
salonero

1.MiISION

Realizar la recepcion, despacho de los alimentos y materiales de limpieza, revisando las
fechas de caducidad y que el almacenamiento del producto sea el adecuado.
2.DEFINICIONES

Titulo del puesto: conjunto de cargos idénticos en cuanto a tareas y responsabilidades
principales.
Jefe/Ayudante de Bodega: Persona duefia o encargada de bodega.

3.FUNCIONES / ACTIVIDADES ESENCIALES

3.1 Realizar la limpieza, sanitizacion de cuartos frios y camaras de refrigeracion.
3.2 Despachar los productos a las diferentes areas.

3.3 Elaborar registros sobre movimientos de bodega para control de Kardex.

Anexo 12 (Continuacion)

3.4 Realizar el control de calidad, verificar las fechas de caducidad, nimero de guia al
ingresar los productos.
3.5 Tener un registro de temperaturas de las diferentes areas de almacenamiento.

3.6Controlar la rotacion de productos PEPS (PRIMERO ENTRA PRIMERO SALE)
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4.RESPONSABILIDADES:

. Cumplir con las Politicas y Procedimientos

. Trabajar con atencion y en forma segura, cuidando su propia integridad y la de sus
comparieros.

. No desperdiciar los productos que se despacha.

5.AUTORIDAD

. Detener cualquier actividad en condicion o acto inseguro que atente contra la
persona, comparieros, propiedad.

. Delimitar el acceso a areas restringidas a personal no autorizado.
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Anexo 13. Lista de Verificacién de cumplimiento de los requisitos de la Norma Técnica Sanitaria

(ARCSA -DE-067-2015) relacionado a la limpieza

TITULO 1Il. ESTABLECIMIENTOS DE
ALIMENTACION COLECTIVA

L

N/A

C

NC

P

ACCIONES
TOMADAS

a. El disefio, la construccion del establecimiento
de alimentacién colectiva; asi como, la ubicacién
de equipos y utensilios a ser utilizados en estos
establecimientos, deberan permitir la limpieza,
desinfeccion y mantenimiento adecuado, a fin de
prevenir la contaminacion cruzada garantizando la
inocuidad de los alimentos;

X

X

b. El cableado y las tuberias de servicios publicos
se deberan instalar de modo que no obstruyan la
limpieza de pisos, paredes y techos;

Se incluye dentro del
POEs de Paredes la
limpieza del
cableado Yy tuberias
visibles.

c. Los pisos donde se utilice métodos de limpieza
de flujo de agua deberan evitar la acumulacion de
agua y en caso de contar con desagiies estos
deberan contar con rejillas en buen estado y
mantenerse en condiciones sanitarias que eviten la
contaminacion;

d. En caso de contar con escaleras y estructuras
auxiliares, como plataformas, escaleras de mano y
rampas, deberdn estar situadas y construidas de
manera que no sean causa de contaminacion de
los alimentos, con materiales que permitan facil
limpieza y desinfeccion;

Incluir en el POES de
pisos y superficies de
trabajo la limpieza de
pasamanos, asi como
también incluir en el
Programa de limpieza

e. No se utilizaran cubiertas para pisos tales como
alfombras u otro material similar en areas de
preparacion de alimentos, cuartos frigorificos,
dreas de lavado de utensilios, bafios o baterias
sanitarias, cuartos de almacenaje de desechos u
otras areas donde el piso esta sujeto a la humedad
y métodos de limpieza mediante agua, el piso de
preferencia sera antideslizante.

f. Los materiales para superficies de pisos,
paredes y techos en las areas en donde se realicen
las operaciones de manipulacion de alimentos,
deberan ser resistentes, faciles de limpiar y
desinfectar; y no deben generar espacios propicios
para la proliferacion de microorganismos vy
plagas;
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Anexo 13 (Continuacion)

TITULO 1Il. ESTABLECIMIENTOS DE
ALIMENTACION COLECTIVA

N/A

NC

ACCIONES
TOMADAS

g. En las éareas donde se llevan a cabo las
operaciones de manipulacion de alimentos, las
puertas deben mantenerse en buen estado de
funcionamiento y ser de materiales faciles de
limpiar que impidan la contaminacion cruzada; de
presentar cortinas plasticas o0 barrederas, estas
deben mantenerse en buen estado;

Incluir en el POES de
pisos y superficies de
trabajo la limpieza de
puertas, asi como
también incluir en el
Programa de limpieza

h. En caso de contar con aberturas que den al
exterior se deberan contar con mallas protectoras
desmontables para su facil limpieza y estar en
buen estado de funcionamiento y mantener las
condiciones higiénicas adecuadas.

Se incluye dentro del
POES de limpieza
de exteriores la
limpieza de mallas
desmontables

b. En caso de requerir dispositivos de ventilacion,
calefaccién o aire acondicionado, estos deberan
encontrarse en buen estado de funcionamiento
bajo un procedimiento de limpieza vy
mantenimiento; y deberan ser instalados de

manera que asegure que €l escape de aire no
provoque la contaminacion de alimentos en la
etapa de produccion y de consumo, asi como
sobre superficies que tienen contacto con los
alimentos, equipos y utensilios;

c. Las rejillas o respiraderos en las terminales de
ventilacion cuando se disponga de estos, deben ser
de material resistente y deben retirarse facilmente
para su limpieza y mantenimiento.

b. En caso de tener luz artificial, las lamparas en
las é&reas de operacion deben contar con
proteccion para garantizar que los alimentos no se
contaminen en caso de roturas, deben mantenerse
limpias y en buen estado de funcionamiento.

Incluir en el POES la
limpieza de las
luminarias la
limpieza y cambio del
plastico adherente
que se coloca para
protegerlas.

c. Se debe contar con procedimiento y registro de
la limpieza de cisternas o tanques de
almacenamiento de agua;

Elaborar un POES de
limpieza de cisterna

e. Los establecimientos cuando aplique deberan
contar con trampas de grasa que permitan un
tratamiento del agua utilizada en la produccion
antes de enviarla al alcantarillado publico. Las
cuéles se mantendran limpias y en buen estado.
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TITULO 1Il. ESTABLECIMIENTOS DE
ALIMENTACION COLECTIVA

N/A

NC

ACCIONES
TOMADAS

d. Los procesos de limpieza y desinfeccion de
estas areas deberan contar con un procedimiento
establecido y sus respectivos registros.

Elaborar un POES
para la limpieza de
bafios y urinarios de
las instalaciones

c. Si el espacio fisico no fuera suficiente para
establecer las areas requeridas, se determinara al
menos el area de preparacién previa y para las
otras areas se realizaran las actividades por etapas,
con el fin de evitar la contaminacion cruzada.
Después de cada etapa se debe realizar la limpieza
de las superficies que se emplearan en la siguiente
etapa;

Establecer en la
frecuencia de
limpieza realizar lo
por etapas

d. Los lavabos deberan estar ubicados de manera
que faciliten el acceso al personal que manipula
los alimentos y de preferencia para el lavado de
utensilios y equipos.

Los utensilios se
colocan en el area de
posilleria para
centralizar la
limpieza en un solo
lugar

b. El mobiliario debe ser de material resistente,
mantenerse en buen estado de conservacion e
higiene y ser de facil limpieza y desinfeccion.

a. El material constituyente de los utensilios,
equipos y superficies en contacto con los
alimentos debera ser resistentes, no toéxicos, que
no permita el traspaso de colores, olores o sabores
a los alimentos, que no presente porosidad por su
uso y sean de facil limpieza, desinfeccion y
mantenimiento;

b. Las superficies que tienen contacto con los
alimentos deben ser lisas, sin presencia de roturas,
grietas, astillas, agujeros o imperfecciones y ser
de facil limpieza, desinfeccién y mantenimiento;

Se parametriza la
clasificacion de tablas
y se renueve segun el
nuevo requerimiento

e. Los equipos para la conservacion de los
alimentos tanto en frio como en caliente, deberén
estar en Optimas condiciones de higiene vy
funcionamiento,  sujetos a  mantenimiento
periodico con sus respectivos registros;

Se realiza la
inclusion  de un
registro para

evidenciar la limpieza
de los termos

f. Las tablas de picar deben ser de superficie lisa y
mantenerse en buen estado de conservacion e
higiene; de preferencia diferenciadas para los
diferentes usos;
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TITULO 1Il. ESTABLECIMIENTOS DE
ALIMENTACION COLECTIVA

N/A

NC

ACCIONES
TOMADAS

g. Se puede utilizar utensilios de madera, siempre
y cuando el material sea duro, no poroso y esté en
buen estado de conservacion e higiene;

h. Debera existir una adecuada separacion entre el
equipo limpio y sucio.

a. Es responsabilidad del propietario o
administrador del establecimiento de alimentacion
colectiva garantizar que el personal que labora en
su establecimiento, cuente con capacitacion al
personal manipulador sobre higiene de los
alimentos, procedimientos internos conforme a un
programa de capacitacién, con sus respectivos
registros y evaluaciones, asi como proporcionar
las instrucciones de trabajo necesarias para
garantizar la higiene durante las actividades de
operacion.

a. Efectuarse en areas limpias, iluminadas, libre de
materiales en desuso, y protegidas de fuentes de
contaminacion;

a. Las éareas de almacenamiento deben estar
ubicadas en un lugar exclusivo para este fin y en
condiciones de limpieza Optima, evitando la
exposicion a fuentes de contaminacion;

d. En las areas de almacenamiento, los alimentos
deben estar separados del piso, paredes y techo de
forma que se evite la contaminacion, en
superficies limpias y en buen estado de
mantenimiento;

i. Los equipos de refrigeracidn y congelacion o las
areas destinadas para este fin permitiran el facil
acceso para la limpieza y mantenimiento; En caso
de existir cuartos frios o de congelacion estos
deberan garantizar que el agua producida por la
condensacion no caiga sobre los alimentos
almacenados;

k. Las estanterias, bandejas, ganchos, entre
otros, destinados a almacenar los productos
alimenticios seran de materiales resistentes a las
operaciones de limpieza y desinfeccion y se
encontraran en perfecto estado de conservacion e
higiene;

-270 -




Anexo 13 (Continuacion)

TITULO 1Il. ESTABLECIMIENTOS DE
ALIMENTACION COLECTIVA

N/A

NC

ACCIONES
TOMADAS

b. Debera ser de facil limpieza, desinfeccion y
mantenerse limpio, en buenas condiciones vy
equipado de manera apropiada para satisfacer
cualquier requisito especial durante el transporte
de los alimentos preparados;

Se solicita un
instructivo de la
limpieza de
transporte

d. Los alimentos preparados deben transportarse
en recipientes o contenedores cerrados aptos para
alimentos, que prevenga contaminacién por
contacto o derramamiento, los mismos deberan
ser higienizados posterior a su utilizacion;

Estos contenedores se
incluyen dentro del
POES de limpieza de
termos, e incluir la
limpieza posterior

a. Previo al servido de los alimentos, los utensilios
a usar deben estar en Optimas condiciones de
higiene y en buen estado de conservacién;

e. Para servir el azlcar, café soluble y productos
complementarios a la comida como salsas y
aderezos, entre otros, se servirdn en porciones
individuales envasadas comercialmente. En caso
de servirse en recipientes, éstos deberan ser de uso
exclusivo, aptos para alimentos y se mantendran
limpios;

a. La manteleria utilizada debe estar en buen
estado y en déptimas condiciones de limpieza. Se
debe almacenar limpia, en un lugar exclusivo y
cerrado, libre de fuentes de contaminacion;

b. Las servilletas de tela deben reemplazarse
posterior a cada uso y ser lavadas;

c. En caso de utilizar individuales, estos deben ser
higienizados posterior a cada uso;

d. Para limpiar los derrames de alimentos de la
vajilla causados durante el servicio se debe
utilizar papel toalla desechable;

e. Los pafios en uso para limpiar las superficies de
mesones y de otros equipos se deben mantener en
una solucion quimica desinfectante entre usos y
ser lavadas diariamente;

f. Los pafios en uso para limpiar las superficies
que tienen contacto con los alimentos de origen
animal crudos, se deben mantener separados de
los pafios que tienen otros usos;
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TITULO 1Il. ESTABLECIMIENTOS DE N/A NC ACCIONES
ALIMENTACION COLECTIVA TOMADAS
g. Los pafios utilizados en limpieza y las X

soluciones quimicas desinfectantes especificadas,
no deben tener residuos de alimentos ni suciedad
visible y deben ser ubicados en un lugar
especifico a fin de evitar la contaminacion de
alimentos, equipos, utensilios y manteleria;

h. Se debera utilizar pafios limpios para el secado
de vajilla y seran de uso exclusivo para esta
actividad.

1. En caso de que el personal, utensilios o
superficies hayan entrado en contacto con
alimentos crudos, se realizara los procedimientos
de limpieza y desinfeccion necesarios, previo al
contacto con alimentos en preparacién o listos
para el consumo;

Se incluye dentro del
POES de limpieza de
superficies

6. ENn caso de roturas accidentales de
material de vidrio o cerdmica en &reas donde
existan alimentos expuestos, éstos deberan ser
desechados y el material para la limpieza sera de
uso exclusivo para este fin.

Se incluye la
disposicién de kits de
limpieza dentro de la
politica de uso de
vidrio

a. Las instalaciones donde se realiza la
manipulacion de alimentos estaran sujetas a
procesos de limpieza periddica conforme el
procedimiento establecido con sus respectivos
registros;

Se revisan los
diferentes POES vy se
realiza un programa
de limpieza conjunto

b. Los equipos, utensilios y superficies en
contacto con los alimentos y los medios de
transporte deben ser sometidos a procesos de
limpieza y desinfecciobn con la frecuencia
necesaria conforme al procedimiento establecido
€on sus respectivos registros;

Incluir la frecuencia
de limpieza de los
diferentes equipos en
los instructivos

c. Los procesos de limpieza y desinfeccion deben
realizarse con agua potable o segura, aplicando
sustancias aptas para uso en
establecimientos manipuladores de alimentos y
conforme a las especificaciones del fabricante;
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TITULO 1Il. ESTABLECIMIENTOS DE
ALIMENTACION COLECTIVA

N/A

NC

ACCIONES
TOMADAS

d. Todos los productos quimicos y utensilios de
limpieza estaran debidamente etiquetados y
almacenados en un compartimiento seguro de uso
exclusivo para este tipo de productos, de acceso a
personal autorizado y separado de las areas de
manipulacion de alimentos;

Se mejora el
espacio para ubicar
los estropajos para
limpieza

e. El agua usada previamente en procesos de
limpieza y desinfeccién no podra ser reutilizada
en procesos posteriores de limpieza o preparacion
de alimentos;

f. Se debe utilizar productos quimicos de grado
alimenticio.

c. Las instalaciones contaran con protecciones
contra plagas las cuales deberdn estar en buenas
condiciones de funcionamiento. En caso de contar
con elementos fisicos como protectores anti
insectos o trampas estos seran desmontables y de
facil limpieza;
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Anexo 14. Programa de limpieza

PROGRAMA DE LIMPIEZA
LIMPIEZA
TIPO DE T CONTROL/
DETALLE ACTIVIDAD PRELIMINAR LIMPIEZA PRODUD(:EO (IJ!J’!‘MICO + PRECAUCIONES RESPONSABLE SUPERVISION
uslo MATERIALES DE LIMPIEZA |~ DEL FRECUENCIA
DETERGENTE AREA/EQUIPO
Apagar la bomba Golden Glo: 2,5 mL de Golden | Bomba de presion, escoba de Inspeccion diaria Jefg dg
T , Glo cerda plastica dura, Desconectar L . - Mantenimiento,
CISTERNA DE AGUA | (cuando se realice limpieza | En Himedo i . . Limpieza profunda: Mantenimiento :
en 1L de agua, 6 Lava vajilla en atomizador - frascos de bomba de agua Supervisor QHSE,
profunda) o Semestral
crema (usar producto puro). muestras estériles Jefe QHSE.
Estropaio No mojar la parte
Apagar, desconectar y Golden Glo: 2,5 mL de Golden pajo, eléctrica de los Limpieza diaria: N/A .
CAMPANA - X | . N Lustre grueso, ) o _ . . Supervisor - Chef,
cubrir todos los equipos del | En Humedo | Glo en 1L de agua, 6 Lava vajilla S equipos. Limpieza profunda: Una vez | Jefe de Cocina Caliente. .
EXTRACTORA . Limpion, Supervisor QHSE
area. en crema (usar producto puro). H Cerrar el paso por semana.
Atomizador.
(llaves) de gas.
Estropajo, Limpion, No mojar la parte Limpieza diaria: Dos veces
Apagar Fogones y dejar Golden Glo: 2,5 mL de Golden Espatula metalica, eléctrica de los al dia Supervisor - Chef
COCINA'YY FOGONES enfriar En Himedo | Glo en 1L de agua, 6 Lava vajilla Piedra pomez, equipos. Limpieza profunda: Una vez Jefe de Cocina Caliente. Supervisor QHSE
en crema (usar producto puro). Lustre grueso, Cerrar el paso of semana
Atomizador. (llave) de gas. P ’
. . Limpieza diaria: Dos veces Cocinero, Pastelero
] Golden Glo: 2,5 mL de Golden Estropajo, Cepillo, Estado de los . ’ .. .
: Separar las estanterias de . i - al dia. Ayudante de Cocina, Supervisor - Chef,
ESTANTERIAS la pared y toma corrientes. EnHimedo | Cloen 1L de agua, 6 Lava vajila Papel_ toalla, soporte_s de las Limpieza profunda: Una vez | Ayudante de Carniceriay | Supervisor QHSE
en crema (usar producto puro). Atomizador. repisas.
por semana. Ayudante de Bodega.
Golden Glo: 2,5 mL de Golden . . . No mojar la parte | Limpieza diaria: Dos veces Supervisor -
HORNO Apagary de§conectar el En Himedo | Glo en 1L de agua, 6 Lava vajilla Estro.paJQ,,EspatuIelz metélica, eléctrica del al dia.Limpieza profunda: Pastelero. Chef,Supervisor
CONVECCION equipo. Limpién, Atomizador. .
en crema (usar producto puro). equipo. Una vez por semana. QHSE.
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PROGRAMA DE LIMPIEZA
TIPO DE CONTROL/
DETALLE ACTIVIDAD PRELIMINAR LIMPIEZA LIMPIEZA RESPONSABLE SUPERVISION
. . Limpieza diaria: Dos veces
: Golden Glo: 2,5 mL de Golden Estropajo, No mojar la parte . -
;‘;%TMIB.I‘.:SCULANTE Apagar yedﬁiscgsnectar los En Himedo | Glo en 1L de agua, 6 Lava vajilla Limpion, eléctrica del Limpieza ?;fifda' Una vez Sopero. gtpirr\cissgrr Q(I;-Ihselg
quipos. en crema (usar producto puro). Atomizador. equipo. pleza p ) P
por semana.
Golden Glo: 2,5 mL de Golden Estropajo, No mojar la parte | Limpieza diaria: Dos veces -
LICUADORA Apagary de§conectar el En Himedo | Glo en 1L de agua, 6 Lava vajilla Limpién, eléctrica y motor al dia. Jefe de Cocina Fria. Superv.|sor Chef,
INDUSTRIAL equipo. : . _— . Supervisor QHSE.
en crema (usar producto puro). Atomizador. del equipo. Limpieza profunda: N/A
Retirar los utensilios de los
equipos. Separar las mesas .- .
MESAS/MESONES de trabajo de la pared y Golden Glo:2,5 mL de Golden . . Estado fisico del Limpieza dla”?' Dos veces Cocinero, Pastelero, )
. ] . " Escurridor, Estropajo, ) al dia. : Supervisor - Chef,
DE TRABAJO Y toma corrientes. En Himedo | Glo en 1L de agua, 6 Lava vajilla ! piso (rayones, L . Ayudante de Cocina, .
Atomizador. Limpieza profunda: Una vez . Supervisor QHSE
POZOS DE LAVADO Asegurarse de que los en crema (usar producto puro). golpes). of semana Carnicero
tomacorrientes tengan P :
proteccion.
- . No mojar la parte
Apacar v desconectar el Golden Glo: 2,5 mL de Golden Es;{gl’i)f;o’ Limpion, Esgggrl: eléctrica del Limpieza diaria: Dos veces SuperVisor -
PLANCHA pagar 'y En Himedo Glo en 1L de agua, 6 Lava vajilla ' equipo.Cerrarel | al dia.Limpieza profunda: | Jefe de Cocina Caliente. perv
equipo. en crema (usar producto puro) pomez Lustre paso (llave) de Una vez por semana Chef,Supervisor QHSE.
| grueso,Atomizador. gas '
Verificar la inexistencia de Golden Glo: 2,5 mL de Golden | Hidrolavadora, cepillo  de
GAVETAS Y . X , o . ' PRECAUCIONES CONTROL/
COOLERS objetos o residuos dentro | En Himedo Glo en 1L de agua, 6 Lava vajilla | cerdas duras,escoba, bomba DEL AMBIENTE RESPONSABLE SUPERVISION 0

de las gavetas y coolers

en crema (usar producto puro).

de sanitizacion
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PROGRAMA DE LIMPIEZA
TIPO DE CONTROL/
DETALLE ACTIVIDAD PRELIMINAR LIMPIEZA LIMPIEZA RESPONSABLE SUPERVISION
Retirar restos solidos del Golden Glo: 2,5 ml. de Golden No mojar la parte
ABLANDADOR DE . . Glo . . . e . . BEFI
CARNE equipo y colocarlos en el | En Himedo en 1L de agua, 6 Lava vajila en Atomizador, estropajo, cepillo eleqtrlca del | Cada vez que se lo utilice Carnicero #REF!
recipiente de basura crema (usar producto puro). equipo
Retirar restos solidos del g%den Glo: 25 mL. de Golden No mojar la parte Jefe de Bodeaa /
MOLINO DE CARNE | equipo y colocarlos en el | En Himedo 1L d 5L il Atomizador, estropajo, cepillo | eléctrica del | Cada vez que so lo ultilice Carnicero s . EISE
recipiente de basura en e agua, 6 Lava vajilla en equipo upervisor Q
crema (usar producto puro).
Golden Glo: 2,5 mL de Golden | Atomizador, estropajo, No mojar el Limpieza diaria: dos veces
CUARTOS FRIOS | Apagar el cuarto frio EnHimedo | °° , _|limpién,  papel toalla, | g0 | _ da. Jefe de Bodega, Chef Ejecutivo
en 1L de agua, 6 Lava vajilla en | trapeador, escoba, pala, equino Limpieza profunda: una vez Bodegueros, Supervisor QHSE
crema (usar producto puro). hidrolavadora y escurridor. quip ala semana
Retirar restos solidos del Golden Glo: 2,5 mL de Golden . No mojar los|,. . - Jefe de
SELLADORA AL equipo y colocarlos en el | En Himedo Gloen 1L de agua, 6 Lava vajilla Atom|z§dor, Papel  Toalla, accesorios L|’mp|eza diaria: una vez al Carnicero Bodega,Supervisor
VACIO L Estropajo P dia
recipiente de basura en crema (usar producto puro). eléctricos QHSE
No mojar la parte
eléctrica del
) Golden Glo: 2,5 mL de Golden | Estropajo, equipo,  Tapar Supervisor del punto de
ABI\:I-\ ;é[;«?)%ARA Qggggrra Ya,g::acgg?;tar la En Himedo Glo en 1L de agua, 6 Lava vajilla | Limpién, mientras se | Diaria Pastelero/ Panadero servicio,
en crema (usar producto puro). | Atomizador. realiza la limpieza Supervisor QHSE

con papel Film/
plastico
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Anexo 14 (Continuacion)

PROGRAMA DE LIMPIEZA
TIPO DE CONTROL/
DETALLE ACTIVIDAD PRELIMINAR LIMPIEZA LIMPIEZA RESPONSABLE SUPERVISION
Asegurese que el
homo  alcance
una temperatura
a menor de 140
Retirar todos los frocitos y Golden Glo: 2,5 mL de Golden . °C antes de | Limpieza diaria: Dos veces —
HORNO COMBI residuos de alimentos del | En Himedo Glo en 1L de agua, 6 Lava vajilla Atomlzgdor_, L realizar la | al dia, Limpieza profunda: Lonchero Chef Ejecutlvo,
. Estropajo,Limpion o ) Supervisor QHSE
sumidero del horno en crema (usar producto puro). limpieza,Evitar el | una vez por semana
baldeo en el
equipo, Los
limpiones se
lavaran a diario
) Limpieza diaria: dos veces
) , Golden Glo: 2,5 mIT de Golq_e n Atomizador, cepillo, estropajo, | Evitar que moje la | al dia. Chef Ejecutivo
LEUDADOR Apagar el equipo En Himedo Glo en 1L de agua, 6 Lava vajilla | | ., o i . Panadero .
limpién parte eléctrica Limpieza profunda: una vez Supervisor QHSE
en crema (usar producto puro).
ala semana
PAREDES-PISOS- | £etcar todos los alimentos Golden Glo: 2,5 mL de Golden . . . Limpieza diaria: Dos veces .
REJILLAS- . . . . .. | Estropajo, Escurridor, | No  mojar toma P . . Supervisor -
existentes en el area de | En Himedo Glo en 1L de agua, 6 Lava vajilla "y ' al dia.Limpieza profunda: Jefe de cocina .
PUERTAS- rabaio en crema (usar producto puro) Escoba, Limpion. corrientes Una vez por semana Chef,Supervisor QHSE
ESCALERAS I P puro). P
JUGUERA - Apagar y desconectar el Golden Glo: 2,5 mL de Golden | Estropajo, No mojar el motor Iéliranpleza diaria: Una vez al Ssoners Supenior e
MAQUINA DE TE - ) En Himedo Glo en 1L de agua, 6 Lava vajilla | Papel toalla, |y unidad de|,. . . o . '
BALDES DE JUGO | &9uiPo- en crema (usar producto puro). | Atomizador. refigeracion. $2§$$WMaUmva Posillero. Supervisor QHSE.
. Clasificar los Limpieza diaria: dos veces
PROC?E%%?)I)IR DE Avagar el equino En Himedo G?OOE:QLG (Ij%' g’i;nl‘édl_z\go\lgiﬂa Estropajo, Limpién, desechos al dia. Jefe de Cocina Caliente Chef Ejecutivo
pag quip gua, I Atomizador. deacuerdoala | Limpieza profunda: una vez Jefe de Cocina Fria. Supervisor QHSE
ALIMENTOS en crema (usar producto puro). dlasificacion ala semana
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