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RESUMEN EJECUTIVO

Sofia Roque Rojas (2017). Implementacién de Procedimientos Estandares Operativos
que Contribuyen a la Calidad e Inocuidad Alimentaria de un Servicio de Alimentacion
con Modalidad de Centro Produccion. San José, 2016. Trabajo Final de Graduacion para
optar el grado de Licenciatura en Nutricion de la Universidad de Costa Rica, San José, Costa

Rica.

Palabra Clave: Servicios de Alimentacion, calidad, inocuidad, procedimiento estandar
operativo. Capacitacion.
Objetivo: Asegurar la inocuidad alimentaria en un servicio de alimentaciéon con modalidad

de centro produccion en San José durante el I semestre del 2016.

Metodologia: Esta investigacion tiene un enfoque mixto cualitativo y cuantitativo y utiliza
un disefio descriptivo y transversal. Fue desarrollado con una muestra de 20 colaboradores
de un centro de produccion y el proceso de servicio se evalta en tres operaciones diferentes.
Los datos se recolectaron mediante observaciones de la infraestructura del lugar, asi como
los diferentes procesos de recibo, almacenamiento, produccidn y servicio. Posteriormente se
hizo un analisis de los datos para disefiar los procedimientos operativos y se capacité al
personal en la implementacion de los mismos, para finalmente hacer una evaluacion de Jos

mismos.

Resultados: Se encontr6 que el centro de produccion debe hacer mejoras en cuanto al disefio
y distribucion de la infraestructura para asegurar la inocuidad alimentaria. Se establecieron
11 POES diferentes, para lo cual se hizo capacitacion formal que consistié una charla
educativa y la supervision capacitante que se hizo en el sitio mientras el personal realiza sus
labores diarias y para cada proceso se disefié un material junto los formatos respectivos.
Posterior a la implementacion de los POES se obtuvo que en el proceso de almacenamiento
se cumple con 11 diferentes criterios de inocuidad respecto a 16 que se evaluaron, en el
proceso de preparacion se cumple con siete y se evaluaron nueve, en coccién se cumple con
siete y se incumple con uno, en distribucion se cumple con nueve y falla en uno. Y finalmente

el proceso servicio se evalud en tres puntos de venta diferente y se establecieron doce criterios

Xi



de inocuidad, el punto de venta #2 cumple con todos mientras que los otros dos fallan solo

€1 uno.

Conclusion: El servicio de alimentacién tipo centro de produccién es mds complejo en
materia de inocuidad alimentaria ya que los procesos de distribucién y servicio en los
diferentes puntos de venta implican mds aspectos criticos de control como los tiempos y
temperaturas, el almacenamiento y condiciones higiénicas. Los procesos operativos que
determinan la inocuidad alimentaria deben analizarse de manera global, no se puede planear
el disefio de un POE tomando en cuenta solo los requisitos de inocuidad alimentaria aun
cuando sean dirigidos para este. El nimero y tipo de procedimientos operativos que se
decidan normalizar depende de las condiciones y necesidades que presente el servicio de
alimentacion, tomando en cuenta sus capacidades en cuanto a recurso humano y fisico. La
supervision capacitante es un método efectivo para reforzar los aspectos tratados en la
capacitacion formal, es la mejor forma para garantizar que los colaboradores llevan sus
conocimientos a la practica. La implementacidn de los POES determind un mejoramiento en
la inocuidad alimentaria del centro de produccidn, sin embargo, no es un medio de asegurarla
completamente en tanto hayan POES que no se cumplen en su totalidad. Todos los procesos
operativos para los cuales se disefié un POE cumplen con mas de un criterios de inocuidad
alimentaria después de la implementaciéon de los mismos. Finalmente, los procesos
operativos que mas mejoraron en materia de inocuidad alimentaria fueron coccion, servicio

y gestidon de recurso humano.

xii



1. INTRODUCCION

Durante los tltimos afios, el proceso de globalizacién ha hecho que haya un crecimiento
productivo, sobre todo en el sector empresarial e industrial y por consiguiente ha habido un
aumento de la fuerza laboral. Esto ha implicado una prolongada permanencia de los
trabajadores en los lugares de trabajo, por lo que cada vez es mas relevante la calidad de la

vida laboral (Caichac, 2012).

La Organizacion Panamericana de la Salud (OPS), ha considerado al lugar de trabajo
como un entorno prioritario para la promocién de la Salud en el siglo XXI, de ahi que el tipo
de alimentacion proporcionada, entre otros factores, sean determinantes para la salud y
calidad de la vida de las personas. Esto justifica en gran medida la contratacion de empresas
profesionales que brinden el servicio de alimentacion en las diferentes compaiiias (Caichac,

2012).

En muchas ocasiones los profesionales en nutricién son los encargados de la
administracion o puestos de supervision de estas empresas ya que cuentan con todas las
competencias para gestionar su funcionamiento. Ademds, estos profesionales tienen
conocimiento sobre los asuntos relacionados con la alimentacidén; métodos y técnicas de
coccidn, disefo de equipos y procesos, calidad e inocuidad alimentaria, valor nutritivo de los
alimentos, planificacion de menus, dietas balanceadas o especializadas, requerimientos

nutricionales.

La empresa en la que se desarrolla el proyecto se encarga de ofrecer sus servicios a los
trabajadores de distintas compaiiias, en total a 12 en el Gran Area Metropolitana (GAM). Y
tiene como proposito de trabajo preparar alimentos saludables, aplicando estrictas normas de
higiene, con materia prima de primera calidad y respetando los hébitos y preferencias de los

usuarios.

El nombre de la empresa se mantendra de manera andénima por el tipo de estudio, esta
empresa estd ubicada en San José, cuenta con un centro de produccidn que se caracteriza por

hacer entrega de comidas ya preparadas a 15 puntos de venta en total y atencién de 3000



usuarios diariamente. Ofrece tiempos de alimentacion como desayuno, almuerzo, merienda

de la tarde y cena para algunas compaiiias.

Por el interés y compromiso que tiene la empresa con el tema de calidad e inocuidad
alimentaria se desarrollara un proyecto que contribuya al mejoramiento de estos temas,
mediante la creacion de Procedimientos Estandares Operativos (POES), los cuales seran

aplicados y evaluados.

El disefio y aplicacion de los POES resulta relevante para cualquier servicio de
alimentacion (SA) porque constituye el inicio de todo sistema de gestion de calidad e
inocuidad, son la base para establecer protocolos de buenas practicas de manufactura y son
el primer eslabon en el proceso de certificacion en materia de inocuidad y calidad alimentaria,

por lo tanto se convierten en una ventaja competitiva en el medio.

Como parte de los beneficios de contar con los POES se encuentran; la realizacion de
procesos de manera eficaz y eficiente, ya que ayuda a los colaboradores a aprender como
hacer una actividad especifica de manera correcta, esto disminuye la supervision y tiempo.
Ademas, al ser actividades y tareas replicables por cualquier persona sirve de insumo para
capacitar y tener mayor certeza de que un colaborador en un proceso nuevo tiene la capacidad
de reproducirlo de manera correcta (Prasanna, 2013). Este proyecto ademds pone en
evidencia la capacidad que tiene el profesional en nutricion para liderar proyectos en materia

de inocuidad alimentaria

Segln el centro de Administracién Nacional de Medicamentos y Tecnologia Médica
(ANAMET) y OPS (2014), un aspecto a destacar es que los POES son especificos para el SA
para el cual se disefiaron ya que responde a las caracteristicas y necesidades, sin embargo, se
pueden utilizar como base tedrica y de referencia, asi como de consulta metodologica para

otras empresas que deseen aplicarlos.

La empresa ofrece sus servicios diariamente a gran nimero de usuarios, esto implica
una responsabilidad de brindar alimentos nutritivos, de calidad e inocuos, por lo tanto el
desarrollo del proyecto pretende dar respuesta a la problematica: ;Cuéles son los

Procedimientos Estandares Operativos que deben aplicarse en el centro de produccion para



garantizar la calidad e inocuidad alimentaria?, la cual relaciona las variables de: 1) Procesos

Estdndar Operativos y 2) Inocuidad Alimentaria.

Para determinar los POES a disefiar se realizaré un analisis de los procesos operativos
que llevan a cabo los colaboradores de la empresa diariamente, lo que los convierte en la
poblacion objeto y con la cual hay factibilidad de participacion segin los acuerdos tomados

con los directores de la Compafiia.

Por otra parte, el desarrollo del proyecto va a permitir a la empresa suplir la ausencia
de documentos escritos que respalden el cumplimiento del reglamento y ademas facilitara el
proceso de auditoria interna y externa para la verificacion del acatamiento del reglamento y

las normas en el tema de inocuidad alimentaria.

El desarrollo de este proyecto estd a cargo de un profesional en nutricidn ya que su
formacion sustenta el respaldo tedrico en temas de calidad y conoce cuales son las
instituciones, leyes o documentos que dictan las directrices en el tema. La nutricionista tiene
la capacidad de proyectar a través de un trabajo como este su objetivo profesional que es
mantener el adecuado estado nutricional de las personas para lo cual es importante que los

alimentos que consumen sean inocuos y realmente las pueda nutrir.

Es el profesional en nutricidén quien tiene la capacidad de trasmitir estos conocimientos
al personal a través del proceso de capacitacion. Es un punto clave que el personal interiorice
la importancia del trabajo que ellos realizan y cudl es el peso que tiene el tema de calidad en
un servicio de alimentacién. Tiene ademds la facultad para asesorar a los gerentes de la
empresa sobre los beneficios que implican el adecuado manejo del tema de calidad en su

empresa.

Es importante también tomar en cuenta que al realizar el proyecto se deben considerar

los posibles alcances y limitaciones que pueda presentar el mismo, como son los siguientes.

Alcances

e Muestra el rol de un nutricionista en cuanto a las funciones y responsabilidades que

puede asumiren un SA.



e En Costa Rica los procedimientos estandares operativos son utilizados
mayoritariamente en el area de industria, por lo que desarrollar un proyecto en el area
de servicios de alimentos es innovador y relevante para el sector.

e Constituye un beneficio para la empresa ya que mediante ¢l trabajo se solventan
necesidades existentes e incluso se pueden detectar oportunidades de mejora y/o
innovacioén para la empresa.

e El tema a abordar en el proyecto serd de mucha utilidad para la empresa y es la base
para certificaciones futuras en el tema de calidad e inocuidad, ademds para el
profesional en nutricion otorga la experiencia de todo el proceso en caso de que a

futuro desee desarrollarlo para otros servicios de alimentacion.

Limitaciones

e El ambiente de trabajo en un servicio de alimentacion se caracteriza por ser rapido y
con muchas tareas por realizar, por lo que la disponibilidad de tiempo puede ser una
limitante para desarrollar actividades de capacitacién o educacion nutricional con los
colaboradores de la empresa.

e Segun la disponibilidad y carga de trabajo se puede dificultar las rotaciones por las
distintas dreas de trabajo.

e Desarrollar el proyecto en el tema de calidad e inocuidad alimentaria implica evaluar
como estan realizando los procedimientos los trabajadores del centro de produccion,
esto puede generar cierta resistencia.

e La aplicacion del proyecto de inocuidad y calidad implica mejorar las tareas de
procesos operativos y en algunos casos realizar algunas nuevas, aspectos que pueden

verse limitados por el nimero de personal con el que cuenta la empresa.

A. Antecedentes de la empresa

La empresa en que se desarrolla el proyecto es un servicio de alimentacién cuya funcién
principal es transformar los alimentos en preparaciones servidas con el objetivo de suplir

tanto los intereses, como las principales necesidades nutricionales de los comensales por



medio de diversos procesos de produccion que incluyen desde la adquisicion hasta la

conservacion del producto preparado (Tejada, 2007).

De los tipos de sistemas de servicios de alimentacion esta empresa se clasifica como
centro de produccion satélite, el cual se caracteriza porque la produccion de alimentos se
realiza en el centro de produccion de manera total y los alimentos ya preparados se
distribuyen, en bloque o porciones, a los centros satélites de servida, donde se recalientan o

se terminan de preparar antes de servirlos (Tejada, 2007).

La compaiiia es una empresa familiar creada desde hace 15 afios y tiene una amplia
experiencia en la administracion y control de SA. Ademas, su propietaria y algunos
colaboradores tienen formacion académica en Nutricién e Inocuidad Alimentaria, ambos

temas importantes para dar solucion a las necesidades de los clientes

La empresa estd ubicada en San José y atiende a 12 empresas en la gran area
metropolitana (GAM) en total cubre 3000 personas en los tiempos de desayuno, almuerzo y
merienda de la tarde y para algunos servicios que ofrecen cena. Las empresas cuenta 15

puntos de venta distintas algunas empresas tienen mas de un punto de operacion.

El funcionamiento del SA estd dado por procesos operativos que comprenden
diferentes actividades que se llevan a cabo para transformar la materia prima, iniciando por
la recepcion de la materia prima, su almacenamiento, preparacion (preliminares y/o cocina
caliente), empacado y distribucion. En cada uno de esos procesos existen procedimientos

especificos que determinan la calidad e inocuidad alimentaria.

El proyecto que se realizara en la empresa responde a sus necesidades, intereses y
caracteristicas en cuanto a tipo y cantidad de procesos operativos, asi como nimero de
usuarios del servicio que pueden verse beneficiados tras la produccion de alimentos inocuos,

lo anterior justifica su ejecucion.

El tema de normalizacion de los procedimientos de calidad se ha formalizado sobre
todo en industria alimentaria, sin embargo, ya se encuentra que las empresas que se dedican
a ofrecer el servicio de alimentaciéon y que cuentan con un departamento de calidad

desarrollan sus propios manuales de calidad basados en la legislacion vigente para establecer



las directrices que se quieren ejecuten en las diferentes operaciones donde trabajan. No esta
documentada una investigacion similar a la del proyecto para el centro de produccién ni en
una empresa con una estructura organizacional pequefia que no cuenta con una persona que

supervise exclusivamente la parte de calidad.

II. MARCO REFERENCIA

A continuacion se presentan las principales ideas y términos que permiten entender

el desarrollo del proyecto.

A. Procesos de un servicio de alimentacion

Un servicio de alimentacion opera bajo la teoria general de un sistema. El sistema de
SA esta conformado por subsistemas que se interrelacionan y son interdependientes, dichos
subsistemas se clasifican a nivel administrativo u operativo, y visualizarlos como parte de un

todo, facilita su analisis, manejo y evaluacion (Lépez, Moreno, Hunot, Ortiz y Aguayo 2011)

La gestion de los subsistemas administrativos y operacionales tienen tres objetivos a
cumplir: 1. Satisfacer las necesidades y deseos de los usuarios, 2. Funcionar adecuadamente
en cualquier ambiente socioeconémico y 3. Adaptarse a los cambios, gustos y necesidades

de los usuarios, de las condiciones socioecondmicas o ambas (Tejada, 2007).

Por otra parte, la calidad se define segin la ISO 9000 como la capacidad de un
producto o servicio para satisfacer las necesidades declaradas o implicitas del consumidor a
través de sus propiedades y caracteristicas (ISO, 2005). Los SA también buscan operar bajo
los criterios de calidad con el fin de suplir esas expectativas y necesidades de los usuarios,
en este caso el proyecto se centra en una de las caracteristicas implicitas de la calidad de los

alimentos que es la inocuidad alimentaria.

La inocuidad alimentaria implica que los alimentos no causardn dafio al consumidor
cuando se preparan y/o consumen de acuerdo con el uso previsto. (ISO 22000), esto es una
necesidad que aunque no se expresa por el consumir se espera que se dé como parte de la

calidad del producto.



1. Procesos Administrativos involucrados en el proyecto

a. Control

El control en un SA es de suma importancia y se puede aplicar en distintos niveles,
como control de la calidad, de seguridad y de costo. Por el interés del proyecto se enfocara
en el control de la inocuidad para garantizar la calidad, segin Guiseppe et al., (2012) un
producto o servicio de calidad es aquel que atiende correctamente de forma confiable,
accesible, segura y a tiempo las necesidades del cliente. Cuando se hace referencia a los
alimentos, se debe cuidar la gestion del proceso de fabricacion y manipulacion para asegurar
la inocuidad y alimentos seguros, es decir que al consumirlos estan libres de contaminantes

fisicos, quimicos o microbiologicos.

La gerencia debe controlar tres tareas basicas para garantizar la calidad en lo que
respecta a la inocuidad: 1) establecer los requisitos que los empleados deben cumplir, 2)
proveer el material necesario que requieren para cumplir con dichos requisitos 3) establecer

un incentivo para los colaboradores cumplan con esos requisitos.

Para favorecer la inocuidad en la preparacion de los alimentos, es necesaria la
implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la produccion,
manipulacion, transporte, almacenamiento y/o distribucion de los alimentos (Guiseppe et al.,
2012). Las BPM son una herramienta basica para la obtencion de productos seguros para el
consumo humano, que se centralizan en la higiene y forma de manipulaciéon y los POES son

la base para establecerlas (Dominguez, Basso & Solis, 2011).

b. Capacitacion del Personal.

Segun Pérez, Pineda y Arango (2011) la capacitacion es un proceso a través del cual
se adquieren, actualizan y desarrollan conocimientos, habilidades y actitudes para el mejor

desempeno de una funcion laboral o conjunto de ellas.

La capacitacion debe ser un proceso continuo para fomentar el autodesarrollo de los

empleados y debe planearse de acuerdo a las necesidades del servicio, las cuales se pueden



detectar haciendo un andlisis y evaluacion del personal, analisis de cargos y de la estructura

organizacional, o bien encuesta a los colaboradores (Pérez et al., 2011).

La capacitacion puede ser informal o formal. La primera se puede realizar mediante
distintas técnicas como la rotacion del personal por diferentes cargos con el fin que desarrolle
otras habilidades o poner un colaborador bajo la tutela de otro que esté mayormente
capacitado. La capacitacion formal consiste en cursos, talleres, charlas u otros que utilizan
ayudas educativas audiovisuales y que se puede brindar dentro o fuera del SA (Guifiazq,

2004).

En cuanto a la capacitacion en temas de inocuidad alimentaria diversos estudios
respaldan el impacto que puede tener para los SA esto. En un estudio realizado con 233
empleados en un hotel se vio que tras recibir un curso de formacion en tres dias consecutivos
de 2 horas cada uno en temas como; tipos de contaminacién, ETAs, higiene de equipos,
contaminacion cruzada y control de tiempo y temperatura, la seguridad de los alimentos
mejoréd se comprobd mediante los mejores resultados de los analisis microbiolégicos

(Gomes, Lemos, Silva, Hora & Cruz, 2013)

Los temas de mayor éxito para tratar en la capacitacion siguen siendo higiene del
personal, lavado de manos, higiene de equipos y utensilios, control de puntos criticos y se ha
comprobado su efectividad para prevenir las enfermedades transmitidas por los alimentos.

(Viator, Bliststein, Brophy & Fraser, 2014)

Algunos de los aspectos a considerar en las capacitaciones son el tipo de persona a
quién se dirige ya que en un SA hay diferencias generacionales y de escolaridad, si se
consideran estos aspectos la probabilidad de éxito sera mayor asi lo deja ver el estudio
realizado con 37 participantes de diferentes SA del Estados Unidos en el que hicieron grupos
focales de acuerdo a grupos de edad para tratar el rol del colaborador en el tema de inocuidad
alimentaria y se calific6 como una metodologia efectiva de provecho para comprender los
comportamientos y actitudes que tienen hacia el tema. (Arendt, Roberts, Strohbehn, Paez,

Ellis, & Meyer, 2014).

Otros aspectos a considerar es la metodologfa a utilizar para la capacitacién ya que en

un ambiente donde las cargas de trabajo impiden que haya tiempo libre mas que el necesario



se debe hacer uso de métodos rapidos, de bajo costo y eficientes en trasmitir el mensaje como
ayuda audiovisual, carteles, charlas, talleres, etc. La mayor efectividad en apego y aplicacion
a los contenidos tratados se ha dado cuando se utiliza actividades interactivas con las
actividades diarias de colaboradores (Opolski, C., Barlettos, S., Salay, E., Pacheco, R.,

Proencga, 2011).

Se debe evaluar cada capacitacion que se realiza para determinar su impacto tanto a
corto como a mediano y largo plazo, se debe disefiar instrumento para dicha evaluacion tal
como cuestionarios y observaciones (Guifiaz, 2004). Asi lo deja ver los estudios que se han
realizado y en los que se ha evidenciado que la evaluacion mediante cuestionarios y la

practica misma de los colaboradores resultan muy efectiva (Opolski, et al., 2014).

2. Procesos Operativos

Los procesos operativos, son todos aquellos que se realizan de manera repetida para
transformar la materia prima en productos finales, en el caso de SA comprende todos los

procesos desde que se adquiere los alimentos hasta que se le entregan al cliente.

Antes de describir cada proceso operativo se detallan procedimientos que se esperan
estén presentes en cada uno de los procesos operativos para contribuir con la inocuidad

alimentaria como lo es la higiene del personal y lavado de manos.

Segln el Reglamento de Servicios de Alimentacion para el Publico (2012) todo el
personal debe mantener una adecuada higiene personal, especialmente en el lavado de manos.
Los héabitos de higiene que se esperan observar en la produccion y servicio de los alimentos
son: prohibir fumar, escupir, hablar por teléfono o ingerir alimentos y bebidas. El personal
debe tener las ufias recortadas, limpias y sin esmalte, no utilizar maquillaje, ni portar ningun
tipo de joyas tales como relojes, aretes, cadenas, asi como utilizar la vestimenta adecuada
que incluye uniforme, gabacho o delantal, cobertor de cabello, calzado cerrado y
confeccionado de material no absorbible. La vestimenta debe estar limpia y ser cambiada

diariamente.
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a. Aprovisionamiento (Compras, Recibo y Almacenamiento)

El principal objetivo del proceso de compras es conseguir productos de calidad a un
buen precio con proveedores aprobados y de buena reputacion, que son aquellos que cumplen
con todas las leyes que regulan la seguridad de los alimentos (National Restaurant

Association, 2013).

El proceso de compras inicia con la programacién de la produccién para obtener la
requisiciéon de materia prima, después de hacer la revision del inventario se obtiene la lista
de compras. Ademas, se debe realizar las especificaciones del producto para los proveedores
y contratacion de los mismos, que implican acuerdos como horas de entregas, pago de

facturas, inspecciones a las plantas de produccion o fincas (Soret, 2006)

Para el proceso de recepcion lo primero a tomar en cuenta es que haya suficientes
colaboradores capacitados para recibir, inspeccionar y almacenar los alimentos de manera
correcta, ademas de conocer los criterios de rechazo de productos. En la recepcion se
contrapone la orden de compra con lo que trae el proveedor, se verifica los tamafios de
porcion, pesos, caracteristicas fisicas y de forma muy especial en caso de que lo requiera, se

comprueba que se mantenga la cadena de frio de los productos (Soret, 2006).

En este proceso se deben tener controles como actas de proveedores con fecha de
entrega, facturas, y registro de temperaturas. Si el producto es rechazado se debe realizar

notas de débito y documentar los rechazos de producto (Tejada, 2007).

En el proceso de almacenamiento se debe procurar que las areas destinadas para esto
se encuentren en adecuadas condiciones, se deben seguir las pautas para almacenar alimentos
refrigerados, congelados y secos, ademas en este proceso se debe vigilar la rotacion de

inventario (Tejada, 2007).

Algunos de los controles importantes de aplicar durante el almacenamiento son:
etiqueta de productos con fecha de ingreso del producto, mantenimiento de los equipos de
refrigeracion y congelacion, aplicacion del método Primero en entrar primero en salir
(PEPS), verificacion de fechas de vencimiento e inventarios con sistemas maximos y

minimos. Como criterio de inocuidad la rotacion de inventarios es muy importante ya que
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los productos que sobrepasan su fecha de expiracidn se consideran no aptos para su consumo,
si bien en la mayoria de los casos la fecha establecida es la de vencimiento (se establece por
otros criterios de calidad, mas que todo sensoriales), se debe tener mucho cuidado de que el

producto no represente un riesgo para la salud del consumidor.

b. Produccion

La produccion de alimentos por lo general esta dividida en diferentes dreas de trabajo.
Iniciando con mesa fria, es ¢l 4rea donde los productos que lo requieren son lavados y
desinfectados, pelados y cortados. Aqui se elaboran preparaciones en frio y otros se
distribuyen a cocina caliente (Montes, Lloret y Lopéz, 2009). Para los alimentos resultantes
de esta area que estén listos para consumir como ensaladas de frutas o vegetales,
preparaciones previas para emparedados, es indispensable establecer controles de

verificacidn del proceso de desinfeccion, para asegurar la inocuidad de los mismos.

En cocina caliente, existen dos tipos de procesos primero se termina los alimentos que
requieren coccion que provienen de preliminares y segundo los productos carnicos que
pueden ingresar directamente de bodega o que previamente en esta area se les aplica algin
proceso de marinado o empanizado y que posterior se cocinan para realizar las preparaciones
propuestas en el menu y de acuerdo con la programacion de la produccion. El control de

tiempo y temperatura en este proceso es de suma importancia.

Montes y colaboradores (2009), también especifica que en el area de panaderia y
reposteria se deben hornear o refrigerar y congelar otros productos, se debe tener control de
estado de la materia prima, fechas de vencimiento y apariencia de los productos. Una vez
listas las preparaciones de esta area, asi como de las otras, se deben pasar a ensamblaje para

ser empacadas y distribuidas segiin el punto de venta al que se dirijan.

Lo ultimo en el proceso de preparacion es el lavado tanto de vajilla como de loza, que
implica el lavado, desinfeccién y secado de todos los utensilios utilizados a lo largo de la

jornada de trabajo.
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C. Distribucion

El proceso de distribucion consiste en transportar los alimentos a diferentes puntos
satélites. Los alimentos pueden transportarse refrigerados, congelados, calientes, en bloques
o porcionados. Este proceso requiere de controles especiales para preservar la calidad
microbioldgica y sensoriales de los productos. Se debe contar con vehiculos adecuados para
la cantidad de alimentos que transporta y capaces de mantener la temperatura de los mismos
(Tejada, 2007) El proceso de distribucién requiere de mucha logistica en cuanto a disefio de

rutas, horarios de entregas, recoleccion y medios de transporte adecuado.

También debe tomarse en cuenta el proceso de enfriamiento que se le aplica a los
alimentos una vez que llegan a los puntos de venta desde el centro de produccion. Si los
alimentos seran recalentados para mantenerse calientes se debe alcanzar una temperatura de
74 °C en menos de dos horas. Si los alimentos son recalentados para servirse inmediatamente
se debe asegurar que el alimento haya sido cocinado y enfriado correctamente (National

Restaurant Association, 2013).
B. Procesos estandares operativos

Un Procedimiento Estandar Operativo (POES) es un grupo de instrucciones escritas
que documentan las actividades o procedimientos repetitivos de un servicio de alimentacion
y que son criticos para la produccion de alimentos inocuos (National Food Service

Managment Institute, 2013).

La realizacion de POES es requerida para la implementacion de las Buenas Practicas
de Manufactura (BPM) y por normas intemacionales como, por ejemplo, las normas ISO. Su
aplicacion contribuye a garantizar el mantenimiento de los niveles de calidad e inocuidad.
Tiene como propoésitos, suministrar un registro que demuestre el control del proceso,
minimizar o eliminar errores y riesgos en la inocuidad alimentaria y asegurar que la tarea sea

realizada en forma segura (ANAMET y OPS, 2014).

Los POES deben ser desarrollados con un enfoque sistematico y originarse a partir de
la observacion y analisis de un trabajo o tarea especifica. Los pasos que se deben tener en

cuenta para su elaboracion son, identificar las tareas y conducir un analisis de las mismas que
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incluya: Investigacion de las reglamentaciones, directrices y procedimientos, observaciones
de los pasos en el procedimiento y desarrollo de un diagrama de flujo (ANAMET y OPS,
2014).

Los componentes que se incluyen en los POES son: Politicas, derivadas de la
legislacion ya existente o politicas mismas de la empresa, contemplando siempre el hecho de
que las politicas de la empresa no se pueden anteponer a politicas nacionales. Los
procedimientos describen detalladamente como deben realizarse las tareas. También, se debe
incluir quién sera el encargado de supervisar el cumplimiento de esas tareas y sus funciones.

(OPS, 2015). El anexo A es un ejemplo de la plantilla a utilizar para el disefio de los POES.

La legislacion es la base tedrica que fundamenta los POES y sus requisitos son el
estandar a cumplir. El Reglamento de Servicio de Alimentacion para el Publico es la
prioridad a cumplir, ya que al ser de caracter obligatorio la falta a éste implicaria sanciones

penales (Dabin, 2010).

Se apoya ademas en el Programa de Certificacion de Manipulacion de Alimento
Servsafe expedida por la Asociacion Nacional de Restaurantes de los Estados Unidos. Esta
es una certificacion muy reconocida en materia de Inocuidad Alimentaria y es implementada
en la empresa. El programa capacita al personal en como realizar las tareas para prevenir la
contaminacion de alimentos desde que se recibe los alimentos, se preparan y sirven
(ServSafe, 2013). Entre el reglamento de Servicios de Alimentacion y este programa puede
existir diferencia de criterios, sin embargo, todos seran establecidos de acuerdo a lo

estipulado por el primero.

Se toma en cuenta también la Normativa de INTECO INTE-ISO TS 22002-2:2015
Programas de Pre-Requisitos de Inocuidad de los Alimentos. Parte 2- Servicios de
Alimentacion. Por su naturaleza no es de cumplimiento obligatorio, es decir la compaiiia
puede funcionar sin su aplicacion (Dabin, 2010), sin embargo, esta norma se perfila como
una buena certificacion a nivel nacional para los servicios de alimentacion ya que constituye

la base de certificaciones mas importantes y reconocidas como la ISO 22000 o FSSC 22000.

La inocuidad sera un criterio implicito de la calidad alimentaria para garantizar que los

alimentos no van a causar dafio a la persona consumidora (FAO y OMS, 2010). La inocuidad
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alimentaria asegura que los alimentos estén libres de peligros fisicos, quimicos y

microbiolégicos (OMS, 2002).

A continuacidn, se describen las variables que determinan la inocuidad de los alimentos

y cudl es el estandar a cumplir segin el reglamento y normas.

La manipulacién de alimentos esta determinada principalmente por los procedimientos
de lavado de manos y uso de guantes. El personal debe lavarse las manos en los siguientes
momentos: antes de iniciar la manipulacion de alimentos, inmediatamente después de haber
usado los servicios sanitarios, después de toser o estornudar atn si para tal efecto haya
utilizado toalla desechable, después de rascarse la cabeza u otra parte del cuerpo, después de
manipular cajas, envases, bultos y otros articulos contaminados, después de manipular
alimentos crudos como carnes, pescados, mariscos, después de barrer, trapear pisos, recoger
y manipular los recipientes de residuos, limpiar mesas del comedor y todas las veces que sea
necesario (Gobierno de Costa Rica, 2012). Seglin Programa Servsafe se debe realizar lavado

de manos después de cuatro horas realizando la misma actividad.

En el 4rea de cocina debe colocarse una estacion de lavado de manos que debe incluir:
un lavamanos, dispensador con jabén liquido desinfectante, toallas de secado, solucién
desinfectante y de botes de basura cercanos, es muy importante que exista rotulacién sobre
el proceso correcto de lavado de manos de forma que los colaboradores tenga accesible la
informacién (Gobiermno de Costa Rica, 2012 y National Restaurant Association, 2013). El
procedimiento que asegura un correcto lavado de manos seglin el Reglamento de Servicios

de Alimentos para el Pablico es:

1. Humedézcase las manos con agua.

Apliquese suficiente jabdn para que produzca bastante espuma.

Frotarse y restregarse las manos y antebrazos por 20 segundos.

Limpiarse las ufias utilizando un cepillo en buen estado y una solucién desinfectante.
Enjuagarse hasta eliminar los residuos de jabén o espuma.

Secarse las manos con toalla desechable o secador de manos.

Now s LN

Aplicarse solucion desinfectante.
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En cuanto al uso de guantes, estos nunca sustituyen el lavado de manos. El personal
debe lavarse las manos antes de ponerse los guantes y cuando se los vaya a cambiar por unos
limpios. Deben ser desechables y nunca se reutilizan. Los momentos para cambiar los
guantes son cuando necesiten manipular alimentos listos para el consumo si previamente
estd manipulando alimentos crudos o cuando se ensucien o rasguen, antes de comenzar una
tarea diferente, al menos cada cuatro horas durante el uso continuo y con més frecuencia si

es necesario (National Restaurant Association, 2013).

Para la recepcion de la materia prima se establece que los vehiculos de entrega se deben
examinar antes y durante la descarga, para verificar que la calidad e inocuidad de la materia
prima se hayan mantenido durante el transporte (por ejemplo, la integridad de los sellos, libre

de infestacion, existencia de registros de temperatura) (INTECO, 2013).

Las entregas deben cumplir con los siguientes criterios de temperaturas: alimentos
frios, se recibirdn los que cumplan con la temperatura de 5 °C o menos a no ser que se
especifique otra cosa, los alimentos calientes a 60 °C, como minimo (Gobierno de Costa
Rica, 2012). Ademas, para los alimentos congelados se utilizan como criterios de rechazo; si
hay fluidos y liquidos congelados en el fondo de las cajas, presencia de cristales de hielo en
el producto o en el empaque; o de manchas de agua en el empaque. Esto evidencia que el
producto fue descongelado y posteriormente congelado (National Restaurant Association,
2013).

Para la preparacion de los alimentos se definen dos procesos como criticos necesarios
de controlar: 1. el lavado de frutas y vegetales, y 2. el uso de las tablas de picar. Respecto al
primer proceso se establece que las hortalizas, verduras y frutas, deben necesariamente
lavarse bajo chorro de agua potable a fin de eliminar cualquier impureza que venga adherida
a su superficie, posteriormente se deberan desinfectar utilizando agentes antimicrobianos de
uso en alimentos, siguiendo indicaciones y recomendaciones de las casas fabricantes

(Gobierno de Costa Rica, 2012).

En cuanto al uso de tablas de picar deben ser de material impermeable, de superficie
lisa y mantenerse en buen estado de conservacion e higiene. Las tablas deben estar

identificadas, segin su uso a fin de prevenir la contaminacion cruzada, considerando la



16

naturaleza del producto: tales como carnes crudas (pollo, bovino y pescado), vegetales y

frutas crudas y alimentos cocidos (Gobierno de Costa Rica, 2012).

En cuanto a temperaturas se debe controlar la de congelacion, descongelacion, coccion
y recalentamiento. Los equipos deben mantener los alimentos a una temperatura de
refrigeracion de hasta 5°C o menos, para congelamiento debe ser a -18°C. La descongelacion
de cortes de carnes crudas debe realizarse por cualquiera de los siguientes métodos: por
refrigeracion (4-7) °C, horno microondas (si se va a utilizar inmediatamente), como parte del
proceso de coccién o en agua del grifo cuando la temperatura no exceda los 21 °C y corra en
forma constante, considerando que el alimento se encuentre dentro de una bolsa
impermeable. Se deben cumplir con las temperaturas minimas de coccioén que van desde los
63 °C hasta 74 °C, segun sea el alimento (huevos, carnes rojas o aves) por 15 segundos

(Gobierno de Costa Rica, 2012), Anexo B.

En el transporte de alimentos lo mas importante a controlar son las condiciones de los
vehiculos, los cuales deben conservarse en buen estado de mantenimiento e higiene, su
carroceria debe ser cerrada de forma que proteja los alimentos del polvo, agua o cualquier
contaminante externo. Los vehiculos y/o contenedores térmicos destinados a transportar
alimentos calientes deberan estar disefiados para mantener los alimentos a 60 °C o mas, de
igual forma cuando se transporta alimentos frios, la temperatura de éstos debe mantenerse a

5 °C o menos (Gobierno de Costa Rica, 2012).

Para la limpieza y desinfeccion se establece que la organizacion debe establecer,
validar y sistematizar programas para asegurarse que todas las partes de las instalaciones y

de los equipos se limpien y/o desinfecten dentro de un cronograma definido (INTECO, 2013).

Las superficies de las 4reas de trabajo, los equipos y utensilios, deben limpiarse y
desinfectarse cuantas veces sea necesario, tomando las precauciones adecuadas para que los
detergentes y desinfectantes utilizados no contaminen los alimentos. Para limpiar y
desinfectar los utensilios y superficies que tienen contacto directo con los alimentos se deben
seguir cuatro pasos: limpiar, enjuagar, desinfectar dejar secar al aire (Gobierno de Costa Rica,
2012).
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Para el control de plagas la empresa debe designar una persona para gestionar las
actividades de control de plagas y/o expertos para este fin. Los programas deben
documentarse y se deben identificar las plagas a combatir y tener en cuenta planes, métodos,
cronogramas, y cuando sea necesario requisitos de formacion. Los programas deben incluir

listas de productos quimicos aprobados para el uso en SA (INTECO, 2013).

La prevencién de plagas esta dirigida en la prevencién del acceso, por lo que las
edificaciones deben mantenerse en buen estado, sellados los agujeros, desagiies y otros
puntos potenciales de acceso de las plagas. Las puertas, ventanas o aberturas de ventilacion

externa se deben disefiar para minimizar la entrada potencial de plagas (INTECO, 2013).

Finalmente, para la salud del personal se controla la presencia o no de enfermedades y
la vestimenta. Segtin el Reglamento de Servicios de Alimentacion al Publico, la autoridad de
salud puede exigir, cuando las circunstancias lo ameriten y justifiquen, examenes para
verificar el estado de salud del personal que labora en un servicio de alimentacion al publico.
Ademads, se pueden llevar a cabo exdmenes médicos para determinar la presencia de algunas

enfermedades a intervalos definidos por la empresa (INTECO, 2013).

La vestimenta del personal sobre todo el de drea de preparacidn de alimentos, debe ser
diariamente ropa de trabajo limpia (uniforme, gabacha o delantal), cobertor de cabello (que
cubra en forma total el cabello), el calzado debe ser cerrado y estar confeccionado con
materiales no absorbentes. Toda la vestimenta debe ser lavable, mantenerla limpia y en buen

estado de conservacion, a menos que sea desechable (Gobierno de Costa Rica, 2012).
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III. OBJETIVOS

A. Objetivo General

e Asegurar la inocuidad alimentaria en un servicio de alimentacion con modalidad de

centro produccion en San José durante el I semestre del 2016.

B. Objetivo Especificos

1. Determinar los procedimientos operativos del centro de produccion que son criticos
para asegurar la inocuidad alimentaria.

2. Diseiiar los POES para los procedimientos operativos que aseguran la inocuidad
alimentaria.

3. Implementar los POES disefiados para la empresa.

4. Evaluar la aplicacion de los POES para verificar la implementacion en el centro de

produccion.

IV. MARCO METODOLOGICO
A. Tipo de Estudio

El enfoque del estudio esta basado en los objetivos planteados, para su cumplimiento
se requiere emplear una investigacion tipo transversal, teniendo en cuenta que los resultados
obtenidos serdn para ese periodo y que segin varie el problema y las caracteristicas de las
variables los resultados podrian ser diferentes. Ademas, el estudio es de tipo descriptivo, ya
que se enfoca en observar y describir como los procesos operativos realizados por los
colaboradores de la compaiiia influyen en la inocuidad de los alimentos que ofrecen. El
estudio presenta los hechos entorno a esas variables y no se enfoca en explicarlos o probar

alguna hipotesis.

El disefio de la investigacion es mixto. Es cualitativa, ya que analiza los procesos
operativos de la empresa y pretende normatizarlos y mejorarlos si asi se requiere. Se utilizara
informacion cualitativa proveniente de entrevistas, observacion y documentos y cuantitativa

en tanto evalua el cumplimiento de esta manera.
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B. Personas involucradas

El estudio no requiere de seleccion de muestra ni poblacion ya que el objeto de estudio
son los procesos operativos ejecutados por las personas. Se observé a un total de 20
personas que trabajan en el centro de produccién y operaciones de la empresa con edades

comprendidas entre los 27 y 59 afios.

C. Definicion de las variables

Las variables fueron definidas como procedimientos de los procesos operativos que
determinan la inocuidad alimentaria y por lo tanto la calidad de la misma. A pesar de que
pueden existir otros criterios que contribuyen con la inocuidad se incluyen dentro de las
variables Ginicamente aquellos que sean verificables mediante observacion in sitio y se omiten
aquellas variables que se deban comprobar en laboratorio como la contaminaciéon por

presencia o no de microorganismos.

En el anexo B se detalla las variables de estudio y su correspondiente categorizacion.
Se operacionaliz6 el objetivo especifico nimero uno, mientras que para el objetivo nimero
cuatro se realizo una comparacion pre y post disefio y aplicacion de los POES, para lo cual

se utiliza el mismo instrumento y se hacen los ajustes oportunos.

D. Técnicas de recoleccion de Datos

* Diagnostico

Esta actividad permitié conocer la situacion actual de la empresa en infraestructura y
procesos operativos. Se realizo mediante observacion y entrevista a informantes claves; como
los encargados de cada area de trabajo y empleadores. Se utilizo el instrumento que esta
basado en la Guia de Caracterizacion de un Servicio de Alimentacion, validado en el Modulo
IV: Situacion Alimentaria y Nutricional en el ambito Institucional 1, del Programa de
Estudios de la Carrera de Nutricion de la Universidad de Costa Rica, se incluyen la parte de

generalidades del servicio de alimentos y planta fisica e instalaciones (Anexo C).

El diagndstico de los procesos operativos realizados en la empresa se realizé a través

de la técnica de observacion no participativa, para la cual se utilizé un instrumento basado
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en la lista de chequeo de Conocimiento, Practicas y Actitudes (CAP) creado por la Sesién de
Alimentos y Administracion de Servicios de Alimentos de la Escuela de Nutricién de la
Universidad de Costa Rica para evaluar practicas de Higiene y Manipulacion de Alimentos

en servicios de Alimentacion.

El instrumento tomé como insumo los contenidos del CAP, pero agrega algunos
criterios de observacion segin lo solicitan el Reglamento de Servicios de Alimentacion y el

Programa Servsafe (Anexo D).
¢ Elaboracion de la propuesta

La seleccion para elaborar los POES se realizo basada en el diagnostico. Para establecer

las politicas que sustentan los POES se utilizaron tres documentos:

1. Reglamento de Servicios de Alimentacion para el Pablico (2012). Decreto Ejecutivo
No 37308-S.

2. Manual de certificacién de manipulaciéon de alimento ServSafe expedida por la
Asociacion Nacional de Restaurantes de los Estados Unidos. Sexta edicion.

3. La Normativa de INTECO INTE-ISO TS 22002-2: 2015 Programas de Pre-
Requisitos para la Inocuidad de los Alimentos. Parte 2- Servicios de Alimentos. La

cual se encontraba en consulta publica al momento de utilizarla como referencia.

Los procedimientos se establecieron de acuerdo a lo descrito en dichos documentos, asi

como los procesos propios que se emplean en la empresa.
e Implementacion de la propuesta

Para esta etapa posterior al disefio de los POES, se realizé6 una revision con la
administradora del SA y otra a nivel operativo antes de iniciar con la capacitacion, una vez
que fueron aprobados por ambas partes se realizo la supervisidn capacitante, la cual es una
estrategia en la que “se aprende haciendo en la misma practica”, es decir es una labor que se
va construyendo en lo cotidiano y supone un mejoramiento constante que apoyado por la
teoria resulta ser la metodologia mas atrayente para los participantes (Opolski, et al, 2011).

Se supervisé y capacitd al personal mientras realizan los procesos, para esto se utilizé sus
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equipos de trabajo como termémetros, balanzas, entre otros y puede estar acompanada con

material visual.
e Evaluacion de la propuesta

La evaluacion se realizd de la misma manera que el diagnostico, a través de una

observacion no participativa, con el instrumento disefiado para esta etapa.

E. Analisis de los datos

Los datos obtenidos se procesaron en una base de datos en Microsoft Office Excel
version 2015. El instrumento disefiado fue una lista de cotejo y detalla para cada proceso
operativo uno o mas procedimientos que garantizan la inocuidad alimentaria. Se analizaron
para cada proceso con cuantos de los indicadores se cumplian. Y ademés se pudo hacer el

analisis de cuantos de los POES aplicados se realizaron de manera correcta.

El siguiente cuadro muestra la cantidad de requisitos con la que debe cumplir cada

proceso operativo, tomando como referencia el cuadro de variables.

Cuadro 1: Variables que determinan la inocuidad alimentaria y nimero de requisitos

designados para verificar su cumplimiento.

Cantidad de criterios

Variable s
> : a cumplir
Compras 3
Recepcion 9
Almacenamiento 14
Preparacion 7
Coccidn 8
Distribucién 8
Servicio 12
Gestién del Recurso Humano 13

Los datos de la informacion recolectada como formularios, cuestionarios, cuadernos
con datos y archivos digitales, después de presentarse los correspondientes informes finales,
se manejardn en el anonimato y nadie aparte de la investigadora y duefios de la empresa

tendran acceso a dicha informacién. Los instrumentos seran guardados durante cinco afios
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posteriores a la presentacién del trabajo final de graduacién, después de este periodo la

informacién recolectada sera destruida.

N RESULTADOS
A. Diagnéstico

1. Infraestructura y Areas de Trabajo

La infraestructura constituye una parte esencial para el desarrollo eficiente de los
procesos operativos, su disefio es un elemento importante para mantener la inocuidad de los
alimentos, al igual que la limpieza y el estado en el que se encuentren los equipos. En el caso
de la empresa en estudio es importante destacar que el local donde se ubica el centro de
produccion no fue disefiado para una cocina, por lo tanto, se han hecho modificaciones para

ajustarse a las demandas que requiere.

La planta de produccién cuenta con diferentes areas; cuando se ingresa al local hay
un drea para parquear los camiones seguido de un area para el ingreso de proveedores y
personal, por esta misma entrada salen los alimentos ya preparados listos para cargarse en el
camién y ser distribuidos a los diferentes puntos de venta, esta entrada se encuentra regulada

por una cortina de plastico.

El area de produccion se encuentra dividida en cocina caliente, mesa fria y area para
preparaciéon de desayunos, adicionalmente el lugar cuenta con un espacio para el lavado de
loza negra, dos bodegas (una para equipos y vajilla y otra para abarrotes y verduras), los

servicios y dos oficinas.

En cuanto a las condiciones de infraestructura se pudo observar que en el area de
cocina el sistema de desagiie estd dado por un solo punto de drenaje, los pisos no son
antideslizantes y con sisas, no hay angulos concavos entre el piso y las paredes. Las paredes
son de gysump y cemento y son de color claro lo que permite observar la suciedad en algunas

partes.

El cielo raso esta construido con materiales desprendibles y de dificil limpieza como

lo son las 14minas lisas y acabados en yeso, hay algunos espacios del cielo raso donde faltan
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laminas, esto junto un sistema de ventilacion deficiente (ausencia de ventanas o sistema de
ventilacion artificial) hacen que el calor en el lugar sea excesivo. En cuanto a la iluminacion,
aunque es poca, hay algunas ldmparas con sus respectivos difusores de proteccion que

mejoran dicha condicion.

Los pasillos de lugar son adecuados, para los internos entre mesas de trabajos y equipo
la distancia es aproximadamente de 1,25 m y para el pasillo principal de 1,58 m. En el area
de almacenamiento de productos secos se observo que cumple con la distancia entre estantes
y paredes, ademas los productos se colocan en tarimas y estantes, sin embargo, un aspecto

de mejora es la limpieza de las bodegas.

Los equipos en su mayoria cuentan con un adecuado funcionamiento segin su
proposito de uso, no obstante, hay equipos como las camaras refrigeradoras que requieren
ser revisadas con mayor constancia en tanto su funcionamiento es deficiente al no mantener
la temperatura de 5 °C o menos. La limpieza de utensilios y mesas de trabajo es muy buena,
sin embargo, para equipos grandes se observan pequefias manchas de suciedad esto porque

se realiza una limpieza superficial pero no profunda.
2. Criterios de Inocuidad Alimentaria en los procesos operativos
e Compras

En este proceso se evaluaron tres requisitos; la inspeccion a proveedores, si se tiene
establecido un horario de entrega para cada proveedor y si se cuenta con un manual de
especificaciones para cada tipo de alimentos. Segun lo observado ninguno de los aspectos

se cumple.
e Recepcidn

En el proceso de recibo se evaluaron los siguientes requisitos: se cuenta con un area
especifica para el recibo de alimentos, estos se colocan en superficies limpias y no estan en
el suelo, se verifica que el drea del vehiculo del proveedor esté limpia, asi como las
temperaturas de los vehiculos, la bascula de alimentos esta limpia, los empaques de los
alimentos estdn limpios e integros, se verifica la temperatura de los mismos y se utiliza

termometros debidamente calibrados y desinfectados.
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De los requisitos anteriores solo uno se ejecuta de manera correcta que es que los
productos se reciben debidamente empacados, limpios e integros. La limitante en este
proceso se da a nivel de infraestructura ya que no se cuenta con un area exclusiva para recibir
los alimentos y a nivel operativo se carece de equipo como termémetros y que no hay una

persona encargada del recibo de los productos.
e Almacenamiento

Para este proceso se determinaron catorce criterios requisitos importantes que
contribuyen a garantizar la inocuidad de los alimentos de los cuales se cumplen con cuatro,
entre ellos, el uso de recipientes apropiados para almacenar los alimentos, mantienen la
separacion de alimentos crudos y cocidos, los congeladores que cuentan con termometros
indican tener adecuadas temperaturas y cumplir con su funciéon. Ademas, los productos

quimicos y de limpieza estan separados de los alimentos.

En el centro de produccion cuenta con seis equipos de refrigeracion una camara para
carnes, otra para aderezos y alimentos listos para el consumo (arroz, frijoles, salsas, entre
otros) una de vegetales y frutas, una para ensaladas, otra para embutidos y una para mermas.
Las primeras tres cumplen con las temperaturas establecidas en el Reglamento de Servicios

de Alimentacion para el Publico, pero las otras tres no lo cumplen.

Para ninguno del equipo se hace un registro de las temperaturas, ni existe una persona
encargada de revisarlas constantemente. En cuanto la limpieza se observé rastros de suciedad
en algunos de los refrigeradores y el orden, aunque se tiene establecido y rotulado como debe
ser no se cumple. Para el almacenamiento en seco no se pudo comprobar la temperatura ya

que el lugar no cuenta con el instrumento para hacerlo.
e Preparacion

Este proceso se evalué mediante siete requisitos entre ellos; el lavado y desinfeccion
de frutas y vegetales, lavado y desinfeccion de tablas de picar, métodos utilizados para la
descongelacion, el almacenamiento y rotulacion de alimentos preelaborados, manipulacién

del hielo, uso de pafios de limpieza y concentracion de las soluciones desinfectantes.
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Se encontrd que se cumple con el criterio de descongelacion de los alimentos ya que
se utilizan los métodos apropiados como el enfriamiento en refrigeracién previa a su uso, en
el equipo que si cumplen con las temperaturas igual 0 menor a 5 °C o como parte del método

de coccidn.

Para este proceso de debe mejorar la limpieza y desinfeccion de alimentos, equipos y
pafios de limpieza, ya que para ninguno de los casos se utiliza alguna solucion desinfectante.
En el caso de las frutas y vegetales solo se desinfecta la lechuga y se omite algunos otros
alimentos listos para el consumo. Las tablas de picar no se encuentran en soluciones
desinfectantes y se utilizan de manera inapropiada mezclando en una misma tabla alimentos

crudos y cocidos.

Sucede lo mismo con los pafios de limpieza que se usan indistintamente para la
limpieza de equipo y superficies de trabajo o contenedores de los alimentos y posterior a su

uso se lavan tnicamente.
e Coccion

En este proceso se evaluaron ocho requisitos incluidos la coccion de los alimentos
hasta alcanzar las temperaturas minimas internas de coccién, el uso y calibracion de
termometros, el registro de temperaturas, mantenimiento de los alimentos calientes por arriba
de 60 °C, los métodos de enfriamiento y recalentamiento de los alimentos y que los alimentos

recalentados no utilizados inmediatamente se desechan.

De esos requisitos se cumple con tres. Las temperaturas minimas internas de coccion
se alcanzan segln la naturaleza del producto por el tiempo establecido. El cuadro 2 muestra

un registro de temperatura que se realiz6 para diferentes alimentos en coccion.
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Cuadro 2: Registro de las temperaturas minimas internas (°C) de los alimentos preparados

en el centro de produccion de alimentos. San José, 2016.

Alimento Temperatura
Nuggets de pollo 79.8 °C
Filet de pollo 93.0 °C
Carne: mano de piedra 77.0 °C
Chuleta de cerdo 68.0 °C
Salsa de tomate 98.0 °C
Frijoles 67.8 °C
Pasta 652 °C

Otros de los criterios aprobados en el proceso de coccién es que los alimentos

recalentados no utilizados se desechan y no son reutilizados. Por otra parte, la principal

limitante para este proceso es que en el centro de produccion no se cuenta con termémetros

que permitan tener un control de la temperatura.

Posterior a la coccion los alimentos son colocados en bandejas y pueden pasar hasta

30 min en las mesas de trabajo antes de ser colocados en los contenedores que los trasladan,

en este tiempo algunos alimentos no mantienen la temperatura mayor o igual a los 60 °C. El

siguiente cuadro muestra el registro de temperatura post coccion para algunos alimentos

Cuadro 3: Control de temperatura en °C de los alimentos post coccion en el centro

de produccion de alimentos. San José, 2016.

Alimento Temperatura
Chuleta de cerdo 58.9 °C
Guarnicion de vegetales 5STH 20
Pescado empanizado 60.3 °C
Frijoles 62.2 °C
Arroz 55.0 °C
Pasta 538 °C
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Para el de enfriamiento se dividen los alimentos en bandejas o recipientes mas
pequeifios, sin embargo, el hecho de no contar con los termdmetros impide que se dé un
control de tiempo-temperatura exacto y se realiza de manera calculada, queda a subjetividad

del colaborador cudando el alimento esté lo suficientemente frio para ser refrigerado.

En el proceso de recalentamiento, aunque los alimentos alcancen la temperatura de
74 °C se incumple en la medida en que no se sirven inmediatamente porque puede pasar

hasta 1 h 30 min desde que se recalienta hasta que se le sirve al cliente en el punto de venta.
e Distribucién

En este proceso se evaluaron siete requisitos de los cuales se cumplen con cuatro. De los
vehiculos en que se transportan los alimentos se mantienen limpios e higiénicos, son cerrados
y mantienen los alimentos protegidos del polvo y contaminantes externos, ademas se colocan
en contenedores especiales para trasladar alimento y cuando se llega a los puntos de entrega,

los alimentos se reciben en zonas limpias.

Entre los aspectos por mejorar se encuentra que los vehiculos no cuentan con un sistema
para mantener la temperatura, para los alimentos calientes que van en los contenedores
especiales no hay problema, sin embargo, si lo presentan los alimentos que requieren estar
en frio como las ensaladas de vegetales y frutas y productos congelados. Estos alimentos

tampoco son empacados en recipientes idoneos que permitan mantener la temperatura.

El siguiente cuadro muestra el registro de la temperatura que tiene algunos alimentos

cuando llegan al punto de venta y antes de ser colocados en la barra.
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Cuadro 4. Control de temperatura en °C de los alimentos servidos en el servicio de

alimentacion. San José, 2016.

Alimento Temperatura
‘Chuleta de cerdo 50.1 °C
Filet de pollo 51.9 °C
Frijoles 58.6 °C
Arroz 533.6 °C
Pasta 45.4 °C
Ensalada de verde 17.6 °C

En el tiempo que transcurre desde que el alimento es cocido, empacado, colocado en
el contenedor y trasladado en el camion hay una pérdida de temperatura. El siguiente grafico

muestra la pérdida de temperatura que presentaron tres alimentos a través del tiempo.

60 \
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10 —a— Frijoles
0

(0 min) (45 min) (1 hr 30 min)
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punto de
venta

Momentos de toma de temperatura

Figura 1: Registro de temperatura en °C para tres alimentos a través del tiempo.

San José, 2016.
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Finalmente, se presenta un grafico resumen del nivel de cumplimiento y no
cumplimento de los requisitos definidos para garantizar la inocuidad alimentaria en los

procesos operativos anteriormente descritos.
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Figura 2: Nivel de cumplimiento de los criterios de la inocuidad alimentaria en los

procesos operativos del centro de produccion. San José, 2016.

Se puede observar que para todos los procesos operativos la cantidad de requisitos
que se incumplen superan a los que si se cumplen, esto refleja que hay diferentes
procedimientos que pueden ser mejorados y por lo tanto se deben considerar para ser

incluidos en un POE.
e Servicio

Para evaluar la inocuidad de los alimentos en el servicio se observaron tres puntos
de venta diferentes del mismo cliente, el cual es el mas grande e importante que atiende la
empresa. Estos servicios de alimentacion tienen horarios extensos en los que generalmente

se sirve desayuno, almuerzo y merienda de la tarde se trabaja todos los dias de la semana.

Los doce requisitos evaluados fueron: el estado de la vajilla y cubiertos (seca y
limpia), los vasos se toman por la superficie externa al igual que los platos o por las bases.

La barra de servicio se encuentra limpia y se utiliza el método correcto para hacerlo. Se
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registran las temperaturas de los alimentos, se utilizan los termémetros calibrados, el bafio
maria s€ mantiene a una temperatura mayor o igual a los 60 °C y las de frio menor o igual a

5 °C. Finalmente, hay una adecuada limpieza y desinfeccion de los limpiones.

La siguiente figura muestra el nivel de cumplimiento de los doce requisitos

observados en el proceso de servir.

® Cumple
# No cumple
1 2 3

Servicos de Alimentacién

=
o

Cantidad de criterios
O = N W R U Oy 4 0 WO

Figura 3: Nivel de cumplimiento de los criterios de la inocuidad alimentaria en el

proceso de servicio de los alimentos en los puntos de venta. San José, 2016.

La figura indica que para dos de las operaciones observadas el nivel de
cumplimiento es alto, mientras que para el punto de venta 1 son mas el nimero de requisitos
incumplidos, esto puede deberse a que durante la observacion en este servicio de

alimentacion habia personal nuevo que recién se estaba adaptando a sus funciones.

Un aspecto por modificar en todas las operaciones es que, aunque la vajilla se
encuentra limpia no se tiene una forma de secado y en ocasiones se utiliza mojada al igual
que los cubiertos. En cuanto al uso de la vajilla en todos los lugares lo realizan de la manera
correcta en el caso de los platos se sujeta de la base o los bordes y los vasos de las superficies

externas.
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Al igual que el centro de produccion un aspecto a corregir es que a los pafios de
limpiezas no se les aplica una solucion desinfectante y los utilizan de manera prolongada e

indistintamente para limpiar la barra, superficies de trabajo o recipientes de comida.

En estos servicios de alimentacion cuentan con termdmetros y los trabajadores
deben hacer un registro de las temperaturas de los alimentos. En el caso del punto de venta |
en la Gltima semana no se habia realizado por el cambio del personal, en el punto de venta 2
y 3 solo uno de los colaboradores es el encargado de realizarlo. Se observd que los
termdometros con los que cuenta la empresa son bimetalicos de varilla y uno digital de bateria,
ninguno cuenta con el dispositivo para calibrar, ademads se omite aplicar los métodos de punto

de hielo o ebullicion, previo a su uso como parte del procedimiento de calibracion.

Se realizd una comparacion de temperaturas con los termometros bimetélicos de
varilla de la empresa y un termometro digital con dispositivo para calibrar de la Escuela de
Nutricién de la Universidad de Costa Rica, teniendo en cuenta que ninguno de los casos tiene
un patron de referencia. El termdmetro de la UCR al ser calibrado en punto de hielo no

requirié ser ajustado, marco 0 °C.

Cuadro 5. Comparacion de temperatura en °C tomados con distintos termometros a los

alimentos en bafio maria de los puntos de venta. San José, 2016.

Alimento Termometro Empresa Termometro UCR
Chuleta de cerdo 1.0 ¢ 58.4 °C
Ensalada compuesta 102 20 133 °C
Ensalada verde 122 *C 16.6 °C
Pescado Empanizado 4.4 °C 38.9 °C
Pollo 144 °C 65.4 °C
Arroz 26.6 °C 61.0 °C

Segln se indica la diferencia entre los instrumentos es grande y los termometros de
la empresa muestran estar descalibrados al reportar temperaturas como las del pescado, pollo

o arroz que son muy bajas, estando el alimento en bafio maria.



32

Con los datos presentados en el cuadro anterior también se evidencia que las
temperaturas de mantenimiento de los alimentos no se cumplen, tomando como referencia
las registradas por el termometro de la UCR, los alimentos calientes se encuentran por debajo

de 60 °C recomendados y los alimentos frios como las ensaladas por encima de los 5 °C.
e Gestion del Recurso Humano

En total fueron observados 19 empleados entre los que trabajan el centro de
produccion y los de los tres puntos de venta. Se determinaron 13 requisitos importantes a
cumplir para garantizar la inocuidad alimentaria. Entre ellos; el colaborador presenta un buen
estado de salud, utiliza el uniforme limpio y completo con delantal o gabacha, pantalon largo,
camisa con mangas y zapato cerrado. La siguiente figura muestra el nivel de cumplimiento o

no de dichos criterios.

® Cumplen ®No cumple

Figura 4: Nivel de cumplimiento de los criterios de la inocuidad alimentaria en

los procesos de gestion del recurso humano. San José, 2016.

El nivel de incumplimiento es muy alto, solo se cumple con un requisito que es ¢l
que todos los colaboradores presentan buen estado de salud ya que no se les permite trabajar
si presentan alguna enfermedad y que por ende implique un riesgo de contaminar los
alimentos. Aunque no todos los colaboradores incumplen con los requisitos deben tomarse
como tal ya que el riesgo de contaminar el alimento es igual si unos colaboradores lo
cumplen, pero otros no. En la tabla del anexo E se detalla para cada criterio evaluado la

cantidad de colaboradores que lo cumplen y cuantos no.
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El lavado de manos no se cumple principalmente debido a la inexistencia de los
insumos necesarios para realizarlo. En el centro de produccion no se cuenta con un puesto de
lavado de manos cerca del area de cocina que se encuentre equipado con los implementos
necesarios que establece el Reglamento para la estacion de lavado de manos. En los servicios
de alimentacion cuentan con algunos insumos y otros no. El correcto procedimiento de

lavado de manos no lo cumple ninguno de los colaboradores.

Ademas, se incumple con el uso adecuado de guantes, uso de uniforme limpio o se
utiliza ropa particular, uso de joyeria, se utiliza de forma incorrecta la redecilla del pelo o se
sustituye por gorras, no se toman las adecuadas medidas como el lavado de manos posterior

a tocar ciertas partes del cuerpo, estornudar o toser.
o Normalizacion de los procesos

La normalizacion de un proceso se presenta cuando este se realiza de la misma
manera independientemente de la persona y el momento en que se ejecuta. La normalizacion
implica la documentacion de los procedimientos, insumos necesarios, personas responsables
de ejecutar y de supervisar los procesos. Normalizar un proceso se traduce en una manera
ordena de ejecutar las tarcas diarias de la empresa, permite que los procesos de produccion

se realicen de la misma forma bajo los mismos parametros de control (Alzate, 2015).

De acuerdo con el diagnostico en la empresa no se cuenta con la documentacion que
describa la normalizacion de cada procedimiento, esto junto con la oportunidad de mejora
para que los procedimientos relacionados con la inocuidad se realicen segun los lineamientos
establecidos por la legislacion, hacen que dichos procesos se presenten como una buena

opcidn para disefiar un procedimiento estandar operativo.

Este proceso se hace bajo los principios basicos para la normalizacion de un proceso
que implica el andlisis del método actual compardndolo con el estandar o la norma
establecida a implementar, identificar las diferencias y realizar los ajustes al método, ensayar

o probar el nuevo método, documentar el método, comunicarlo al personal y aplicarlo
(Alzate, 2015)
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B. Implementacion
1. Definicion de los POES

Para establecer a cudl proceso se va le disefiaria un procedimiento estandar

operativo se utilizan los siguientes criterios de priorizacion:

A. El procedimiento no se encuentra normalizado y tiene oportunidad de mejora

segln el diagnostico realizado.

Los procedimientos de los procesos relacionados a la inocuidad para los que se elabora
un POE son aquellos que no se encuentren normalizados o bien que en intentos previos no
hayan tenido éxito. Ademas, los procesos deben tener oportunidad de mejora y permitir el
siguiente proceso: analisis del procedimiento actual, revision de como debe realizarse,
definicion de los nuevos lineamientos de ejecucion, documentacién y capacitacion para

llevarlos a la practica.

B. El procedimiento se incluye en el Reglamento de Servicios de Alimentacion para

el Publico de Costa Rica.

El segundo criterio de priorizacién pretende normalizar procesos que se consideran de
acatamiento obligatorio en tanto estan incluidos en el Reglamento de Servicios de
Alimentacion para ¢l Piblico de Costa Rica. Los lineamientos que se establezcan se pueden
complementar con lo dicho en otros documentos como el Programa ServSafe o la Norma del
Programa de prerrequisito de inocuidad de los alimentos. Parte 2. Servicios de Alimentacion,
sin embargo, en cuanto se difiera en algin dato como temperaturas, concentraciones de
soluciones desinfectantes y procedimientos se cumplira el estipulado por el Reglamento de

Alimentacion.

Este requisito pretende normalizar los procedimientos seglin los requisitos minimos
basicos que determinan la inocuidad alimentaria contemplados en el reglamento, por lo tanto,
aun cuando un proceso influya en la inocuidad alimentaria, pero se excluye del Reglamento

no serd normalizado mediante un POE, tal es el caso de los procesos de recepcion y compras.

Este criterio de priorizacion pretende garantizar que se cumple la legislacion nacional en

materia de inocuidad y ante una eventual auditoria del Ministerio de Salud (entidad
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encargado de velar por la aplicacion de Reglamentos de Servicios de Alimentacion para el
Publico) se obtenga un resultado favorable y se permite el funcionamiento de la empresa. En
caso de querer mejorar los procesos y optar por otras certificaciones los POES deberan

adaptarse a los requisitos particulares que se establezcan.

Posterior a la priorizacion se eligieron los siguientes procesos y sus respectivos

procedimientos para los cuales se establecera un POE.

Cuadro 6: Procesos y procedimientos que determinan la inocuidad alimentaria y que

cumplen con los criterios de priorizacion para el disefio de un POE. San José, 2016.

Proceso Procedimientos estandar operativo

A. Almacenamiento A.1 Protocolo de almacenamiento de los alimentos

B.1 Lavado y desinfeccion de frutas y vegetales

B.2 Limpieza y desinfeccion de superficies, equipos y utensilios.
B.3 Protocolo de descongelacion de los alimentos

B.4 Uso de la tabla de picar

C.1 Calibracion de los termometros

B. Preparacion

C. Coccion :

— - C.2 Protocolo para el control de tiempo y temperatura
D. Distribucion D.1 Protocolo para la distribucion de alimentos
E. Servicio 'E.1 Protocolo de servicio de los alimentos

'F.1 Lavado de mano
F.2 Uso de guantes
E.3 Uso de uniforme
| F.4 Comportamiento del personal

F. Gestion de Recurso Humano

En total se disefiaron 13 procedimientos estandares operativos para seis diferentes

procesos que determinan la inocuidad alimentaria.

2. Diseiio de los Procedimientos Estindar Operativos (POES)

Una vez definido los procedimientos estandares operativos se llevo a cabo el siguiente

proceso para el disefio de los mismos.
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» Establecer los procedimientos.

Se realiza una observacion de como se ejecutan los procedimientos en el centro de
operacion y puntos de venta para hacer una descripcion de los mismos. El documento de cada
POE incluye una politica que es el punto donde se determina el objetivo final para el cual se
implementara el POE, la politica orienta a la empresa sobre cudl es la condicion ideal y

obligatoria a cumplir para cada procedimiento.

Se describen detalladamente cada uno de los aspectos que deben realizarse para cada
procedimiento, estos lineamientos son los que deben ejecutarse de la misma manera

independiente del momento y la persona que lo realiza.

Para establecer el procedimiento se toman en cuenta los requisitos establecidos por la
legislacion y otros aspectos que no pueden estar ausentes en cada proceso segn politicas
propias de la empresa. En este apartado debe quedar definido como, cuando, con qué y por

quién se realizan los procedimientos.
3. Capacitacion de los POES

Se realizan dos tipos de capacitaciones; la capacitacion formal y la supervision

capacitante.

a. Capacitacion Formal

Este tipo de capacitacion se realiza con la modalidad de charla y se realizo en el centro
de produccion. En el anexo F en la matriz de la sesion grupal se detalla la estructura y

actividades realizadas en este entrenamiento.

La capacitacion se realizd en el mes de abril y conté con la participacion de nueve
colaboradores, cinco del centro de produccion y tres del punto de venta C y el gerente general.

Tuvo una duracién de aproximadamente 1.5 h, sin embargo, puede ejecutarse en una hora.

El objetivo principal de esta charla fue capacitar al personal de cocina del centro de
produccion y el personal de punto de venta en la normalizacién de los procesos operativos

que determinan la inocuidad alimentaria.
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El principal material de apoyo para impartir la charla fue un rotafolio (Anexo G) donde
se explica el procedimiento que se espera cumplir para cada proceso, ademads se realizaron
demostraciones para aquellos procesos que lo permiten como el de lavado de manos,
medicion de la concentracion de las soluciones desinfectantes, calibracion de termometros,

uso de guantes y uniforme.

A lo largo de la capacitacion se tomaron acuerdos entre la gerencia y los colaboradores
para poder implementar los POES en términos de mejoras en infraestructura o en la forma en
qué se ejecuta los procedimientos. En el siguiente cuadro se detallan para cada procedimiento

los acuerdos que se tomaron.
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Cuadro 7: Acuerdos establecidos en la capacitacion de Lineamientos de Inocuidad

Alimentaria: Procedimientos Estdndar Operativos. San José, 2016.

POE

ACUERDOS

Almacenamiento

¢ Usar bandejas para el almacenamiento y no colocar directamente en
las cdmaras

e Respetar el orden de almacenamiento en las cdmaras refrigeradoras
como se sefiala en los rétulos.

e Hacer el registro de las temperaturas de las cAmaras de
refrigeracion.

e [argo plazo: Comprar cimaras de refrigeracion.

Lavado y desinfeccion de frutas y

vegetales

e Hacer la soluci6n desinfectante de cloro. Rotularla.

« Concentracién de 50 ppm.

» Se tiene una solucioén por mesa de trabajo.

e Se preparan las soluciones a inicio de semana.

» En mesa fria no se puede picar la carne para las empanadas.
o Larpo plazo: Colocar dosificadores

Lavado y desinfeccion de equipos y

utensilios

e Colocar una lavadora para lavar los trapos del piso.

e Tener una reserva de trapos (10 se usan, 10 en la lavadora)

e Hacer la solucion con la concentracion adecuada de 100 ppm

« Se respetan las lineas de trabajo segtn lo establecido. lera carnes
blancas. 2da carnes rojas. 3era platos compuestos.

Uso de tablas de picar

e Tenerlas en solucion desinfectantes
e Lavarlas después de cada uso

Protocolo | para descongelar

e Usar el método de refrigeracion

Control de temperatura

Calibracion de termémetros

Protocolo de distribucion

e Cocinar en tandas y empacar inmediatamente
e En la barra poner tapas previo a que inicie el servicio y mover el
alimento. _
» Proveer a los colaboradores del termdémetro.
e Tener hielo disponible.
» Hacer registros de temperaturas.
e Largo plazo: Termémetro infrarrojo ——
» Toda persona que empaca debe usar cubrepelo y lavarse las manos.
e Inmediatamente después de empacar se debe meter en el
contenedor.

Lavado de manos

e |15 dias para colocar la estacion de lavado de manos

il Uso correcto de guantes

 Proveer guantes en suficiente cantidad.

Uniforme

e Largo plazo: casilleros
e No usar el teléfono mientras trabaja
e Usar el protocolo para probar los alimentos
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Ademds, para cada etapa de la capacitacién formal se establecen rubros de evaluacion del
cumplimiento o no de los objetivos establecidos que se detalla en el cuadro del anexo H, esto

como una manera de determinar el éxito de la capacitacion.

Seglin el analisis realizado los objetivos establecidos para la charla se cumplieron en su
totalidad y los colaboradores tuvieron una participacion activa y sus comentarios y preguntas

demostraron interés en el tema tratado y la aplicacion de los nuevos lineamientos.
b. Supervision capacitante

Posterior a la capacitacion formal se realizé la supervisidn capacitante qué consistid en
acompaiiar a los colaboradores en sus funciones diarias y ver como incorporan los nuevos
lineamientos de inocuidad en los procedimientos. Esta observacion implica la correccidn de
los procedimientos en caso de requerirlo, se refuerza lo dicho en la capacitacion formal y se

aclaran dudas que puedan presentar.

La supervisién capacitante permite mostrarle al colaborador como se ejecutan algunos
procedimientos como la calibracién de termometros, la preparacion de soluciones
desinfectantes, la limpieza de los equipos, momentos en qué se debe lavar la mano o cambiar

los guantes, entre otros.

Para el proceso de distribucion que requiere la participacion de los choferes se
capacitaron exclusivamente con esta metodologia de supervision capacitante, se realiza junto
a ellos las rutas de entrega de alimento y se les explica los lineamientos de inocuidad que
deben aplicar ellos desde la salida de los alimentos en el centro de produccion hasta la entrega

en los puntos de venta.

Para esta capacitacion se disefié una matriz de trabajo (Anexo I) que guie al capacitador
sobre qué aspectos debe verificar para cada procedimiento con los colaboradores, ademas se
especifica cuales materiales se entregan o se colocan de forma visible de manera que
refuercen los lineamientos de inocuidad. Junto a esto se anota los formatos que corresponden
a cada procedimiento y se les explica a los colaboradores como se completa, en qué momento

debe realizarse y las personas responsables.
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4. Revisiones de los POES

Durante el proceso de implementacion se realizaron varias revisiones de los POES que
se disefian inicialmente. La primera revision se llevo a cabo con el gerente y la encargada de
produccién antes de realizar la capacitacion formal, posterior a esto se hicieron las
correcciones pertinentes que en este caso fueron sobre todo en el nombramiento de
formularios y especificacion de funciones. Otra revision fue con el personal de produccién
(cocineros, auxiliares de cocina, choferes y encargados de barra) para asegurarse que la
redaccion de los POES es comprensible por todos, asi como que se incluyen todos los
aspectos relevantes para cada procedimiento. Junto a estas revisiones los expertos en materia
de inocuidad alimentaria (en este caso el comité asesor de dicho trabajo) realizan una revision

de redaccion, como se presentan los procedimientos y los estandares utilizados.

Las revisiones fueron determinantes para garantizar que se toma diferentes opiniones y
que la informacién que se presenta es comprensible para todas los involucrados que tienen

acceso a estos datos.

5. Materiales y formatos

Como parte del proceso de implementacion se elaboran distintos materiales que quedaran
a disposicion de la administracion para seguir con la ejecucion del proyecto. Lo primero que
se disefia son los procedimientos estandares operativos donde se describen todos los aspectos
que se mencionaron anteriormente de politicas, procedimientos, supervisores y acciones

correctivas.

También, se elaboraron formularios que son parte de los requisitos para la aplicacion de

los POES. En total se disefiaron siete entre ellos se encuentran los siguientes:

s Formulario para el control de temperatura de los equipos de refrigeracion: Se coloco
un formulario en cada camara de refrigeracion que cuenta con un termdémetro y se
registra en los dos turnos.

o Formulario para el control del mantenimiento del equipo de refrigeracion y

congelacion: En este se registra el tipo de mantenimiento del equipo (preventivo o
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correctivo) su estado final posterior al mantenimiento y la empresa responsable de
realizarlo.

e Formulario para el control de la concentracion de las soluciones desinfectantes para
equipos, superficies y utensilios. En este formato la persona responsable debe anotar
la concentracion de la solucién desinfectante en ppm e indicar si la cambiaron o no.

e Formulario para el control de la concentracién de las soluciones desinfectantes de
frutas y vegetales. Se anotan los mismos datos que el anterior.

e Formulario para el control de temperaturas en los puntos de venta: Se realiza
semanalmente, se anota el mena diario y las temperaturas de los alimentos en
mantenimiento en la barra. Se realizan dos tomas de temperaturas a las 1:00 pm el
primer turno y a las 5:00 pm el segundo turno. A estas horas se espera que los bafios
marias estén lo suficientemente calientes y se pueda obtener un dato con menor sesgo
ademas por cargas de trabajo de los colaboradores que se acordd es el mejor momento
para hacer el registro.

e Formulario para el control de temperaturas en el centro de produccion: Por dia se
registra el mend y se anotan las temperaturas de coccion de los alimentos.

» Formulario de evaluacion: Este esta dirigido para realizar una supervisién interna y
evalia todos los lineamientos que deberian cumplirse segun lo descrito en los POES.
Para esta evaluacion se establece un puntaje en el que cada rubro equivale a un punto,
para el centro de produccidn se evalan 65 rubros y para los puntos de venta 63. La
cantidad de puntos obtenida se convierte en porcentaje y este se representa con un
color. EI negro y rojo indican condiciones critica e inadecuada respectivamente, el

amarillo aceptable, verde bueno y azul excelente.

Todos los formatos se usaran por primera vez a excepcion del control de temperaturas en
los puntos de venta que ya estaba disenado y se aplicaba. Toda la informacion se recopil6 en
un solo documento (POES, formularios y material educativo) para entregar a la empresa de

manera fisica. (Anexo J).

C. Evaluaciéon

Para esta etapa se aplico el mismo formulario utilizado para el diagnostico inicial ya que

contempla los procesos que determinan la inocuidad alimentaria y para los cuales se disefid
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e implementd los POES. Se excluye los requisitos de compra que contiene este formulario
porque este proceso no se incluye en el proyecto. Ademas, se agregaron otros criterios de
inocuidad al formulario que se establecieron como parte de la implementacion y que deben

ser evaluados.

1. Criterios de la inocuidad evaluados en los procesos operativos

e Almacenamiento

Este proceso es el unico que se evalua de la parte | de aprovisionamiento ya que seguin
los criterios de priorizacion ni el proceso de compras ni recepcion se incluyen en el

Reglamento de Servicios de Alimentacion para Costa Rica.

Para evaluar el almacenamiento se utilizaron los 14 requisitos del formulario inicial y se
agregaron dos mas, para evaluar en total 16 requisitos de los cuales se cumplen con 11 y
cinco se incumplen. Después de ejecutar los POES se logré implementar un registro de las
temperaturas de las camaras de refrigeracion en el formulario de Registro de Control de
Temperatura para Equipos de Refrigeracién, el cual debe ser completado cada vez que inicia el
turno de trabajo. Segun se observa en el siguiente cuadro para las tres cdmaras de refrigeracion que
cuentan con un termémetro para la verificacion de la temperatura se lograron hacer un registro de la

misma durante dos semanas de implementacion.



43

Cuadro 8: Registros de las temperaturas de las camaras refrigeradoras del centro de

produccién. San José, 2016.

Camara refrigeradora de Camara refrigeradora de Cémara refrigeradora de
Fecha carnes desayuno embutidos
Temperatura °C
11-Abril- 2016 5.0 3.0 5.9
12-Abril- 2016 4.0 2.0 53
13-Abril- 2016 5.2 3.0 5.6
14- Abril- 2016 4.0 3.0 4.5
15- Abril- 2016 37 3.0 43
18- Abril- 2016 5.7 4.0 7.9
19- Abril- 2016 4.8 3.0 7.2
20-Abril- 2016 43 5.0 6.1
21-Abril- 2016 1.0 4.0 7.3
22-Abril- 2016 4.8 3.0 6.0
25-Abril- 2016 3.2 2.0 7.0
26-Abril- 2016 5.5 3.0 6.8
27-Abril- 2016 4.0 3.0 73
28-Abril- 2016 5.2 6.0 5.7
29-Abril- 2016 6.0 3.0 6.2
02-Mayo-2016 5.4 3.0 5.1
03-Mayo-2016 5.0 4.0 7.0
04-Mayo-2016 5.4 2.0 7.0
05-Mayo-2016 4.5 3.0 7.1
06-Mayo-2016 5.7 4.0 6.5

Segun lo establecido por el reglamento se espera que las cdmaras de refrigeracion tengan una

temperatura < 5 °C, y esto se cumple en la mayoria de cdmaras de desayuno la cual presenta

temperaturas inferiores a la establecida, mientras que la camara de carnes presenta valores

ligeramente superiores a los 5 °C, sin embargo debe considerarse que esta cdmara es de mayor uso y

constantemente se abre para sacar alimentos lo que hace que gane temperatura, esta condicion se le

informé a la persona encargada de velar por el mantenimiento de los equipos y de fijar las visitas de

revision para que fuera corregida sobre todo porque almacena producto de alto riesgo.

En cuanto a la camara de embutidos, el registro de las temperaturas en su mayoria indica que los

valores estan muy por encima de los 5 °C, de igual manera esta camara se abre mucho y permanece
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abierta durante el acomodo de los productos por varios minutos, sin embargo, aun cuando se
encuentra cerrada los valores son altos. Esta camara de refrigeracion fue reportada al proveedor
correspondiente para que se revisara y reparara, no obstante, al momento de realizar la evaluacion
ain no habia sido corregido el problema. Por otro lado, la falta de capacidad de almacenamiento en

otras camaras refrigeradoras impidié que el producto de esta cdmara se almacenara en otro lugar.

Los congeladores no cuentan con termémetro por lo tanto se dificulté hacer un registro de la
temperatura de este equipo, se realizaba una verificacion de que los alimentos estuvieran congelados

como una forma de descartar que equipos tuvieran mal funcionamiento.

En cuanto a la forma de almacenar los alimentos se cumple con separar los crudos de los cocidos,
las camaras de refrigeracion se rotularon para indicar el espacio donde se debia colocar cada alimento.
Se rotularon la camara de carnes, alimentos preparados, camara de desayuno y ensaladas y frutas,

esto permitié mantener el orden en los equipos, asi como impedir la contaminacién cruzada.
e Preparacion

Para este proceso se afiadieron dos requisitos mas respecto al formulario de diagnéstico
y se elimind el criterio que evaluaba la utilizacién del hielo ya que no aplica. En total se

evaluaron nueve requisitos de los cuales se aprobaron siete y se incumplieron con dos.

Se observé que después de la implementacion de los POES se lavan y desinfectan las
frutas y vegetales de forma adecuada, utilizando una solucién desinfectante de agua-cloro a
100 ppm y se asignd a la persona de preliminado como encargada de realizar la solucién

desinfectante.

LLas tablas de picar se lavan y desinfectan posterior a cada uso con una solucién
desinfectante de la misma formula al igual que los utensilios, equipos y superficies. Se
normalizé con los colaboradores la forma en que se realiza la solucion utilizando como
referencia 7.5 ml (1 'z tapita) por cada galon de agua. El recipiente de la solucién
desinfectante se rotulaba con el nombre de: Solucién desinfectantes agua + cloro.

Concentracion de 100 ppm. Fecha.

Durante el tiempo que se realizé la evaluacién se contaba con las cintas de medicion de
concentracion de cloro de la evaluadora que permitia hacer la verificacidn, sin embargo, falta

proveer a los colaboradores de dichos instrumentos para que cada vez que realizan la solucién
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puedan verificarla y documentarla el cual es uno de los aspectos con lo que se incumplen en

este proceso.

El procedimiento de lavar, enjuagar, desinfectar y dejar secar al aire se cumple para las
superficies y equipos, ademas se utilizan pafios exclusivos para este fin, la cantidad de los
mismos ha aumentado respecto al inicio y posterior a su uso se colocan en la respectiva
solucion desinfectante. Ademas, los utensilios como las bandejas se desinfectan al llegar del

punto de venta.

En el procedimiento de preparacion se evalué también si la forma en que se descongelan
los alimentos es la correcta. Se observé que en la mayoria de los casos se cumple ya que se
realiza en refrigeracion, como parte del proceso de coccidén o bajo el chorro del agua del
grifo. Un aspecto que favorece este proceso es que el pedido de las carnes, por ejemplo, se
realiza un dia antes de su uso lo que evita el proceso de congelacion, sin embargo para los
pocos casos en que no es asi y el producto viene congelado o se debe descongelar grandes
cantidades no se utiliza alguno de los métodos aprobados. Lo que hace que este criterio se

incumpla, ya que no es valido realizarlo en algunos casos y otros no.
e Coccion

En el proceso de coccidn se evaluaron la misma cantidad de requisitos que el diagnéstico,
de los cuales fueron aprobados siete y se incumplié con uno. Con la implementacién de los
POES se logré que los colaboradores utilicen el termémetro de manera correcta, calibrandolo
al inicio de cada turno con el método de punto de hielo. Un aspecto a mejorar es la cantidad
de termémetros ya que es insuficiente para la cantidad de colaboradores, pero se tiene al

menos uno por operacion.

Con la utilizacion de termdémetros se logré tener mejor control de las temperaturas de los
alimentos. Se observo que las temperaturas minimas internas de coccién fueron de acuerdo
a lo estipulado y dichas temperaturas se registran en el formulario respectivo. A continuacién,

se presenta las temperaturas registradas en tres dias para tres platos principales.
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Cuadro 9: Registro de las temperaturas internas minimas °C de tres platos principales

preparados en centro de produccién de alimentos durante 3 dias. San José. 2016.

Dia Plato Principal Temperatura °C

Pechuga suprema de pollo 74.0

! Bistec de res al vino tinto 86.0
Arroz cantones 92.0

Filet de pescado veracruzano 82.0

. Cerdo Dorado 71.0
Burritos de res 83.4

Muslo de pollo en salsa blanca 74.0

3 Strogonoff de res 76.0
‘Papa Rellena = 74.8

Para lograr mantener los alimentos a las temperaturas adecuadas se modificé la
manera de producir, se fracciono la produccidn, se cocina primeramente los platillos para la
ruta 1 que sale mas temprano del centro de produccidn, ademas conforme se cocinan los
alimentos se colocan en las bandejas, se empacan y meten en el contenedor directamente, ya
no se espera a producir todas las porciones para empacar. Cuando la ruta | sale se continta
con la produccion de la ruta 2 y las preparaciones que hayan sido adelantadas se han

almacenado en los contenedores.

En cuanto al proceso de enfriamiento este se realiza dividiendo los alimentos en
recipientes mas pequefios o bandejas y con el termdémetro se controla la temperatura para
saber cuando el alimento esta listo para el almacenamiento tal y como lo describe el

Reglamento de Servicios de Alimentacion.

El proceso de recalentamiento se realiza a una temperatura de 74 °C, seglin Australia
New Zealand Food Authority (2012) los alimentos que se recalientan no deben necesariamente
servirse inmediatamente, pero si deben mantenerse en una temperatura igual o mayor a los 60 °C.
por lo que el reto para este tipo de servicio de alimentacion estd en mantener esa temperatura durante

el traslado los alimentos hasta el punto de venta.
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e Distribucion

Para el proceso de distribucion se evaluaron diez requisitos, dos mas que en el
diagndstico, de esos diez se cumplen con nueve y se incumple con el criterio que evalia si el
vehiculo cuenta con algun sistema para mantener la temperatura de los alimentos. Para
cumplir con este criterio se requiere de la inversiéon de nuevos camiones o equipo para
mantener la temperatura, lo cual es un aspecto de mejora que la administraciéon no puede
asumir a corto plazo. Los alimentos calientes que se trasladan en los contenedores de calor
no presentan problema, sin embargo, los alimentos en frio como ensaladas y aderezos si, ya

que ganan temperatura en el traslado que se puede solucionar con camas de hielo.

El siguiente cuadro muestra la temperatura de tres platos principales al llegar al punto de

venta y antes de colocarse en la barra de servicio.

Cuadro 10. Control de temperatura en °C de los alimentos al llegar al punto de venta. San

José, 2016.
Alimento Temperatura
‘Pechugasupremadepollo |  70.0 °C ==
Bistec de res al vino tinto 75.0 °C
Arroz cantones 89.3 °C
Frijoles . 89.3 °C
Arroz 76.1 2C
Ensalada de verde 8.5 °C

Segun las temperaturas de los alimentos que se muestran en el cuadro anterior al llegar
al punto de venta los alimentos siguen manteniendo valores de temperaturas seguras, esto se
logré implementando medidas como la mencionada anteriormente; se cocina, empaca y
almacena los alimentos en los contenedores de calor directamente, ademas se comenzd a
llevar un registro de control de salida de los camiones para asegurar que la ruta se realiza en
el tiempo estimado esto hizo que el tiempo entre que se prepara el alimento en el centro de

produccion y se llega al punto de venta fuera menor.
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Las condiciones del camion son adecuadas para el traslado de los alimentos, se
encuentran limpios ¢ higiénicos, son cerrados y mantienen protegidos a los alimentos del
polvo, el agua y contaminantes externos. Los dias viernes se lavan y desinfectan los camiones
y contenedores y si durante la semana se encuentra sucio o hubo algun derrame deben

limpiarse tan pronto como sea posible.

Al llegar al punto de venta se observo que los alimentos se descargan en superficies
limpias y se utilizan carritos para colocar algunas bandejas y asi evitar ponerlas en el piso o
superficies contaminadas. Ademads, el personal encargado del traslado de los alimentos
(choferes) se lava las manos antes de trasladar los alimentos al camion y utilizan el cubrepelo

como normas basicas de la manipulaciéon de los alimentos.
e Servicio

Los POES se implementaron en los tres puntos de venta del cliente mas importante de la
empresa. Se evaluaron los mismos doce requisitos que en el diagnostico. El siguiente grafico

muestra ¢l nivel de cumplimiento de los requisitos de inocuidad en los tres puntos de venta.

=
o

o]

= Cumple

F=y

= No cumple

Cantidad de Criterios de la
Inocuidad Aliemntaria
M (=)}

0.__ E——— —
1 2 3

Servicios de Alimentacién

Figura 5: Evaluacion del nivel de cumplimiento de los criterios de la inocuidad alimentaria

en el proceso de servicio de los alimentos en los puntos de venta. San José. 2016
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Segiin lo observado en el grafico en los tres puntos de venta hay un alto cumplimiento de
los criterios de inocuidad evaluados y solo en nimero 2 se cumple con un criterio mas que

en los otros dos.

En general todos los puntos de venta cumplen con los criterios que tienen que ver con la
manipulacién de la vajilla y cubiertos, ya que se dan secos y se sujetan de la manera correcta
por las bases o los bordes. En todos los lugares la barra de servicio se mantiene limpia y se
realiza el procedimiento de manera correcta siguiendo el orden de limpiar, enjuagar,

desinfectar y dejar secar al aire.

En los tres puntos de venta se utiliza el termdmetro para la toma de temperaturas y se
calibra con el método de punto de hielo, esto permite tener control de la temperatura de
mantenimiento de los alimentos en la barra de servicio que ademas se logra observar que

para los alimentos calientes si se mantiene como se observa en el siguiente cuadro.

Cuadro 11: Temperatura de los platos principales de tres dias cuando estan en la barra

de servicio de los alimentos. Costa Rica. San José, 2016.

——

Punto venta Punto de venta Punto de venta
Preparaciones 1 2 3
Temperatura °C
Pechuga suprema de pollo 75.0 65.7 73.0
Bistec de res al vino tinto 90.0 72.3 85.0
Arroz cantones 85.0 65.5 83.0
Filet de pescado veracruzano 70.0 78.3 79.0
Cerdo Dorado 713.0 9.3 733
Burritos de res 70.0 67.3 69.0
Muslo de pollo en salsa blanca 80.0 82.7 78.3
Strogonoff de res 85.0 T2 80.0
Papa Rellena 70.0 68.5 70.1
Arroz 70.0 65.7 75.0
Frijoles 80.0 87.5 80.0
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Los alimentos en el bafio maria tienen una buena temperatura de mantenimiento, después
de la implementacidén de los POE tomaron medidas para lograr esto, como por ejemplo; el
colocar los alimentos de manera inmediata en la barra de servicio, tapar los alimentos
mientras comienza la hora de servicio, asi como mover los alimentos, esto para propiciar

mantenimiento de temperatura.

En el anexo K se muestra algunos de los registros de las temperaturas que realizaron en
puntos de venta, en estos se observa que estan incompletos ya que en dos de los puntos de

venta solo se registran los platos calientes y las ensaladas no se registran.

Cuando se evaluo las barras frias en ninguno de los puntos de venta se obtuvo un valor
por debajo de los 5 °C lo que hizo que las ensaladas no mantuvieran la temperatura por debajo
del valor permitido, sino que por el contrario aumentaron su temperatura. Para revertir esta
condicion se realizo el reporte al cliente para que ellos pudieran notificar al proveedor y se

dio la indicacion de colocar camas de hielo.

e (estidn del recurso humano

Para evaluar la manipulacién y comportamiento del recurso humano se utilizaron los
trece requisitos del diagnostico y en total se observaron a 18 colaboradores. Segiin los datos
obtenidos después la aplicacion de los POES se cumple con mas del 50 % de los criterios

evaluados.

B Cumplen ™ No se cumple

Figura 6: Evaluacion del nivel de cumplimiento de los criterios de la inocuidad alimentaria
en los procesos de gestion del recurso humano después de la implementacion de los POES.

San José, 2016
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Se toma como un criterio cumplido aquel que la totalidad de los colaboradores lo aplican
de manera correcta como lo es el presentar buen estado de salud, utilizar uniforme limpio y
completo, esto se favorecid por el cambio de uniforme que hubo para el personal, ademas la
totalidad de los colaboradores laboran sin joyeria, anillos, aretes o relojes, utilizan las ufias
cortas, limpias y sin pintar. Todos toman medidas adecuadas para toser o estornudar o tocar
alguna parte de su cuerpo y de los principales cambios es que todos los colaboradores

identifican los momentos en que deben lavarse las manos y lo realizan.

Otros requisitos como el uso de guantes mejoraron respecto al diagnéstico ya que
inicialmente solo nueve colaboradores utilizaban guantes para manipular alimentos listos
para el consumo, después de la implementacion ese nimero ascendié a 15, y se pasé de que
solo un colaborador cambiara los guantes cuando fuera necesario a que catorce lo realicen,
lamentablemente al menos una persona no lleva a cabo los criterios por lo tanto deben

tomarse como incumplidos.

El lavado de manos es otro de los criterios que se mejord por parte de los colaboradores
hay mayor disposicion para realizar el lavado de manos en los momentos en que es necesario
y en el centro de produccion se tuvo avances en recursos fisicos para la estacion de lavado
de manos, sin embargo, falta mejorarla y que quede acondicionada completamente por lo que

este requisito no se cumple completamente.

V1. DISCUSION

Posterior a la implementacion de los POEs se logra evidenciar que hay cambios en la
inocuidad alimentaria, se ejecutan los procesos segin lo que la literatura y RSAP establecen
como normas basicas para poder ofrecer alimentos libres de contaminantes a las personas

que los consumen.

En la siguiente figura se observa la diferencia en el nimero de criterios de la inocuidad
que se cumplen tras la capacitacion y normalizacion de los procesos. En todos se cumple con
mayor nimero de criterios lo que evidencia que la metodologia resulta ser exitosa y coincide

con estudios similares que se han realizado en otros paises.



52

® Cumplidos Diagnostico  ® Cumplidos Evaluacion

Procesos Operativos

Figura 7: Comparacion del nimero de criterios cumplidos de la inocuidad alimentaria entre

el diagnostico y la evaluacion posterior a la aplicacion de los POES. San José, 2016.

En estudios similares en trabajadores de servicios de alimentos se utilizan
metodologias como las aplicadas en este proyecto, donde llaman intervencion a la

capacitacion formal y el entrenamiento a la capacitacion supervisante (Viator, ef al., 2015).

En Estados Unidos en un estudio con siete diferentes lugares de comidas entre ellos
restaurantes, hospitales, escuelas, guarderias infantiles y asilos para anciano, se obtuvo que
tras la intervencion con videos y charlas, asi como la capacitacion en el lugar hubo impacto
en seis criterios especificos de la inocuidad como lo son el uso de guantes, el control de
temperaturas, la verificacion de las temperaturas de los equipos, la limpieza, los chequeos de

contaminacion cruzada y los requerimientos en infraestructura (Viator, ef al., 2015).

Datos similares encontrados en otros estudios realizados en el 2007 a 206
colaboradores que trabajan en asilos de ancianos y en 2009 a 368 colaboradores de
restaurantes ambos en Estados Unidos donde se evidencid una mejora en las practicas de

inocuidad (Viator, et al., 2015).
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Muchos estudios en el tema de la mejora de la inocuidad alimentaria a través del
personal prueban distintas metodologias para identificar cudles son las mas viables para
lograr cambios a nivel de conocimientos, actitudes y practicas (CAP) que se han visto son

aspectos que se interrelacionan entre si y puede determinar cambios o no en este tema.

Los conocimientos se definen como la informaciéon verdadera utilizada para
desarrollar una tarea o actividad de manera adecuada (Ramirez, Marin & Garcia, 2009). Las
actitudes son la manera en que las personas ven las cosas, es una percepcion del mundo e
interpretar los acontecimientos (Chapman & Mcknight, 2010) no se crean en un momento
especifico de la vida, sino que diversos factores a lo largo de la vida influyen para que se
modifiquen entre ellos la personalidad, el ambiente, y las creencias. Las practicas se refieren
a las actividades especificas en las que interviene el ser humano, la conducta puede estar

determinada por la actitud sin embargo no es el tnico (Castro, 2003)

A partir de los conceptos anteriores y en relacion con el proyecto se tiene que aunque
en este trabajo no se tenia como objetivo medir cambios a nivel de CAP, por lo que no se
emple6 un cuestionario para evaluar conocimientos y actitudes pre y post implementacion
como si se hizo para las practicas, se encontrd por las preguntas hechas a los colaboradores
en el diagnostico estos no solo no ejecutaban los procesos sino que también los desconocian

y no presentaban una actitud para hacerlo.

Segiin lo que se observa en el siguiente cuadro en cuanto a la gestion del recurso humano
y €l cumplimiento de los procesos observados en el grafico 7 hubo una diferencia antes y

después de la capacitacion.
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Cuadro 12: Comparacion de la cantidad de colaboradores que cumplen con las
variables para el proceso operativo de gestion humana entre el diagnéstico y la evaluacion

posterior a la implementacién de los POES. San José, 2016.

Variable Beqlfisi'tos Cumplido's’ Diferencia
N Diagnostico | Evaluacion

Presenta buen estado de salud. 19 18 -1
Utiliza el uniforme limpio (sin muestras de suciedad visible) 15 18 +3
Utiliza uniforme completo (cubrepelo o gorro de chef, gabacha o

delantal y zapato cerrado de material no absorbente y | I 2 +1

antideslizante)

Tiene cabello recogido adecuadamente con una redecilla. 5 16 + 11
Labora sin joyeria (anillos, pulseras, cadenas, aretes, reloj) 10 18 +8
Posee ufias cortas, limpias y sin pintar 16 18 +2
Utiliza guantes cuando manipula alimentos listos para el consumo. 9 15 +6
Cambia guantes cada vez que sea necesario hacerlo. 1 14 413
Consume alimentos sélo en las 4reas designadas lejos de los 9 13 i
alimentos,

Toma las medidas adecuadas al toser o estornudar 16 18 +2
Se toca algunas partes del cuerpo: cabeza, cabello, nariz, orejas, 5 18 4
siguiendo las medidas adecuadas.

Se lavo las manos cuando era necesario 1 18 k]
Se lavé la mano adecuadamente I (S 3 T

Todos los procesos operativos y la gestion humana mejoraron después de la
capacitacion, siguiendo con la idea de trabajo del CAP se tiene que durante el proyecto se
trabajo el conocimiento de las personas, reforzando las ideas que ya se tenian, la actitud de
los trabajadores se modificé en gran medida por fomentar un ambiente laboral de motivacion
para el trabajador partiendo de la premisa que las cosas se pueden hacer bien y brindando las
herramientas e insumos que necesitan y esto a su vez se traduce en la practica de los procesos.
Ejemplo el uso de guantes pas6 de que solo dos personas que lo utilizaran a 18 para eso se
trabajo no solo con el personal sobre la importancia de utilizarlos sino con la gerencia se
negocio sobre la mayor disponibilidad del recurso y cambio la actitud del personal al saber

que cuenta con los recursos y asi poder ejecutar el proceso.

En este proceso como en algunos otros se lograron mejoras en cuanto a disponibilidad
de insumos (termometros) e infraestructura (como la estacion de lavado de manos) lo que

logré cambiar mucho la actitud de los trabajadores que tenian una actitud negativa por la falta
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de recursos para trabajar, sin embargo, respecto a esto todavia hay muchas oportunidades de
mejora en cuanto a mejora de infraestructura, equipos y proveedor de insumos de limpieza y

desinfeccion.

En cuanto a la prictica que fue lo medible realmente por una comparacion
observacional de los procesos pre y post, la mayoria tuvo cambios positivos y la clave de esto
fue la supervisién constante del personal para concretizar lo aprendido y verificar que se
estaban realizando segin lo esperado. Por lo tanto, el reto para la empresa es mantener una

persona encargada de la supervision de los procesos de inocuidad.

Entonces se podria decir, que aunque el proyecto no tenia como objetivo medir
cambios a través de los pardmetros del CAP si se evidencia de manera indirecta que a mayor
conocimiento y actitud positiva mayor es el éxito en la practica que se tiene ante los temas
de inocuidad y manipulacién de alimentos, sin que esto sea necesariamente cumplido en

todos los casos (Barquero, et al., 2014)

Por lo tanto, cabe hacer la salvedad que esta forma de trabajo no garantiza el 100%
de la efectividad en la ejecucidn de los procesos que asegurar la inocuidad y esto también lo
estd documentado en un estudio realizado en Corea con 90 colaboradores de restaurantes
donde se observo que no hubo cambios significativos en las practicas de inocuidad tras el
proceso de intervencion (charlar, videos). (Park, et al., 2010). En Reino Unido en 392
colaboradores de restaurantes con el mismo tipo de intervencion no hubo una mejora
significativa en los conocimientos de inocuidad (Ehiri, 1997). Y el estudio mas grande se
documenté en Estados Unidos con 17828 colaboradores de, restaurantes, supermercados,
cafeterias, escuelas e inspectores, todos manipuladores de alimentos donde no hubo
diferencia en cuanto a conocimientos y précticas de inocuidad entre el grupo intervenido y el

grupo control (Averrett, 2010).

Por otra parte, al analizar los tres puntos de venta en los que se implement6 el proyecto
ademas del centro de produccion y se ve el nivel de cumplimiento pre y post implementacion
(ver grafico 8). Se observa que para todos los requisitos se logro tener una diferencia positiva

y la diferencia entre los tres puntos de venta es minima, lo que es importante destacar es la
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diferencia que habia previo a la implementacion donde en el primer punto se ve que el nivel

de cumplimiento de los procesos es menor.

12
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® Cumplimiento
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Criterios de Cumplimiento
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Servicios de Alimentacion

Figura 8: Comparacion de los criterios de inocuidad alimentaria en el servicio de

alimentacion del diagnostico vrs a la evaluacion. San José, 2016.

La diferencia que resalta en este punto de venta y que podria explicar el menor
cumplimiento es que aqui la rotacion del personal es mayor por lo que cada persona nueva
podia aplicar o no el procedimiento de la manera adecuada. Al normalizar los procesos cada
persona nueva recibe la orientacion de como se espera que realice su trabajo, esto evidencia
nuevamente la importancia de mantener a una persona que se encargue de la supervision y

capacitacion en inocuidad.

Entonces no es solo capacitar al personal sobre como realizar los procesos la clave esta
en normalizarlos primeramente para saber como se espera que se realice y en un servicio de
alimentacion tipo centro de produccion es ain mas efectivo porque en lugares distintos se
tienen que seguir las misma linea de trabajo, al tener normalizados los procesos se garantiza
que independientemente del lugar la empresa se va a caracterizar por cumplir con las mismas
normas y si el personal rota de una operacion a otra también tiene la capacidad de seguir las

tareas que garanticen la inocuidad.
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Queda de tarea comunicar la normalizacion a los colaboradores de los otros puntos de

venta para que la empresa vaya haciendo una politica de inocuidad que la caracterice y lo

puede vender ante sus clientes.

Finalmente, el impacto de este proyecto podria verificarse ain mas con evidencia

microbiologica, como se ha hecho en otros estudios de metodologia similar a la de este

proyecto y se miden cambios en las practicas de inocuidad y manipulaciéon. En Jamaica

después del trabajo con 38 hospitales se observé que el nimero de ETAs decrecio, similar

paso en Italia y Egipto donde estudios evidencian una reduccion en la carga microbiana tanto

en alimentos como en los manipuladores después del entrenamiento (Viator, et al., 2015).

VII. CONCLUSIONES

El servicio de alimentacion tipo centro de produccion es mas complejo en materia de
inocuidad alimentaria ya que los procesos de distribucion y servicio en los diferentes
puntos de venta implican mas aspectos criticos de control como los tiempos y
temperaturas, el almacenamiento y condiciones higiénicas.

Los procesos operativos que determinan la inocuidad alimentaria deben analizarse de
manera global con el funcionamiento del servicio de alimentacién tomando en cuenta
los flujos de los procesos, el recurso humano y recurso fisico. No se puede planear el
disefo de un POE tomando en cuenta solo los requisitos de inocuidad alimentaria aun
cuando sean dirigidos para esto.

El niimero y tipo de procedimientos operativos que se decidan normalizar depende
de las condiciones y necesidades que presente el servicio de alimentacion, tomando
en cuenta sus capacidades en cuanto a recurso humano y fisico.

Los criterios de priorizacion de los POES estan determinados por capacidad que tenga
el servicio de alimentacion para implementar el nivel de exigencia que determinan
las diferentes autoridades en materia de inocuidad. En el caso del centro de
produccién segin los resultados del diagnostico se decidié comenzar por los

requisitos minimos establecidos por el reglamento.
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e La implementacion de los POES tuvo como principal limitante la poca capacidad
financiera para invertir a corto plazo en mejoras de infraestructura y equipo que
contribuyen a mejorar la inocuidad alimentaria.

e La supervision capacitante es un método efectivo para reforzar los aspectos tratados
en la capacitacion formal, es la mejor forma para garantizar que los colaboradores
llevan sus conocimientos a la préactica.

e La rotacion constante del personal afecta a la sostenibilidad del proyecto en tanto se
debe capacitar constantemente a nuevo personal en la implementacion de los POES
y no existe una persona encargada para tal actividad.

e E] éxito de la implementacién de los POES depende en gran medida del compromiso
que presente la gerencia ya que son los encargados de tomar Jas decisiones, autorizar
cambios y ejecutar los acuerdos tomados.

e La implementacion de los POES determind un mejoramiento en la inocuidad
alimentaria del centro de produccion, sin embargo, no es un medio de asegurarla
completamente en tanto hayan POES que no se cumplen en su totalidad.

® Todos los procesos operativos para los cuales se diseié un POE cumplen con mas
variables de inocuidad alimentaria después de la implementacion de los mismos.

e Los procesos operativos que mas mejoraron en materia de inocuidad alimentaria

fueron coccion, servicio y gestion de recurso humano.

VIII. RECOMENDACIONES

Para la empresa

¢ El disefio de los POES esta basado en la condicion ideal a cumplir en materia de
inocuidad por lo que la empresa debe buscar los medios y recursos para alcanzar dicha
condicion ya que es un aspecto obligatorio para el funcionamiento de todo servicio
de alimentacidn.

* Queda pendiente y como reto para la empresa implementar los POES que se disefiaron

para el centro de produccion en los puntos de venta que tengan cocina en sitio.
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e Es parte de la sostenibilidad del proyecto acoger como politica de la empresa su
implementacion teniendo una capacitacion inicial sobre el tema para los
colaboradores de primer ingreso, asi como capacitaciones trimestrales para reforzar

el tema con otros colaboradores.

Para futuras investigaciones

e Para las autoridades pertinentes se deberia disefar especificaciones puntuales en
materia de inocuidad alimentaria para los servicios de alimentacion tipo centro de
produccion que presentan retos como el traslado y devolucion de los alimentos, asi
como el servicio de alimentos en puntos de venta que no tienen cocina pero que
requieren el servicio en horarios extensos.

e Se debe asignar a una persona encargada de dar seguimiento al proyecto, hacer una
revision constante de los POES segun cambian los recursos fisicos y el recurso

humano.

IX. ANEXOS
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Proceso Estandar Operativo
Gestion del Recurso Humano
Lavado de Manos

I. Politica:

Todo el personal de cocina debe seguir los procedimientos de lavado de manos, para asi garantizar
la inocuidad de los alimentos preparados en el centro de produccion.

I1. Procedimiento:

Todo el personal de cocina debe seguir las siguientes recomendaciones para ¢l lavado de manos
en las siguientes condiciones:

» Antes de ingresar al area de cocina
» Antes de colocarse los guantes
» Cuanto vaya a manipular alimentos crudos, después de manipular alimentos
crudos, antes de manipular alientos listos para servir.
» Después te haber tocado alguna superficie sucia, como por ejemplo piso, basurero,
puerta, servicio sanitario, etc.
> Después de haber limpiado el area del comedor.
* Realizarlo en una pila destinada para esto, que debe estar equipada con jabon de manos y
papel toalla.
e El procedimiento correcto es:
» Lavarse las manos (incluyendo debajo de las ufias) y los antebrazos con jabon y agua
tibia durante 20 segundos.
> Restregar muy bien entre los dedos, enjuagar bien y secar con toalla de papel. Cerrar
la llave con el papel toalla para evitar ensuciarse de nuevo.

II1. Supervisor
Los supervisores son los encargados de 4rea y el gerente general.

V. Funciones del supervisor
e Monitorear que todos los que trabajan en la cocina cumplan con las disposiciones
anteriormente establecidos
e Asegurar la disponibilidad de guantes, jabon y papel toalla.
e Dar seguimiento al cumplimiento de estas disposiciones.

V. Acciones correctivas
* Recordar los momentos de lavado de mano y amonestar aquellas personas que no lo
cumplan y reabastecer de jabon para manos y papel toalla.



Anexo B: Tabla de Operacionalizacion de las variables a utilizar en el proyecto de
establecimiento de POES en la empresa.
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Variable:

Definicion Conceptual

Dimen:ions:

Dimpencion Counceptual

Indicador

Procesos
Operativos

Procedmmentes gue se
necesrran levar 1 cabo en
2 enpresa pan la
produccion de elimentos
aceptables pars el consume
humaro.

Hiziene del Persozal

Came de Marnipuiacior de
aimentos. Uso de upifome
adecuado Presentacion
persenal Conportzmiento
durarte horss de mabajo.
Adecusde procedmuento de
avado de mEnos ¥ Comecto
uso de guantes.

Tiene came de marjpulador de ahmentos
‘Vigente.

Uso de uniforme comecto.

‘No tiene unas pmtedas ot mEss

Apbea comecto lavado de onnos

Adecuado usc de guantss

[No come durante horss habora:es.

No fums durante horas laborales.

Almacenanmento

Cntenos de refgeracion v
congelacion,
alrmcenameento de alinentos
cdos y cocwdos.

Pevision de Tenperaruras

Utiliza el metodo PEPS

Se refrigeran bs almenres que ks requieren

Envases tapados v debxlamente rorulades

Preduccion

Temperaturas v tienpos de
coccion. Eemerntos de
contaninscion cruzads

{Lavado de frutas y
vegetales v tabias de picar)

\Hay claibraciorn de termometros

Se alcanzas 1as temperamures mnmas de coccion

Adecuado proceso de decongelicion

Adecuado proceso de enfzamento

Adecuado procedmuento de avado de futas ¥
[vagetales
Adecuado uso de teblas de pacar

Linpieza ¥ desmfeccion

Superficies en Ccontscto con
los alimentos. Uso de
produccros de limpieza.
Almacenapsento de
productos de dmpiera

s superficies de contacte con bos slumentos
son de facil bvpieza

Se realiza i adecuada lopeze v desmfeccion de
lzs superficies de mabajo

Hay un espacio destmede sl simmacenanmento de
los productos de himpieza

Cardbios de pafios v e5porjas.

Cenmolde plegas

Pian de conrrolde plazas

Exisrencia ¥ spicecion de un plen de conmrol de

plazes

Tenperatura nmima. Uso de

Se mantiene la remperatura pmima de 66°C

Servicio Vaiills Las vajillas y cubientos e encuentran linpios.
J secos ¥ en buen estado.
Revision del vehiculo antes y despues de i
Condiciones del vehiculo. SRR
Transporte de Amentos | Equipo nrﬁj::do. Entrega de El vehiculo Cuents con sistems pare mantener 1
productos.

fenperamrs.

Se verifican @as remperzrums del vehculo v de
los alimentes.




Apnexo C: Guin de Diagnaostico del Servicio de Alimentacin
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Formulario de Diagnéstico
Generalidades Servicio de Alimentacion

I Generalidades de la Empresa

Nombre de la empresa:

Ubicacion:

Horario de Operacion:

Nombre del Encargado:

Mision:

Vision:

Valores:

Objetivos Estratégicos:

Fortalezas del SA:

Niimero y Nombre de las operaciones:

Nimero de personas que trabajan:

Centro de Produccién:

Operaciones:

Perfil de puesto en el centro de Produccion/ Ntdmero
( ) Bodeguero ( ) Servicio ( )Miscelaneo

( ) Cajero ( )Otros:

( )Cocinero

( )Pilero

( ) Administrador




1. Aspectos Operacionales del Servicio de Alimentacion
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(Cudl es el género del servicio?

{ )Comercial () Institucional ( JAtencidn a lasalud

;Cudl es el sistema de produccién?

(__)Convencional ( ) Centralizado [ )Alimentos listos para servir ( ) Ensamblar y servir

¢Cudl es el tipo del servicio?

[ )Autoservicio (] Servicio de bandeja [ )Servicios de Mesa

:.Qué tipos de usuarios visitan el servicio de alimentacién?

) (Enlas operaciones del servicio de alimentacion se ofrecen productos empacados"

(Cudles tiempos de comida ofrece?

| [ )Desayuno ( ) Merienda Mafiana( )Almuerzo( ) Merienda Tarde ( }Cena

( )Si, Cuales

(_)No

1. Planta fisica e instalaciones

¢Cuenta el Servicio de Alimentacion con las siguientes dreas?

( )Area de recibo ( )Area de Lavado de vaijilla

( )Area de Preparacién ( )Area de Lavado de loza negra
( )Area de Produccién ( )Area de comedor

( )Area de Distribucién ( )Area de Administrativa
Otras:

éLa iluminacidn del Servicio de Alimentacidn cuenta con proteccion luminaria?
() Cedazos ( ) Canastas ( ) Nada ( )Otro

é¢Con que tipo de ventilacién cuenta el servicio?
( )Natural ( )Artificial

¢Cuenta el servicio con servicios sanitarios?
( ) Si, cuantos

( ) No

é¢Cuenta el servicio con casilleros para el personal?
()Si

()No




A. Caracteristicas de construccion
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Estructura

Caracteristicas

Cumple

No cumple

Paredes

Color claro

Dimensiones

Superficie no porosa

Bordes con curva sanitaria

Pisos

Antideslizantes

Inclinacion y desagiie

Lavabilidad
Unidn piso pared con curva
sanitaria

Puertas

Dimensiones

Hermeticidad

Puertas dobles Acceso

Revestimiento de metal

Ventanas

Dimensiones

Altura

Hermeticidad

Barreras antiplagas
En caso de uso de vidrio
(proteccion contra rotura)

Pasillos

Ancho {que permite el libre
paso de los equipos,
materiales y transito del
personal)

Andeslizantes

Techos

Material resistente al calor

Color claro y lavable
Cielo raso




A. Limpieza del Equipo
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Equipo

Estado de limpieza*

Observaciones

*L: Limpio S: Sucio

Limpio: El equipo se encontrg sin rastros de suciedad y con olor agradable.

Sucio: Existen varias manchas en el equipo y rastros de alimentos.




Anexo D: Formulario de Observacion de Procesos Operativos en el Centro de
Produccion.
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Formulario de Observacion:
Practica de Higiene y Manipulacién de Alimentos

Datos del Servicio de Alimentacién

Observado por:

Nombre :

Persona Observada (codigo):

Ubicacion:

Tipo de comida que sirven:

( )Desayuno ( )Merienda () Almuerzo ( )Café ( ) Cena

Fecha de Visita:

Carné Vigente: ( ) Si( ) No

Numero de trabajadores:

Cantidad de comida servida por dia:

Area de Observacion

( ) Almacenamiento ( ) Produccién ( )Servicio

Horario de visitas: (Jam () pm
PERSONAL:
Rubro Procedimiento Observado Si No | NA Comentario

1. Presenta buen estado de salud.

2. Utiliza el uniforme limpio (sin muestras de
suciedad visible)

3. Utiliza uniforme completo (cubrepelo o gorro
de chef, gabacha o delantal y zapato cerrado de
material no absorbente v antideslizante)

4. Tiene cabello recogido adecuadamente con
una redecilla.

5. Labora sin joyeria (anillos, pulseras, cadenas,

o aretes, reloj)
6. Posee ufias cortas, limpias y sin pintar
Higiene Personal 7. Labora sin maquillaje
8. Utiliza guantes cuando manipula alimentos
_listos para el consumo.

9. Cambia guantes cada vez que sea necesario
hacerlo.

10. Consume alimentos sodlo en las dreas
designadas lejos de los alimentos,

11. Toma las medidas adecuadas al toser o

estornudar

12. Se toca algunas partes del cuerpo: cabeza,

cabello, nariz, orejas, siguiendo las medidas
adecuadas.
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13.

Prueba los alimentos siguiendo los métodos
adecuados

Rubro Procedimiento Observado Si No NA Comentario
14. Refrigeracion: Revisa la temperatura al menos
una vez al dia.
15. Registra las temperaturas de refrigeracioén.
16. Congeladores: Revisa las temperaturas al
menos una vez al dia.
17. Repgistra las temperaturas del congelador.
Afmicenaniionio 18. Almacena los alimentos crudos y cocidos por
separado y de forma y tapados.
19. Los alimentos se almacenan y rotulan con | Frio__ | Frio_
fechas v nombres, Seco__ | Seco__
20. Utiliza el método PEPS para almacenar los
alimentos.
21. Los alimentos se almacenan en contenedores | Frio__ | Frio_
Seco___ | Seco__
22. Vegetales y frutas listas para el consumo se
Producadi lavan y desinfectan antes de su uso

23.

Las tablas de picar se lavan y desinfectan
después de cada uso:

Temperaturas de
los alimentos/
Control de
tiempo

24,

Cocina los alimentos
temperatura interna

llegando hasta la

25,

Utiliza term6metros.

26

Calibra los termometros.

27.

Mantiene los alimentos calientes a una
temperatura=a 57 °C

28.

Realiza el correcto método de enfriamiento
de los alimentos cocinados/ preparados.

29.

Recalienta los alimentos sobrantes a una
temperatura interna minima de 74 °C por 15
segundos y se sirven inmediatamente

30.

Registra las temperaturas de coccion de los
alimentos.

Servicio

Limpiezay
desinfeccion de
equiposy
utensilios

31

Toma los vasos por la superficie externa o
por los bordes.

32.

Toma los platos por la superficie externa o
por los bordes

33

Utiliza el método establecido para limpiar la
barra de servicio.

34,

Las soluciones desinfectantes estan en una
concentracion de acuerdo a lo establecido
internamente.

35.

Mantiene los panos y esponjas de limpieza,
entre uso, en una solucion desinfectante.

36.

Las soluciones desinfectantes de los pahosy
esponjas se cambian minimo 2 veces al dfa o
cada vez que sea necesario.
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Rubro Procedimiento Observado Si No NA | Comentario
= 37. Vacialos basureros cuando estan llenos.
Almacenamiento 38. Bolsas de b das do 4
y eliminacién de - Bolsas de basura son sacadas de dreas y
Basra mantenidas en recipientes herméticos fuera
de la cocina.
9. tien ici
hifaestraenir 3 N!an ie en’las §uperf1c1_es de contacto con
alimentos limpias y desinfectadas.
Se lavo las manos No se lavé las manos Observaciones

Lavado de Manos: *Siguiendo el Procedimiento estipulado por el Ministerio de Salud Publica
de Costa Rica.

OPERACIONAL:
Rubro Procedimiento Observado Si No NA Comentario
1. Refrigeracién: Se revisa las temperaturas _oC
al menos una vez al dia. Termoémetro del
equipo
—19C
Temperatura
registrada
2. Se registran las temperaturas de
refrigeracion.
3. Congeladores: Se revisa las temperaturas _oC
al menos una vez al dia. Termometro del
equipo
—0oC
Temperatura
registrada
Almacenamiento | 4. Se registran las temperaturas del
congelador.
5. Sealmacenan los alimentos crudos y
cocidos por separado -
6. Se mantienen los alimentos frios <5 °C
7. Se almacenan los alimentos congelados
entre-12°Ca-189C
8. Elequipo de refrigeraciéon se mantiene
limpio
9. Los alimentos se almacenan aunaaltura | Frio__ | Frio__ __#unidades
minima de 15 cm del suelo. Seco__ | Seco__ __#limpias
10. Los alimentos se almacenan y rotulan Frio__ | Frio__
con fecha y nombre. Seco__ | Seco___
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11

. Se utiliza método PEPS para almacenar
los alimentos.

Frio__
Seco___

Frio__
Seco___

Rubro

Procedimiento Observado

Si

No

NA

Comentario

Almacenamiento

12.

Los alimentos se almacenan en
contenedores.

Frio__
Seco___

Frio__
Seco___

13.

Las temperaturas de almacenamiento en
seco se encuentran entre 10 °Cy 21 °C

14.

Diariamente se documentan las
temperaturas de almacenamiento en
Seco.

15:

Los productos quimicos y elementos de
limpieza se almacenan separados de los
alimentos.

Producciéon

16.

Los alimentos potencialmente peligrosos
se descongelan de acuerdo a las
instrucciones internas.

17.

Se limita el acceso del personal ajeno
dentro del area de produccion.

18.

Los alimentos y frutas listas para el
consumo se lavan y desinfectan antes de
Su uso.

19.

Los alimentos preelaborados se
mantienen tapados, rotulados y en
refrigeracion.

20

Las tablas de picar se lavan y desinfectan
después de cada uso

.

21.

Se cocina los alimentos hasta llegarala
temperatura interna necesaria.

4

Alimento
-

Alimento

22.

Se utilizan termoémetros.

23.

Se calibran los termémetros

Métodos

24.

Se registran las temperaturas internas de
coccion.

25:

Alimentos calientes se mantiene a una
temperatura=> 57 °C

o€

Alimento

26.

Se realiza el correcto enfriamiento de los
alimentos cocinados/ preparados.

27

Los alimentos sobrantes se recalientan a
unan temperatura interna minima de 74
OCpor 15 segundos y se sirven
inmediatamente.
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28. Vajilla esta seca y limpia.

29. Cubiertos estdn secos y limpios.

30. Los vasos se toman por la superficie

Servicio externa y las tazas por las asas o bases.

31. Los platos se toman por la base de su

superficie externa o por los bordes.

32. La barra de servicie esta limpia.

Rubro Procedimiento Observado Si No NA Comentario

33. Equipo y utensilios se secan al aire.

34. Se utilizan productos de limpieza y
desinfeccién apropiados para servicios
de alimentos.

35. Cuentan con programa de limpieza y
desinfeccién documentado.

36. Las soluciones desinfectantes estan en
una concentracion correcta.

37. Las concentraciones se encuentran
disponibles para consulta del personal.

38. Se documentan las concentraciones de
las soluciones desinfectadas.

39. Los panos y esponjas de limpieza se
mantienen, entre uso en una solucion
desinfectante.

Limpiezay 40. Las soluciones desinfectantes de los
desinfeccion de pafios y esponjas se cambian minimo 2

equiposy veces al dia o cada vez que sea necesario.

utensilios 41. Se utiliza un método especifico para

lavar y desinfectar utensilios y equipos.

Se utiliza el lavado manual de la manera
correcta (Lavado,  enjuague y
desinfeccion)

42

43. Se emplea algiin método de desinfeccidn
(agua caliente, desinfectante quimico o
vapor]

44, La estacion de lavado de manos esta
completa: jabdn, toallas o secador de
aire, rotulo de lavado de manos vy
basurero de pedal.

45, Los pisos se mantienen limpios durante
la jornada de trabajo.
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Almacenamiento
y eliminacién de
basura

46, Los basureros dentro de la cocina estan
limpios v tienen tapa.

47. Los basureros se vacian cuando estin
llenos.

48. Las bolsas de basura son sacadas de drea
y mantenidas en recipientes herméticos
fuera de la cocina,

49, Area alrededor del basurero se
mantiene limpia.

50. El contenedor de basura se mantiene
cerrado.

51. La s ventanas estan provistas de
proteccién contra insectos y otros.

52. Existe un programa de control de
plagas.

53. Las instalaciones se observan libres de
plagas.

Rubro

Procedimiento Observado

No

NA

Comentario

Infraestructura

54. Las superficie de contacto con alimentos
son a base de materiales apropiados y
gue no contaminen los alimentos.

55. Las superficies de contacto con
alimentos se mantiene limpios y

desinfectados.

56. Las infraestructuras por dentro y por
fuera se mantiene limpia y en buen
estado.

Rubro

Procedimiento Observado

No

NA

Comentario

Transporte

57. Verifica las condiciones del vehiculo
antes y después de cada entrega.

58. Verifica que la temperatura de
alimentos frios que se despachan seana
=50

59. Verifica que la temperatura de los
alimentos calientes se despachan-a =57
C

60. Se cuentan con vehiculos exclusivos
para el transporte de alimentos(

limpios, higiénicos)

61. Los vehiculos cuentan con un sistema
para mantener la temperatura de los
alimentos.

62. El vehiculo cuenta con todos los
permisos de circulacién al dia
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Anexo E: Criterios de la Inocuidad Alimentaria en el Proceso Operativo de Gestion de
Recurso Humano.
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Cumplimiento de las variables de la gestion del recurso humano para garantizar la
inocuidad alimentaria por parte de los trabajadores en el centro de produccién. (n=19)

o & No
Criterio de Observacion Cumple NA
Cumple

Presenta buen estado de salud. 19 0
Utiliza el uniforme limpio (sin muestras de suciedad visible) 15 4
Utiliza uniforme completo (cubrepelo o gorro de chef, gabacha
o delantal y zapato cerrado de material no absorbente y 1 15 2
antideslizante)
Tiene cabello recogido adecuadamente con una redecilla. 5 14
Labora sin joyeria (anillos, pulseras, cadenas, aretes, reloj) 10 9
Posee ufias cortas, limpias y sin pintar 16 3
Utiliza guantes cuando manipula alimentos listos para el 9 10
consumo.
Cambia guantes cada vez que sea necesario hacerlo. 1 16 2
Consume alimentos solo en las areas designadas lejos de los 9 [0
alimentos,
Toma las medidas adecuadas al toser o estornudar 16 1 2
S.e tc-)ca algunas pa'rtes del cuerpo: cabeza, cabello, nariz, orejas, 5 5 )
siguiendo las medidas adecuadas. 3
‘Se lavd las manos cuando era necesario 1 18
Se lavo la manos adecuadamente - — 0 S
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MATRIZ SESION GRUPAL
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Tema: Lineamientos de Inocuidad Alimentaria: Procedimientos Estandar Operativos.
Problema: El personal de cocina debe conocer los procedimientos estandares operativos que se aplicaran en la empresa.

Objetivo general: Capacitar al personal de cocina del centro de produccion en la normalizacién de algunos procesos operativos que

determinan la inocuidad alimentaria.
Grupo al que se dirige: Personal de cocina (8 personas aprox)
Fecha: Abril, 2015

Obje““.)s (?e Contenidos Actividades Materiales Responsable | Duracién Evaluacion
Aprendizaje n
Apertura/encuadre | Se da la bienvenida a los | La persona duefia de la | Area de comedor Persona 8 min 6 de 8
Obj 1: Describir en | participantes y se explica en | empresa explica a sus duefia de la participantes
qué  consiste  la | qué consistira la | colaboradores los | Sillas empresa prestan atencion
Capacitacion. capacitacion. nuevo lineamientos a y muestran
aplicar en la empresa a La interés.
Obj 2: Conocer a los | Presentacion de las | través de la facilitadora | 5  participantes
participantes-. personas. normalizacion de los | comparten  sus
procesos que experiencias.
determinan la

inocuidad alimentaria.

La persona a cargo de
brindar la capacitacion
se presenta y consulta
el nombre de los
participantes y cuanto
tiempo tienen en
laborar en cocina.




Objetivos de
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. Contenidos Actividades Materiales Responsable | Duracion Evaluacién
Aprendizaje

Exploracié 1 | Forma en que los diferentes | Se escogen algunos de | Oficina La 10 Se obtienen
problema cocineros llevan a cabo los | procesos que Facilitadora respuestas
Obj 3.  Evaluar | procesos de: determinan la | Sillas correctas a las
conocimientos  que inocuidad alimentaria preguntas
tienen los diferentes | -Almacenamiento de los |y para cada uno se | Papelitos con realizadas.
colaboradores de los | alimentos. realizan las siguientes | nombres de los
procesos operativos | -Lavado y desinfeccion de | preguntas procesos operativos 3 de los
que influyen en la | frutasy vegetales. que determinan la colaboradores
inocuidad alimentaria | -Limpieza de equipos. -;Cémo se realiza ese | inocuidad realizan los
y la similitud con la | -Control de tiempo y | proceso? alimentaria. procesos
que los ejecutan. temperatura operativos  de

-Uso de guantes
-Lavado de manos

-;Momentos en que
debe llevarse a cabo?

-¢Lo ponen en prictica
o no?

manera similar.
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Objetivos de

_ Aprendizaje
Construccion_de lo
mejor viable

Obj 4:_Indicar como
deben ejecutarse los
procesos  operativos
con el fin de
normalizarlos.

2- Limpieza y desinfeccion
de superficies de trabajo
y equipos.

3- Lavado y desinfeccion
de frutas y vegetales

4- Uso correcto de las
tablas de picar.
5- Métodos de

descongelacion
6- Control de tiempo y
temperatura.

7- Calibracion de
termometros.

Protocolo de servicio de
los alimentos.

9- Lavado de manos.

10- Uso de guantes.

11-Uso del uniforme.

12- Comportamiento

Para cada proceso se detalla
procedimiento a sevuir,

Para algunos de los
procedimientos se
utiliza
demostraciones:
-Desinfeccion:

Se ejemplifica como
utilizar las cintas que
comprueban las
concentraciones  de
cloro en las soluciones
desinfectantes.

-Se  muestra como
calibrar el termémetro.

-Se hace una
simulacion con gel
simulador de bacterias
y lampara de luz
infraroja sobre cémo

Agua
Vaso
Hielo

Termometro

Gel simulador de
bacterias.

Jabén

Agua

Papel toalla

Contenidos Actividades Materiales Responsable | Duracion Evaluacion

- Se explica a los|Con ayuda de un | Rotafolio La 20 min 8 de 8

colaboradores la | rotafolio (ver anexo) facilitadora. participantes

normalizacion de los |se explica a los| Solucion prestan atencion.

procesos operativos de : colaboradores como se | desinfectante Hacen preguntas
esperan ejecuten los | (aguatcloro+espon] y comentan.

1- Almacenamiento de | procesos operativos. as verdes)

alimentos.
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quién lo hace y las medidas
correctivas.

Ademas se pueden
comentar casos
comprobados de lo que
sucede cuando no se aplican
las normas de inocuidad
alimentaria.

se observan las manos
cuando se aplica o no
un correcto lavado de
manos.

-Uso de uniforme

Se pide a uno de los
compafieros que pase
adelante y de manera
constructiva entre
todos evallan su
uniforme.
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Objetxv9s c!e Contenidos Actividades Materiales Responsable | Duracion Evaluacion
Aprendizaje
| Retroalimentacion | A cuerdos sobre los | Se realiza una | Papel Los 10 min 5-8 participantes
Obj 5: Establecer a | recursos (fisicos, humano y | discusion grupal sobre | Lapiz participantes sugieren
cuerdos entre la parte | tiempo) necesarios para | los  procedimientos aspectos  para
administrativa y los | implementar la | que se proponen asi La persona poder
colaboradores de los | normalizacion de  los | como acuerdos sobre duefia del implementar la
recursos  necesarios | procesos que determinan la | recursos  necesarios lugar normalizacion
para implementar la | inocuidad alimentaria. para implementarlos.
normalizacion de los
| procesos.
| Planificacion del | Resumen de la capacitacion. | Se agradece la | Refrigerio La 5 min Los participantes
| cambio/cierre participacion y  se facilitadora. realizan

Obj 6: Recordar la
importancia poner en
practica lo discutido
! en la capacitacion.

AL ENSSSRY

Compartir un refrigerio

recuerda la
importancia de poner
en préactica lo

aprendido en la
capacitacion.

preguntas.
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— Almacenamienio Lavado y desinfeccion de frutas y vegetales
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Uso de_Ta_blas

Identficar los tablas segun su uso o fin.

i>e puede uhlizar la simbologia de colores o rotlar).

NO picar en una misma tablo alimentos crudos y coodos.
Después de cada uso se deben lavar y desinfectar

Deben permanecer en lo solcion desinfectante de doro por al
mencs 3 minulos,

=

de Picar

Uso de termémetros
Calibrar en 3 pasos

Paro tomar |a
lemparotura an lo pare
mds gruesa dal olimanso

l « Lenar un reciante con higlo

L]
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i I
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6006 ,'( 140 F Cocion
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Recalentamiento
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Anexo H: Cuadro de cumplimiento de los Objetivos de la Capacitacion Formal de los
POES
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Cumplimiento de los objetivos de la capacitacion de los lineamientos de la inocuidad alimentaria: Normalizacion de los procesos
operativos. San José, 2016.

Etapa de la capacitacién

Apertura o encuadre

Objetivo en la capac?acién

Describir en qué consiste la

Capacitacion

Conocer a los participantes

Rubro de evaluacion

Cumplimiento

e6de8 participantes prestan
atencidén y muestran interés

8 participantes

e 5 participantes comparten

sus experiencias.

6 participantes

Exploracién del problema

Evaluar conocimientos que tienen los
diferentes colaboradores de los
procesos operativos que influyen en la
| inocuidad alimentaria y la similitud
con la que los ejecutan.

e Se obtienen respuestas
correctas a las preguntas
realizadas.

e 3 de los colaboradores
realizan los procesos
operativos de manera
similar.

Respuestas:

“Para desinfectar las frutas y vegetales
hay que agregarles cloro y agua. Yo lo
hago para la lechuga”.

(Encargado de mesa fria)

“La limpieza de equipos se hace todos
los dias después de que sale la
produccidn y los viernes de forma
profunda, se corre todo, se lava pisos”.
(Cocinero)

“Se deberia tomar la temperatura
cuando sale y cuando llega la comida”
(Cocinero)

“Yo le tomo la temperatura como a la
1:00 pm cuando ya el bafio maria ha
calentado un poco” (Encargada de la
barra).

“Uso lo guantes para alistar las
ensaladas y los sindwich” (Encargado
de mesa fria).

“Uso los guantes para servirles la
reposteria a los clientes” (Encargada
de la barra).
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“Me lavo las manos antes de ponerme
a trabajar” (Cocinero)

Construccién de lo mejor
viable

Indicar cdmo deben ejecutarse los
procesos operativos con el fin de
normalizarlos.

* 8 de 8 participantes
prestan atencion.

e Hacen preguntas y
comentan.

Retroalimentacion

Establecer a cuerdos entre la parte
administrativa y los colaboradores
de los recursos necesarios para
implementar la estandarizacion de
los procesos.

8 personas participan

Algunas preguntas y comentarios. De
aqui surgen los acuerdos con la
gerencia.

“Cudnto tiempo hay que dejar las frutas
en el agua con cloro” (Encargada de la
barra).

“Seria bueno que nos coloquen la
estacion de lavado de manos”
(Cocinero)

“¢Los term6metros se podrian calibrar
en agua caliente?”

(Cocinero).

“Cémo hacemos para descongelar tanta
carne en refrigeracion si no hay tanta
capacidad en las cAmaras”

(Cocinero)

“:En qué momento es que se tienen
que anotar las temperaturas de las
camaras y quién lo va hacer?”
(Cocinero).

“¢Por qué no se puede secar la barra
con un paiio?, es decir hay que
necesariamente dejarla secar al aire?”
(Encargada de barra)

 5-8 participantes sugieren
aspectos para poder
implementar la
estandarizacion

coloquen un dosificador con las
soluciones desinfectantes” (Cocinero)
“Lo que tenemos que hacer es cocinar,
empacar y meter de una vez en los ‘
contenedores, no tener nada en las
mesas de trabajo”. (Cocinero)

“Considero que seria mejor que ‘
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“No se debe usar teléfono celular en
hrs de produccion solo en el tiempo de
descanso, el almuerzo” (Gerente
General)

“Tiene que haber una persona o varias
encargadas de preparar la solucion
desinfectante de la limpieza”
(Cocinero)

“La persona que primero ingresa
deberia hacer el registro del control de
temperaturas de las camaras de
refrigeracion” (Gerente general)
“Podemos verificar la temperatura de
mantenimiento a la | pm para
asegurarnos que el bafio maria esta
caliente” (Encargada de barra)

Planificacion o cierre

Resumen de la capacitacion.
Aclarar dudas o consultas

e Los participantes realizan
comentarios y preguntas

Preguntas realizadas:

“; A partir de cuando comenzamos con
estos lineamientos?” (Cocinero)
“Agradecerle por la charla porque
todas estas cosas son muy importantes
y aunque uno en algiin momento ya lo
ha visto siempre es bueno reforzarlo”
(Cocinero)




Anexo [ Matriz de Trabajo para la Superyvisién capacitante
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Fecha:

Normalizacion de los Procedimientos Operativos

Lugar:

Responsable:

93

Objetivo: Indicar al personal la forma correcta de ejecutar los procesos operativos que determinan la inocuidad alimentaria.

Procedimiento Estandar

de Alimentos

-Rotulacion de las camaras.
-Temperatura y registro de las temperaturas: Se
indica cdmo completar los formularios.

-Rotulos para las camaras.

P : Verificacion con el personal ! Material ? Formularios o registros *
Jperativo - — ) - e =
| -Forma en que ordenan la camara de carnes, la | -Afiche: Orden de | -Formulario para registro de
camara de alimentos preparados, alimentos | almacenamiento de las | tomas de temperaturas de las |
1.Protocolo de Almacenamiento | crudos y bodega de abarrotes. carnes. camaras refrigeradoras.

2. Lavado de frutas y vegetales

-Preparacion de la solucion desinfectante.
-Verificacion de la concentracion

3. Limpieza y desinfeccion

5. Uso de las tablas de picar

4. Descongelacion de alimentos.

-Preparacion de la solucion desinfectante.

-Verificacion de la concentracion

-Proceso de limpieza y desinfeccion

-Orden del 4rea destinada para almacenamiento
_de productos de limpieza.

-Afiche: Procedimiento para |

la limpieza y desinfeccion de
utensilios, equipos y dreas de
trabajo.

-Procedimiento para descongelar los alimentos.

-Segtin alimento con el que trabajen el color de la
tabla que utilizan.
-Procedimiento de lavado v desinfeccion.

|

-Registro de las concentraciones
de la solucion desinfectante.

6. Uso de los termdometros

- Procedimiento que utilizan para calibrar los
termometros.

-Momentos en que calibran los termometros.

' -Modo de limpieza y desinfeccion de los
| termémetros.

-Afiche: Procedimiento para
calibrar los termémetros con
punto de hielo.

-Formulario: Registro de |
temperaturas internas de coccion.
' -Formulario: Registro de

temperaturas de los alimentos en

barra.
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i’r.’ocedi_mien to Estandar

Verificacion con el personall

Operativo Material Formularios o r
-Procedimientos para tomar la temperatura en los | -Afiche: Control de la | -Formulario: Registro de
alimentos. temperatura temperaturas internas de coccion.

7. Control de tiempo y
temperatura

-Temperaturas minimas de coccion.

-Métodos para mantener la temperatura de los
alimentos.

-Método de recalentamiento

-Formulario: Registro de
temperaturas de los alimentos en
barra.

8. Protocolo de distribucion de
alimentos.

' -Recipientes que se utilizan para enviar los
- alimentos.

-Condiciones del vehiculo.
-Uso del uniforme de los choferes.
-Tiempo de duracién de la ruta.

-Formulario: Registro de la hora
de salida de los choferes.

9. Protocolo de servicio de los
alimentos.

10. Lavado de manos

-Temperaturas de los equipos.
-Uso de la vajilla (forma de sujetarla para darsela

‘al cliente, limpieza y desinfeccion)

-Formulario  de registro  de

temperatura de los equipos.

-Procedimiento para lavado de manos.
-Momento en que se lavan las manos.

11. U;O de‘__g'uantes
12. Uso de uniforme

13. Cc;mpm_{ahiento del personal
| en horas laborales.

_— -

-Afiche: Procedimiento de

| lavado de manos segin

Ministerio de Salud. Costa
Rica.

-Momento en que utilizan y cambian los guantes.

-Afiche: Uso de guantes.

-Elementos del uniforme que deberian o no
incluir.

-Afiche: Uso de uniforme y
normas de comportamiento.

-Comportamiento que influyen en la inocuidad
alimentaria durante realizan su trabajo.

-Afiche: Uso de uniforme y
normas de comportamiento.

Notas

1. Los aspectos de verificacion se hacen mientras el personal desarrolla las funciones diarias de su trabajo. Y se corrigen en el momento de ser necesario.

2. El material se coloca en diferentes partes del area de produccion donde estén al alcance de todos.
3. Los formularios colocan al alcance de todos y se explica como deben ser completados.




Anexo J: Portafolio con la recopilacion de todo el material para entregar a la
Empresa
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PROCEDIMIENTOS
ESTANDARES OPERATIVOS

(POES)

Procesos que influyen en la inocuidad Alimentaria

Elaborado por: Bach. Sofia Roque
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Procedimiento Estindar Operativo
Proceso A: Almacenamiento
A.1. Protocolo para el correcto almacenamiento de los alimentos

Politica

Se deben cumplir con las buenas practicas de almacenamiento para los alimentos en cuanto

espacio fisico, equipos y orden con el fin de mantener la inocuidad alimentaria.

IL.

Y

Procedimiento
e Para los alimentos no perecederos
Se deben mantener en un lugar limpio, seco y ordenado.
Los estantes no deben estar pegados a la pared y deben guardar una distancia con los pisos
de 15 em para evitar la formacion de plagas.
Se debe asegurar una adecuada rotacion del inventario de acuerdo al método PEPS (Primero
en entrar, primero en salir)
¢ Para los alimentos perecederos
Los equipos de refrigeracién y congelacién deben mantenerse un buen funcionamiento, con
la capacidad de mantener la temperatura de igual o menor a 5 °C y -12 °C a -18 °C,
respectivamente.
Se debe hacer un registro del monitoreo de las temperaturas de los equipos una vez al dia en
el formulario de Registro de Control de Temperatura para Equipos de Refrigeracion.
El equipo de refrigeracién debe darsele mantenimiento preventivo 1 cada dos meses o bien
mantenimiento correctivo a mas tardar 24 h después de un inadecuado funcionamiento. Se
debe registrar el mantenimiento en el formulario de Control de Mantenimiento para el
Equipo de refrigeracion.
En caso de que no se reporte la temperatura correcta (refrigeracion 5 °C o menos,
Congelacion -18 °C), se debe implementar inmediatamente una accién correctiva que asegure
que los alimentos no permanezcan en riesgo de contaminacion.
Todos los equipos deben limpiarse a profundidad una 1 vez a la semana e inmediatamente
después si hay un derrame o goteo de liquidos. La limpieza debe realizarse de acuerdo con el
protocolo de limpieza y desinfeccién de equipos.
Almacenar los alimentos listos para el consumo y los crudos por separados y debidamente

sellados de tal forma que no se derramen.
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» Mantener el almacenamiento de carnes en las camaras de refrigeracion en el siguiente orden

de arriba hacia abajo: Alimentos listos para el consumo, mariscos, cortes de res y cerdo, carne

molida, pollo.

» Almacenar los alimentos en recipientes durables y lavables y adecuados para almacenar

alimentos. Todos los recipientes deben taparse y rotularse con el alimento y fecha en que se

empaco.

IIL

Supervisores

Encargada de produccion y Gerente General

Iv.

Funciones del supervisor

Gerente General

Programar el mantenimiento de los refrigeradores y congeladores con frecuencia.

Encargada de produccion

Revisar el registro de temperatura de los alimentos y verificar las acciones correctivas.
Verificar la limpieza y orden de las bodegas en seco.

Verificar la limpieza de los equipos de refrigeracion y congelacion.

Revisar el orden de almacenamiento de los productos congelados y refrigerados, asi
como la integridad de los empaques y temperatura de los alimentos.

Asegurar que los termometros estén verificados, calibrados y ajustados.

Acciones correctivas

Si los equipos no funcionan adecuadamente y no mantienen las temperaturas se deben
reparar inmediatamente y los alimentos se deben reubicar para mantener la cadena de
temperatura.

Si hubo peligro de contaminacion cruzada deseche el producto.

Establecer un programa de capacitacion para recordar la forma correcta de almacenar

los alimentos.
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Procedimiento Estandar Operativo
Proceso B: Preparacion
B.1. Lavado y desinfeccion de frutas y vegetales

L

Politica

Las hortalizas, vegetales y frutas sin procesar deberan necesariamente lavarse y posteriormente

desinfectarse con el proposito de disminuir la carga bacteriana a niveles seguros y asi garantizar

la inocuidad de los productos.

I

IIL

Procedimiento

Todos los vegetales y frutas que no vayan a tener un proceso de coccidn posterior deben
lavarse y desinfectarse.

Las hortalizas, vegetales y frutas deben ser lavados bajo el chorro de agua potable.

La solucion desinfectante que se utilice debe ser legalmente aprobado por el Ministerio
de Salud o la autoridad competente. Se recomienda utilizar cloro o compuestos de amonio
cuaternarios.

Informe a los colaboradores de la preparacion de disolucion de agua y cloro. Para cada
litro de agua agregar 1.5 ml de cloro 4%.

Se debe registrar cada vez que se prepara la concentracion de la solucion desinfectante
en el formulario Registro de la concentracion de la solucidn desinfectante para la
desinfeccion de frutas y vegetales.

Si utiliza cloro como solucion desinfectante, el tiempo de contacto de las frutas y
vegetales debe ser igual o mayor a 7 segundos.

Las frutas y vegetales que hayan sido recién cortados o rebanados se deben mantener a
una temperatura igual o menor a 5 °C, para esto se deben almacenarse en un equipo de
refrigeracion que mantenga dicha temperatura.

Supervisores

Encargada de produccion y Gerente General

Iv.

Funciones del supervisor

Gerente General

Asegurarse de que se cuenta con los insumos necesarios para el lavado y desinfeccion:
solucion desinfectante en la concentracion adecuada.

Establecer la solucion desinfectante a utilizar y el proveedor.
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Hacer un estudio de las recomendaciones para el uso del producto desinfectante y

trasmitirla al personal.

Encargada de producciéon

Verificar que los vegetales y frutas que lo requieran sean lavados y desinfectados.
Asegurarse de reportar ¢l faltante de insumos necesarios para la desinfeccion de frutas y
vegetales.

Verificar la concentracion de la solucion desinfectante.

Capacitar al personal nuevo sobre el lavado y desinfeccion de frutas y vegetales.

Acciones correctivas

Disefiar un programa de capacitacion sobre el procedimiento para el personal nuevo o
para aquellos colaboradores que requiera mejorar la técnica.

Corregir las soluciones desinfectantes que no tengan una concentracién adecuada ya sea

agregando mas cloro o agua.



L

101

Procedimiento Estdndar Operativo
Proceso B: Preparacion
B.2. Limpieza y desinfeccion de superficies, equipos y utensilios

Politica

Se debe garantizar la inocuidad de los alimentos mediante procesos de limpieza y desinfeccion

que se puedan verificar, estos procesos se deben aplicar a superficies, equipos y utensilios.

IL.

Procedimiento

Se debe limpiar y enjuagar las superficies, paredes y estantes de almacenamiento y todas
las superficies que tengan contacto con los alimentos deben limpiarse y desinfectarse.

El procedimiento a seguir es el siguiente: limpiar, enjuagar, desinfectar y dejar secar al
aire la superficie, equipos y utensilios.

Se debe tener siempre disponible toallas desechables o pafios de tela en cantidad
suficiente para limpiar las superficies y equipos.

Los paiios de tela deben mantenerse limpios y desinfectarse constantemente. Los pafios

se mantienen en soluciones desinfectantes en cubetas. La solucion desinfectante se debe
hacer agregando 2.5 ml de cloro al 4% en 1 litro de agua, se debe cambiar cada dos dias
o cada vez que esté sucia

Para desinfectar los equipos, utensilios y superficies se recomienda utilizar soluciones
desinfectantes de cloro (2.5 ml de cloro 4% en 1 litro de agua) o soluciones de amonio
cuaternarias y seglin en concentraciones segin las recomendaciones del fabricante.

La solucion desinfectante debe revisarse con frecuencia. En caso de utilizar cloro debe
tener una concentracion de 100ppm  si esta por debajo de esto debe cambiarse o en caso
que esté muy sucia. La concentracion debe verificarse utilizando un test de papel de
precision de cloro.

El servicio debe contar con registros de las concentraciones de las soluciones
desinfectantes en el formulario de Registro de la concentracion de solucion
desinfectante para desinfeccion de superficies, equipos y utensilios.

Los detergentes y desinfectantes a utilizar no deben contaminar los alimentos y deben
estar aprobados por el respectivo Ministerio.

El lavado de los implementos de limpieza debe realizarse en una pila exclusiva para esta

labor.
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Debe de disponerse de un area de almacenamiento para los implementos de aseo, alejado
del area de produccion de alimentos y no deben estar expuestos directamente, ademas de
estar identificados para uso exclusivo en el servicio de alimentacion.

Contar con un programa de limpieza y desinfeccion documentado donde se establezca
por area de trabajo qué se limpia, cudndo, con qué insumos, cémo y quién es el encargado

y su respectiva verificacion.

Supervisores

Encargada de produccion y Gerente Genera

Iv.

Funciones del supervisor

Gerente General

Garantizar el suministro de productos de limpieza.
Establecer la solucion desinfectante a utilizar y el proveedor.
Hacer un estudio de las recomendaciones para el uso del producto desinfectante y

trasmitirla al personal.

Encargada de Produccion

Verificar que se realiza la limpieza y desinfeccion de las superficies y equipos.

Revisar el registro de concentracién de la solucion desinfectante.

Acciones correctivas

Si los registros de concentracion de desinfectantes no tienen los valores establecidos se
debe capacitar al personal nuevamente.

Estipular un minimo de inventario para los productos de limpieza y desinfeccion.

Los paiios de limpieza que no estén lavados y desinfectados no se utilizan.

Capacitar a los nuevos colaboradores sobre la limpieza y desinfeccion de superficies,

equipos y utensilios.
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Procedimiento Estandar Operativo
Proceso B: Preparacion
B.3. Protocolo de Descongelacion de los Alimentos.

L Politica

Para limitar el crecimiento bacteriano se debe mantener un control de tiempo y temperatura en
los alimentos, el proceso de descongelado es uno de los procesos en el cual se debe aplicar este

control.

1L Procedimiento
» Se debe utilizar uno de los siguientes métodos para descongelar los alimentos.
» Refrigeracion: En un refrigerador a temperatura entre 4 °C-7 °C. En caso de
querer optar por una certificacion de inocuidad la temperatura debe ser 4 °C.
> En agua de grifo cuando la temperatura no exceda 21 °C, Se debe garantizar
que sea agua potable y que se encuentre fluyendo constantemente, no puede
estar estancada.
» Microondas: Para alimentos que se van a cocinar inmediatamente después de
descongelar.
» Parte del proceso de coccién de los alimentos.
e Los alimentos descongelados deben cocinarse inmediatamente.
e No se deben descongelar alimentos a temperatura ambiente.
e No se congela un alimento que ya se ha descongelado previamente.
* Los alimentos preparados se descongelan por refrigeracion o por horno microondas.
* Los espacios de descongelacion de los alimentos deben mantenerse limpios y tener
barreras fisicas que eviten la contaminacion cruzada.
e Los alimentos que se van a descongelar se deben mantener sellados y con empaques

protectores.

I11. Supervisores

Encargada de produccion

IV. Funciones del supervisor
e Asegurarse el método de descongelacion se realiza de la manera correcta.

e Verificar el adecuado funcionamiento de los equipos.
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V. Acciones correctivas
e  Agquellos alimentos que no hayan sido descongelados siguiendo los métodos adecuados

de descongelacion no deben ser utilizados.
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Procedimiento Estandar Operativo
Proceso B: Preparacion
B.4. Uso de tabla de picar

I Politica

Los utensilios como las tablas de picar utilizadas deben mantenerse libres de microorganismos

con el fin de evitar la contaminacion cruzada de los alimentos.

IL Procedimiento
e Se debe proveer tablas de picar de un material impermeable y de superficie lisa.
e Se debe identificar las tablas seglin su uso a fin. Para identificarlas se pueden utilizar
diferentes colores.
e No se debe poner en una misma tabla alimentos crudos y cocidos.
e Se debe capacitar al personal y rotular el area de cocina con la informacion sobre el color
de latabla de picar y el uso.

e Después de cada uso las tablas deben ser lavadas y desinfectadas.

e Paralalimpieza de las tablas de picar se debe:
v" Retirar los residuos de desechos sélidos que se encuentren en la tabla de picar.
¥" Remojar con agua potable.
v" Eliminar la suciedad de la superficie de la tabla con una esponja o cepillo y con

jabon.

v Enjuagar la tabla con agua, hasta que se le quite todo el jabon.

e  Para la desinfeccion de las tablas de picar se debe:
v" Las tablas de picar se deben colocar en la solucion desinfectante de cloro (2.5
ml de cloro en 1 litro de agua a una concentracién de 100ppm) por 3 minutos.
v Sumergir las tablas de picar en la solucién preparada en el paso anterior.
v" Secar al aire libre, guardarlas en el lugar correspondiente y realizar el mismo
procedimiento durante todos los dias, cada vez que se vaya a iniciar las labores de
produccion de alimentos.

e  Usar segun el siguiente criterio de colores especificos para cada tipo de alimento: rojo

(carnes rojas), azul (pescados y mariscos), amarillo (carnes blancas), verde (ensaladas y

frutas), café (carnes cocinadas), blanco (productos de panaderia pastas 0 quesos).

I11. Supervisores

Encargada de produccion y Gerente general.
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Iv. Funciones del supervisor
Gerente General

e Proveer las tablas de cocina necesarias segln uso.
Encarga de produccion

e Asegurarse del uso correcto de las tablas de pica, asi como de su limpieza y desinfeccion.

V. Acciones correctivas
e No utilizar las tablas que no hayan sido lavadas y desinfectadas.
e  No utilizar alimentos cocidos que hayan sido colocado en la misma tabla de picar que

alimentos crudos sin ser previamente lavada.
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Procedimiento Estandar Operativo
Proceso C: Coccion
C.1. Calibracion de termometros

Politica

Se debe hacer ejecutar una correcta calibracion de los termémetros para controlar el tiempo que

los alimentos pasen en la zona de peligro de temperatura.

11

IIL.

Procedimiento
Los termémetros que se utilicen deben tener la funcion de calibrado.
Ensefie a sus colaboradores como ajustar el termémetro mediante el método de punto de
hielo de siguiente manera.

» Llene un recipiente grande con hielo triturado. Agregué agua hasta que el

recipiente esté Ileno.
» Meta la varilla del termometro en el agua, asegurandose que la parte sensible esta
debajo del agua. Espere 30 segundos o hasta que el indicador deje de moverse.

Ajustar el termémetro hasta 32 °F (O °C) de acuerdo a las especificaciones del proveedor
sobre como se ajusta a la temperatura de calibracion.
Los termometros deben calibrarse antes que inicie cada turno, si se caen o encuentran a
temperatura inadecuadas.
Los termémetros se deben lavar con agua, enjuagar con agua y jabén, desinfectar con
una solucidn desinfectante de cloro y agua y secar al aire. Este procedimiento se debe
hacer antes y después de utilizarlos.
Para revisar la temperatura debe insertar el termometro en la parte mas gruesa del
alimento y hasta donde llegue la hendidura. Debe esperar 15 segundos después de
insertarlo o hasta que la lectura se estabilice.
Se debe hacer un registro de la temperatura en el formulario de Registro de temperatura
de los alimentos.
Se recomienda enviar con periodicidad a calibrar/verificar los termometros a una
empresa especializada donde se determine con certeza la exactitud y precision del equipo

en las mediciones.

Supervisores

Encargada de produccion, gerente general, supervisor de punto de venta.
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IV. Funciones del supervisor
Gerente general
e Asegurarse que se cuenta con la cantidad suficiente de termdmetros.
e Conocimiento e interpretacion de los resultados de calibracion/verificacion brindados por

la empresa especializada.

Encargada de produccion y supervisor de punto de venta
e Verificar que se realiza correctamente la técnica de calibracién de los termémetros.
e Monitorear que se realiza el registro de temperaturas.
e Revisar el registro de temperaturas y tomar las acciones correctivas del caso si la
temperatura registrada no es la adecuada.
e Comprobar que se sigue el procedimiento de limpieza, desinfeccién y secado de los

termometros.

V. Acciones correctivas
e Disefiar un programa de capacitacion sobre el procedimiento para el personal nuevo o

para aquellos colaboradores que requiera mejorar la técnica.
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Procedimiento Estindar Operativo
Proceso C: Coccion
C.2. Protocolo de Control de Tiempo y Temperatura

L Politica

Para minimizar el riesgo de contaminacion de los alimentos se deben implementar acciones que

permitan el control de tiempo y temperatura de los alimentos.

II. Procedimiento

e Se debe establecer normas para el control de la temperatura de coccién, mantenimiento
y recalentamiento de los alimentos.

» Para la coccion de los alimentos:

o Se debe alcanzar las temperaturas internas minimas de coccién segun lo
establecido para cada alimento.

» Mantenimiento de los alimentos:

o Posterior a la coccién se debe empacar los alimentos y colocarlos en los
mantenedores de calor, de modo que se asegure que los alimentos se
mantengan en una temperatura minima de 60 °C.

» Recalentamiento de los alimentos: Se debe recalentar hasta alcanzar las
temperaturas internas minimas de recalentado y posteriormente pasarlos a
temperatura de mantenimiento.

e Evitar que los alimentos pasen el menor tiempo posible en la zona de peligro de
temperatura (5 °C — 60 °C) a través del uso de mantenedores y asegurandose del adecuado
funcionamiento de equipos de refrigeracion.

* Si el alimento pasa por mas de cuatro horas en esta zona de peligro de temperatura se
debe desechar.

e Se debe hacer un registro de temperaturas, para esto los colaboradores deben estar
involucrados en la toma de temperaturas de alimentos y equipos saber como y cudndo
realizarlo.

e Losregistros de las temperaturas deben ser sencillos y estar colocados en lugares visibles.

e Debe proveer a sus colaboradores la cantidad suficiente de termdmetros y asegurarse que
sepan como usarlos y ajustarlos.

II1. Supervisores

Encargada de produccion y gerente general.
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Funciones del supervisor

Gerente General

Asegurarse del buen funcionamiento del termémetro y que se cuentan con la cantidad
suficiente.
Disefiar un programa de capacitacion sobre el procedimiento para el personal nuevo o

para aquellos colaboradores que requiera mejorar la técnica.

Encargada de produccién

Verificar que los colaboradores realizan adecuadamente la técnica de toma de
temperaturas y ajuste de termometros.
Asegurarse que se realiza el registro de temperatura.

Revisar los registros de las temperaturas y decidir las acciones correctivas.

Acciones correctivas

No utilizar termdémetros en mal funcionamiento.

En caso de que los alimentos empacados no sean metidos en los mantenedores de color,
se debe dar un golpe de calor previo a hacer distribuidos.

Si los alimentos no cumplen con las temperaturas establecidas segiin el procedimiento
de coccién, mantenimiento o recalentamiento debe corregirse si atin se encuentra en el
tiempo de 4 h de los contrarios se debe desechar.

Se debe capacitar a los colaboradores nuevos y otros colaborares sobre las medidas para

control del tiempo y temperatura.
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Procedimiento Estindar Operativo
Proceso D: Distribucion
D.1 Protocolo de distribucién de los alimentos

L Politica

Todos los procedimientos utilizados en la distribucion de nuestros alimentos se realizaran

asegurando la inocuidad de los alimentos.

I1. Procedimiento

Recipientes

e Losrecipientes para el transporte que estén en contacto directo con los alimentos deben

ser de materiales que aseguren la inocuidad alimentaria (ejemplo acero inoxidable), de

facil limpieza y desinfeccion. Deben ir debidamente tapados y rotulados.

e Posteriormente a ser cocinados y empacado los alimentos deben ftrasladarse en

contenedores térmicos que mantengan a los alimentos fuera de la zona de peligro de

temperatura.

Camiones

e Respecto a los vehiculos destinados al transporte de alimentos se debe tomar en cuenta

los siguientes aspectos a cumplir:

»

Y

Y

Debe mantenerse limpio e higiénico.

Debe ser cerrado que proteja los alimentos del polvo, el agua y cualquier
contaminante externo.

Si los alimentos no se transportan en contenedores térmicos, el camion debe tener
un sistema para mantener la temperaturaa 60 °C o mds.

Para los alimentos frios debe mantenerse la temperaturaa 5 °C o menos.

Los camiones de transporte deben lavarse y desinfectarse minimo 1 vez a la
semana.

Se debe tener un programa de limpieza y desinfeccion de para camiones.

No se pueden trasladar alimentos en carros o camiones que no cumplan con las

especificaciones para este fin

e Cuando se llega al punto de venta la comida debe descargarse y colocarse en un lugar

limpio e higiénico que no sean colocados directamente en el suelo.

e El personal destinado al transporte de los alimentos (choferes) deben utilizar el cubrepelo

cuando cargan los alimentos.
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e Los choferes deben lavarse las manos antes de trasladar los alimentos al camidn y antes

de descargar los utensilios en el centro de produccion.

I11. Supervisores

Encargada de produccion y gerente general.

IV. Funciones del supervisor
Gerente General
e Verificar las condiciones de limpieza e higiene del camidn.
* Revisar los registros del camién y tomar acciones correctivas en caso de que se requieran
Encargada de Produccion.
e Asegurarse que se empacan los alimentos en los recipientes idoneos.
e Monitorear que los alimentos son colocados en contenedores térmicos.
e  Verificar que los choferes cumplen con practicas de manipulacion de alimentos.
V. Acciones correctivas
e  Utilizar mantenedores de calor, hieleras o camas de hielo en el traslado de los alimentos.
e  Sino existe un medio de control de temperatura en el traslado de los alimentos, el tiempo
que dura en llegar al punto de venta deberia ser menor a 20 minutos, asi como evaluar
la duracién de las rutas de entrega, asi como la eficiencia de los equipos.
e  Establecer un programa de capacitacion sobre las normas de manipulacion requeridas en

el traslado de alimentos.
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Procedimiento Estandar Operativo
Proceso E: Servicio
E.1 Protocolo de servicio de los alimentos

Politica

En los sistemas de servicio se debe velar porque los alimentos ofrecidos sean inocuos.

IL

Procedimiento
Cuando los alimentos llegan al punto de venta deben ser colocados en equipos que
mantengan la temperatura (bafio maria, de hielo, contenedores térmicos o refrigeradores)
de forma inmediata.
Verificar que los equipos exhibidores de comida (bano maria, baiio frio) deben ajustarse
de tal manera que mantengan la temperatura de 60 °C o mas para alimentos calientes o
5 °C o menos para alimentos frios.
Se deben tomar temperaturas internas de los alimentos al menos dos veces a las 11:00
am y 3:00 pm y registrarlo en el formulario de Control de la temperatura en el punto de
venta.
Establecer normas el retiro de alimentos que estuvieron en mantenimiento. No se debe
recalentar los alimentos servidos.
El manejo de sobrantes se hard de acuerdo a los lineamientos establecidos por la empresa
sobre el reciclaje de los alimentos.
Para el uso de la vajilla, cubiertos y vasos se deben considerar los siguientes aspectos:
> Deben ser en cantidades suficientes.
» Deben estar en limpios, secos y sin manchas.
» Los platos se deben tomar por las superficies externas o bordes.
» Los vasos se deben tomar por las bases y las tazas por las azas.
» Los cubiertos se suministran en empaques o asidos a sus mangos.
Para el lavado y desinfeccién de la vajilla y utensilios tomar en cuenta los siguientes
aspectos:
» Enjuagar y remojar los objetos antes de lavarlos.
» Lavar los objetos con un cepillo, trapo o esponja y una solucién detergente. Esta
tultima debe cambiarse cuando ya no haya espuma o esté sucia.
» Enjuagar los utensilios. Rocielos con agua o sumérjalos en ella.
» Desinfectar la vajilla y no los enjuague mas.

» Dejarlos secar al aire colocados boca abajo para que escurran.
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e El personal que estd en barra debe seguir las normas de uso de uniforme, lavado de

manos y uso de guantes.

II1. Supervisores

Gerente general, supervisor de puntos de venta.

IV. Funciones del supervisor
Gerente General
e Asegurarse que se realiza correctamente e] procedimiento de lavado y desinfeccién de
los utensilios.
Supervisor de punto de venta
e Revisar e] registro de las temperaturas de los alimentos y equipos. Y tomar decisiones
sobre las acciones correctivas en caso de ser necesario.
e Verificar que se toma de manera correcta los platos y vasos.
Encargado de punto de venta
» Realizar Jos pedidos de insumos de limpieza a tiempo segtn la definicion de minimos en

existencia de inventarios para ese producto.

Y. Acciones correctivas
e  Sienlos equipos de alimentos frios la temperatura supera los 5 °C pero si es menor a
10 °C se debe garantizar que el tiempo maximo de exposicion es de 2 horas.
e  Para elevar la temperatura de Jos alimentos en el bafio maria se deben utilizar tapas.

e  Establecer un programa de capacitacién para nuevo personal o aquellos que necesiten

reforzar la técnica.
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Procedimiento Estindar Operativo
Proceso F: Gestion del Recurso Humano
F.1 Lavado de Manos

B. Politica:

El personal de cocina debe lavarse las manos con el fin de evitar la transmision de

microorganismo

y prevenir y controlar las infecciones.

C. Procedimiento:

Todo el personal de cocina debera de seguir las siguientes recomendaciones para el lavado de mano

e Debera de lavarse las manos en las siguientes situaciones:

»
>
>

>
3

Antes de ingresar al area de cocina

Antes de colocarse los guantes

Cuanto vaya a manipular alimentos crudos, después de manipular alimentos
crudos, antes de manipular alimentos listos para servir.

Después de haber tocado alguna superficie sucia, como por ejemplo piso, basurero,
puerta, servicio sanitario, etc.

Después de haber limpiado el 4rea las dreas de trabajo, superficies de trabajo,
equipos y utensilios.

En los puntos de venta después de manipular dinero o productos empacados.

Antes de comenzar una nueva actividad.

* Contar con una pila destinada para este proposito que debe de estar equipada con jabon de

manos, alcohol en gel y papel toalla e idealmente ser de pedal. Asi como contener la

rotulacion de lavado de manos.

e El procedimiento correcto a seguir es:

YV V ¥V ¥V V¥V VY

v

Humedecerse las manos con agua.

Aplicarse suficiente jabon para que produzca bastante espuma.

Frotarse y restregarse las manos y antebrazos por 20 segundos.

Limpiarse las ufias utilizando un cepillo en buen estado y una solucion desinfectante.
Enjuagarse hasta eliminar los residuos de jabon o espuma.

Secarse las manos con toalla desechable o secador de manos.

Aplicarse solucion desinfectante.

D. Supervisor
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Gerente general, encargada de produccion y supervisor de punto de venta.

E. Funciones del supervisor
Gerente General

e (Colocar recordatorios sobre el lavado de manos.

Encargada de produccion y supervisor de punto de venta
e Monitorear que los colaboradores cumplan con el procedimiento de lavado de manos en los
momentos indicados.
e Asegurar la disponibilidad de jabdn, alcohol en gel y papel toalla segtin el establecimiento de

minimos de inventarios para los productos.

F. Acciones correctivas

e Disefiar un programa de capacitacion sobre el procedimiento para el personal nuevo o para

aquellos colaboradores que requiera mejorar la técnica.
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Procedimiento Estindar Operativo
Proceso F: Gestion del Recurso Humano
F.2. Uso de guantes

L Politica:

Todo el personal de cocina y puntos de venta debera de seguir el procedimiento adecuado de uso

de guantes para garantizar la inocuidad de los alimentos preparados y servidos.
IL Procedimiento:

e Los guantes deben ser desechables y de uso especificos para manipular alimentos.
» No permita que los colaboradores laven y vuelvan a utilizar los mismos guantes.
e Si alguno de los empleados presenta sensibilidad al latex debe considerar la compra de
guantes de material diferente.
e El colaborador debe utilizar guantes para:
> Contar el nimero de porciones que se envian a cada punto de venta.
» Manipular alimentos listos para el consumo
> En caso de contar con alguna herida en las manos.
e El colaborador debe cambiar los guantes:
» Cuando se ensucien o rasguen.
» Antes de comenzar una tarea diferente.
» Tras cuatro horas de uso continuo en una misma actividad y con mas frecuencia de
ser necesario.
> Después de manipular carne cruda y alimentos listos para el consumo y pasar a
realizar otras actividades.

» Después de tocarse alguna parte del cuerpo.

e Sien el area de servicio (en barra) los colaboradores deben manipular los alimentos listos
para el consumo con guante, pinzas, cucharas, entre otras.

e El uso de guantes nunca sustituye el lavado de manos.

IIL Supervisor

Encargada de produccion, gerente general y supervisor de punto de venta.
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Iv. Funciones del supervisor

Gerente General

e Asegurar la disponibilidad en todo momento de guantes desechables mediante un e

establecimiento de minimos de inventario para este producto.

Encargada de Produccion y Supervisor de punto de venta

e Monitorear que colaboradores cumplen con el procedimiento uso de guantes en los momentos

indicados.

N Acciones correctivas
¢ Disefiar un programa de capacitacion sobre el procedimiento para el personal nuevo o para

aquellos colaboradores que requiera mejorar la técnica.
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Procedimiento Estandar Operativo
Proceso F: Gestion del Recurso Humano
F.3. Uso de Uniforme

L Politica:

El personal debe mantener una esmerada higiene personal que incluye usar ropa protectora

adecuada y limpia diariamente, esto con el propésito de evitar la contaminacién de los alimentos.

IL Procedimiento:
o Se debe definir las normas de vestimenta que aplican para el personal que manipula
alimentos. Tomando en cuenta los siguientes aspectos:
» El trabajador debera traer su uniforme limpio y lavado en una bolsa pléstica y
antes de ingresar a sus labores, se lo cambiara.
El protector del cabello debe cubrirlo por completo.

Para los colaboradores que usen bigote o barba deben usar un cubrebocas.

Y ¥V V¥V

El calzado debe ser cerrado, de un material no absorbente y antideslizante.

Y

Cuando se utilice delantales los colaboradores deberan quitarselo y guardalo

apropiadamente antes de sacar la basura o ir al bafio.

» El uso de alhajas como anillo, pulseras, relojes, aretes y collares no se permite ni
en el personal que prepara los alimentos ni en el personal del servicio.

» Los colaboradores deben mantener las ufias cortas y limpias no se permite las ufias
largas, postizas o con esmalte.

s Todas las personas (proveedores, personal administrativo, visitantes) ingresen al 4rea de
produccion de alimentos debera cumplir con la norma de cubrirse el cabello.

e EI personal femenino del servicio podra estar maquillado segin los lineamientos que la
administracion estipule. En el caso de la personal cocina no se le es permitido el uso de
maquillaje.

e En la tercera semana del mes se debe realizar una inspeccion de los uniformes, sin que sea
del conocimiento de los colaboradores.

e A cada colaborador que de nuevo ingreso se debe entregar su uniforme antes que inicie
labores.

® Se debe comunicar a los colaboradores las normas del uso de uniforme establecidas.
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IIL Supervisor

Encargada de produccion, gerente general y supervisor de punto de venta.

Iv. Funciones del supervisor

Gerente General
e Comunicar al personal de las normas de uso de uniforme.
Encargada de Produccién y Supervisor de Punto de Venta
e Asegurarse que el personal cumple con las normas de vestimenta establecido.
V. Acciones correctivas

e Cuando se observa que el personal no cumple con las normas se debe pedir que lo corrija
antes de que continte con sus funciones y de no ser asi debera ser amonestado.
e Si el personal conoce y no aplica las normas sobre el uso de uniforme debera sancionarse

segin lo defina la administracion.
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Procedimiento Estandar Operativo
Proceso F: Gestion del Recurso Humano
F.3. Comportamiento del personal

L Politica:

Para evitar la contaminacion de alimentos se deben practicar estrictos habitos de higiene durante

la preparacion y servicio de los alimentos.

1L Procedimiento:

e Parte de las normas de comportamiento que se aplican para el personal que prepara y sirve

alimentos, se debe tomar en cuenta los siguientes aspectos:

%

Debe evitar héabitos tales como, fumar, escupir, hablar por teléfono o ingerir
alimentos y bebidas y tocarse partes de su cuerpo, mientras se realicen tareas de
preparar o servir alimentos, trabajar en areas de preparacion o areas de limpieza de
utensilios y equipo.

Durante la jornada laboral el personal no podrad participar simultdneamente en
actividades como limpieza de inodoros, pisos, lavamanos, entre otros.

No se debe tocar el cabello, la cara, la nariz o cualquier otra parte del cuerpo,
mientras manipula los alimentos,

El personal que se encargue de cobrar dinero en caja no deber4 relacionarse con
tareas de manipulacion de alimentos, si lo hace, debe lavarse las manos
previamente.

Todo el personal que se encuentre enfermo debe reportarlo a la administracion son
sintomas de declaratoria obligatoria la diarrea, vémito e ictericia y cualquier
colaborador que presente estos sintomas se debe excluir del servicio de

alimentacion.

e Todas las personas (proveedores, personal administrativo, visitantes) ingresen al area de

produccion de alimentos debera cumplir con la norma de comportamiento.

e Se debe comunicar a los colaboradores las normas del uso de uniforme establecidas.

III. Supervisor

Encargada de produccion, gerente general y supervisor de punto de venta.
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Iv. Funciones del supervisor

e Asegurarse que el personal cumple con las normas de comportamiento establecidas.

V. Acciones correctivas

e Si el procedimiento no se estd cumpliendo se debe capacitar de nuevo al personal e
implementar.
e Serecomienda dar por escrito la informacion de reporte de enfermedades y colocar la misma

en lugares estratégicos



FORMULARIOS
Asociados a los POES
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LOGO DE LA
EMRESA

Control de la temperatura de los equipos
de refrigeracion

Area de Produccién

Version N°1

Rige a partir de:

Cémara de refrigeracion:

Fecha

Turno 6:00 am Turno 10:00 pm

Firma responsable
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LOGO DE LA
EMPRESA

Control de Mantenimiento del
Equipo de Refrigeracion

Area de
Produccion

Version N°1

Rige A partir de:

Camara de refrigeracion:

Fecha

Tipo de Mantenimiento

Preventivo

Correctivo

Estado Final

Empresa o Persona Responsable

Mantenimiento Preventivo: Es el mantenimiento de rutina. Pueden o no hallarse fallas en el funcionamiento del equipo.

Mantenimiento Correctivo: Se da cuando el equipo presenta algun problema en su funcionamiento.

Estado final: Indica si el equipo se puede o no seguir utilizando después del mantenimiento.
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LOGO DE LA Control de la concentracion de la solucidn Area de Produccion
EMPRESA desinfectante para Equipos, Superficies y y Servicio Rige a partir de:
Utensilios Version N°1
Cambio de la solucion
Fecha Concentracion Firma responsable

Sl

NO
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LOGO DE LA T —
Control de la concentracion de la solucion tEA . aE Froaureion
EMPRESA ‘ Rige a partir de:
desinfectante para Frutas y Vegetales Version N°1
Correccion de la solucion desinfectante
Fecha Concentracion Firma Responsable

Sl

NO
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ade

Controlde toma de temperatura de los alimentos

al de de20__

Puntode venta

Registrar latemperaturaen®Co °F

Dia

Producto

Temperatura 1:00 pm

Temperatura 5:00 pm

Lunes

Arrozblanco

Frijoles

Platano Maduro

Guarnicién

Plato Principal 1:

Plato Principal 2:

Plato Principal 3:

Ensalada verde

Ensalada compuesta:

Firma del Responsable

Arrozblanco

Frijoles

Pliatano Maduro

Guarnicion

Plato Principal 1:

Plato Principal 2;

Plato Principal 3:

Ensaladaverde

e tadar ta:

%

Firma del Responsable

Miércoles

Arroz blanco

Frijoles

Plitano Maduro

Guarnicién

Plato Principal 1:

Plato Principal 2:

Plato Principal 3:

Ensalada verde

Ensaladac a
p

Firma del Responsable

Jueves

Arroz blanco

Frijoles

Plidtano Maduro

Guarnicién

Plato Principal 1:

Plato Principal 2:

Plato Principal 3:

Ensalada verde

Ensalada compuesta;

Firma del Responsable

Viernes

Arrozblanco

Frijoles

Plitano Maduro

Guarnicion

Plato Principal 1:

Plato Principal 2:

Plato Principal 3:

Ensalada verde

= 1ad

comy ta:

Firma del Responsable
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Semana de

Control de toma de temperatura de los alimentos
Centro de Produccién
al de de 20

Registrar la temperatura en °C 0 °F

Dia

Producto

Temperatura de coccién

Lunes

Arroz blanco

Frijoles

Platano Maduro

Guarnicién

Plato Principal 1:

Plato Principal 2:

Plato Principal 3:

Ensalada verde

Ensalada compuesta:

Firma del Responsable

Martes

Arroz blanco

Frijoles

Platano Maduro

Guarnicidn

Plato Principal 1:

Plato Principal 2:

Plato Principal 3:

Ensalada verde

Ensalada compuesta:

Firma del Responsable

Miércoles

Arroz blanco

Frijoles

Plitano Maduro

Guarnicién

Plato Principal 1:

Plato Principal 2:

Plato Principal 3:

Ensalada verde

Ensalada compuesta:

Firma del Responsable

Jueves

Arroz blanco

Frijoles

Plitano Maduro

Guarnicidn

Plato Principal 1:

Plato Principal 2:

Plato Principal 3:

Ensalada verde

Ensalada compuesta:

Firma del Responsable

Viernes

Arroz blanco

Frijoles

Platano Maduro

Guarnicion

Plato Principal 1:

Plato Principal 2:

Plato Principal 3:

Ensalada verde

Ensalada compuesta:

Firma del Responsable
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Formulario de evaluaciin



Asesores en Nutricion y Servicios de Alimentacion

Formulario de Inspeccién de Inocuidad Alimentaria
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trvicio de Alimentacion:

Fecha:

'ma Inspector:

strucciones: Favor completar el formulario de inspeccidn de inocuidad alimentaria una vez a la semana tonto en el centro de produccién. Se dard a conocer
k resultados a los colaboradores con el fin de mantener o mejorar las condiciones. Es importante tomar acciones correctivas en los aspectos que deben que se
tén incumpliendo. A lo largo de la inspeccién es importante observar el rubro de manipulacién de alimentos y personal operativo e higiene.

Almacenamiento (12 puntos)

NO Acciones Correctivas 51 NO Acciones Correctivas
is alimentos no perecederos Los equipos de refrigeracion
tén en un lugar limpio seco y se mantienen limpios.
denado

distancia entre los estantes y Se almacena los alimentos
iredes. crudos y los listos para el
consumo de manera
separada y se etfiguetan
con la fecha.
vda la comida o empaques se Se almacenan las carnes en
weventra a mas 15 cm del suelo el orden establecido de
carnes cocidas, mariscos,
res, cerdo y pollo de arriba
hacia abajo.
ks e quipos refrigeracion Los alimentos se almacenan
antienen la temperatura de -5 en recipientes durables y se
[ tapan.
s equipos de congelacion Al menos 1 vez a la semana
ntienen la temperatura de se limpian a profundidad
los equipos de
o .
2°Ca-18°C almacenamiento.
hace el registro del control de Se lleva un registro de
temperatura de los equipos 1 revisién del equipo de
z al dia. almacenamiento.
Preparaciéon de Alimentos (12 puntos)
NO Acciones Correctivas 5l NO Acciones Correctivas

das las frutas y vegetales que

) tengan un proceso de coccidn
‘evio a su consumo son lavadas y
asinfectadas.

Los espacios de
descongelacion se
mantienen limpios.
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productos desinfectantes para
javado de frutas y vegetales

h aprobados por el Ministerio
Salud o autoridad
respondiente para el uso
Inentario.

Las tablas de picar son de
un material impermeable y
resistente.

concentracién de la solucién
infectante para las frutas y
[petales es de 50 ppm.

Las tablas de picar se
identifican segin su uso a
fin.

ko el proceso de

pcongelacion se utiliza unos de
métodos de descongelacién
tomendados (Refrigeracién,
juas de grife, microondas o
Lcion).

Mo se procesa en una misma
tabla alimentos crudos y
cocidos.

k alimentos que se han
scongelado utilizan
hediatamente.

Las tablas de picar se lavan
después de cada uso y se
desinfectan al terminar
cada turno.

b alimentos congelados se
bntienen debidamente
pacados y sellados

Las tablas de picar se lavan
y desinfectan segin el
proceso descrito en el POE
B.4 Uso de las tablos de
picar.

Control de tiempo y 1

i (8 puntes)

Sl

NO

Acciones Correctivas

NO

Acciones Correctivas

E termometros que se utilizan
luyen la funcién de calibrado.

Se cumplen con la
temperatura minimas
internas de coccién.

método de calibracién de los
'mometros de punto de hielo se

ica adecuadamente.

Se recalientan los alimentos
o una temperatura interna

minima de 74 °C.por 155
y se sirven inmediatamente

termémetros se lavan y
infectan después de cada uso
izando el método descrito en el
c.1 de Calibracién de
moémetros.

Mantienen los alimentos
cdlientes a una temperatura
>60 °C

completa el registro de control
temperatura.

Mantienen los alimentos
Frios a una temperatura < 5
°C.
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Limpieza y desinfeccién (7 puntos)

NO Acciones Correctivas si NO Acciones Correctivas
s paredes y pisos estan limpios. Los articulos de limpieza
cuentan con un lugar
exclusivo para su lavado y
almacenamiento.
limpia y desinfecta las Los productos de limpieza y
serficies de trabajo de acverdo desinfeccién que se utilizan
procedimiento establecido en son debidamente
)E B2 de Llimpieza vy aprobados por el Ministerio
sinfeccion de Equipos, Utensilios de Salud o auteridad
superficies. correspondiente.
. pafios y esponjas se mantienen Se aplica un programa de
una solucion desinfectante con limpieza y desinfeccién
concentracién de 100 ppm.
tiene un registro de la
ntracion de las soluciones
infectantes.
Distribucion de los Alimentos (10 puntos)
NO Acciones Correclivas ] NO Acciones Correctivas

| recipientes para trasladar los
frentos son de acero inoxidoble
fan debidamente tapodos.

El vehiculo es cerrado y
protege los alimentos de
contaminantes externos.

lavan y desinfectan los
ipientes en los que se trasladan
romida.

Los wvehiculos cuentan con
algin sistema que permita
mantener la temperatura de
los alimentos.

| Utilizan  contenedores  de
mentos que  les
intener los alimentos calientes a
b temperatura> 60 °C.

permita

En los puntos de venta los
alimentos se descargan en
lugares limpios e higiénicos.

utiliza algin medio para
fantizar que los alimentos frios
Intienen una temperatura <5 °C

El chofer utiliza el cubrepelo
para cargar y descargar los
alimentos.

vehiculo que ftraslado los
Inentos se encuentra limpia y en
pdiciones higiénicas.

Los choferes se lavan las
manos antes de trasladar los
alimentos al camién y antes
de descargar los utensilios
en el centro de produccién.
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Servicio ( 8 puntos)

NO

Acciones Correctivas

Acciones Correctivas

el punto de venta los alimentos
colocan pronte en la barrg,
ntenedores de alimentos o
frigeradores.

los platos se sujetan de las
superficies externas o
bordes, los vasos de la base
y los cubiertos de la parte
inferior.

] bafo maric mantienen la

perotura de los olimentos
lientes o 260 °C y la barra fria
- 5 °C los alimentos frios.

los platos, vasos y cubiertos
se mantienen limpios seces y
en buen estado.

toma lo temperatura de los
imentos dos veces por tiempo de
imida.

Se aplice el procedimiento
adecuado de lavado vy
desinfeccion de la vaijilla.

registra lo temperatura de los
jmentos.

Lo cantidad de vaijilla con la
se cuenta no es inferior a las

minimos establecidos.

Manipulacién de Al

imentos (7puntos)

NO

Acciones Correctivas

NO

Acciones Correctivas

ido el personal de cocina se lava
f manos antes y después de
mnipular alimentos crudos, antes
manipular alimentos listos para
consumo Yy después de tocar
herficies u objetos sucios

Todo el personal utiliza los
alimentes para contar la
produccion ¥ manipular
alimentos  listos para el

consumao.

do el personal sigue el
bcedimiento correcto de lavado

manos.,

Todo el personal se lava las
manos antes de colocarse los
guantes.

cuenta con una pila equipada
h jobon, papel toalla y alcohol
gel para lovarse las manos.

Todo el personcl combia los
guantes cuando se ensucian,
se rasgon, para iniciar una
tarea diferente, o tras tocar
alimentos crudos o listos
para el consumo.

}j guantes que se usan  son

echables y especificos para uso
ipular alimentos.
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Personal Operative e Higiene (9 puntos)

NO

Acciones Carrectivas

NO

Acciones Correctivas

do el personal utilizo cubrepelo

Los colaboradores no fuman
antes o durante horas
laborales, ni se presentan
con olor a cigarro.

do el personal utiliza el uniforme
pleto de la empresa (Pantalén,

C:lisu, zapatos cerrados, medias
lantal)

Ninguno de los
colaboradores  se  toca
algune parte del cuerpo
(nariz, cobelle o carg)
mientras produce alimentos.

idos los colaboradores trabajon
utilizar  alhajas  (anilles,
Iseras, reloj)

Todo el personal aplica las
buenas  préacticas  para
estornudar o toser.

os los colaboradores se
esentan a  trabajar  sin
bquilloje.

No se encuentra laborando
a personal que se encuentra
enfermo y represente un
riesgo de contaminacion de
los alimentos (Gripes,
infecciones respiratorias,
diarrea, heridas)

das las personas que ingresan
oveedores, visitantes o personal
kministrativo) al drea de cocina o
o de servicio de alimentos
izan cubrepelo.




MATERIAL



Orden de Almacenamiento

Mariscos

Cortes enferos de
res y cerdo

Carne molida

Polle

LET



Lavado y desinfeccién de equipos, utensilios y @reas de trabajo

or

Limpiar Enjuagar Desinfectar  Secar

Los vtensilios de

{Céme preparar la selucién limpieza se lavon enwm
desinfectante? lugar exclusivo para
Cloro [2.5 ml) per cada litro cde agua ese propdasito.

Concentracién 100 ppm
Los pofios sucios y sin
desinfectar NO se
utilizon



Uso de termometros

Calibrar en 3 pasos )
l e Llenar un reciente con hielo. '
2. Sumergir el rermometrcﬂ?

3 Ajustar el termémetro hasf’@ (0°C.]

Antes y después de utilizar el

termemetre neo elvide...

Para tomar la

temperatura en la parte
mas gruesa del alimento Enjuagar
Desinfectar

Secar

6€1



Control de la temperatura

Alimentes Calientes

60o C / 140°F Coccion

0
B
-i . emperatura a la
@ ~ que crece las : wr
T ’ . Mantenimiento
] bacterias
5 (Frio y caliente]
4 O, .
D°C/ 41°F

Alimentas Fries
Recalentamiento




®
5 l\ ﬁ :i“% @1

W@E@&l@ﬁ

l)uhmmm
|ty O M mm:hm

NO omita el lavado de manos.
Contribuya a tener alimentos mas seguros.



Uso Correcto de Guantes

<,
-

Usar guantes cuando manipula

Alimentos listos paroel  Contar la produccion
(ON5UMO .
Cambiar los guantes cvando

1. Se rompen o razgan
Antes de colocarse los guantes: 7 Antes cde comenzar vna
RECUERDE tarea diferente.
Lavarse de las manos Tras 4 hrs de uso continua

)




Use de uniferme ¥ normeas de comportamients e "[l Gorre /Cubre peke

Tede los persenos que ingresan ol areo de cedng

Comizc Empic |

O -

* Ncsedebetecor cuaiquier otra parte del cuerpa,
meentros monipulo kos aimentes.

* Siseencarga de cebrar dinercen cojo no debera
relodonorse con tareos de moripudocon de alimentos

* Todo el personal que se encuentre enfenmo debe
reportario a lo administracion

Pantalon largo

Zopote cerrades

-
Y
»
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