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1.1.

1.2.

GENERALIDADES
INTRODUCCION

El presente Manual busca asegurar la calidad sanitaria de los productos elaborados por
la empresa “AMKHA OPERACIONES”, en adelante “AMKHA?”, a partir de la elaboracion de
una serie de procedimientos relacionados a Buenas Practicas de Manufactura. Para ello,
se ha tenido en cuenta el disefio de las instalaciones, flujo del proceso productivo y la
incorporacidon de buenas practicas de higiene del personal, asi como de limpieza y
desinfeccioén de las instalaciones, materiales y equipos involucrados en todo el proceso
de produccién. La finalidad del presente manual es obtener un sistema eficiente de
control con respecto al personal, los productos y zonas involucradas en el proceso
productivo.

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura de AMKHA ha sido redactado en
concordancia con la normativa vigente, nacional e internacional, contiene las normas
basicas de higiene para las instalaciones, personal operativo y procesos productivos a fin
de asegurar la Calidad Sanitaria de los Alimentos que elabora.

Para lograr el eficiente funcionamiento del manual BPM de manera continua es necesario
que todo el personal conozca y sea consciente de la importancia de la higiene en la
produccién y deben comprometerse a cumplir las disposiciones establecidas en el
presente manual con la finalidad de lograr el objetivo para el cual ha sido disefiado. El
Manual de Buenas Practicas de Manufactura constituye uno de los programas basicos,
necesario para el establecimiento del Plan HACCP.

POLITICA DE CALIDAD E INOCUIDAD

AMKHA asume como politica lo siguiente:

Desarrollar un plan Integral de BPM y Saneamiento.

Capacitar en forma continua al personal de la organizacidn para que ellos participen en
forma activa en el cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento y garantizar la
seguridad, salubridad e integridad de los productos elaborados en el establecimiento.
Producir alimentos inocuos y de calidad para consumo humano.

Cumplir con las normas legales vigentes dispuestas por las autoridades
gubernamentales peruanas e internacionales.

me

Fébian Araki L’eon
Gerente General
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1.3.  OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

1.3.1. OBIJETIVO

El objetivo del presente Manual de Buenas Practicas de Manufactura es establecer los

lineamientos necesarios para garantizar que los alimentos preparados por la empresa

“AMKHA” sean elaborados en adecuadas condiciones higiénicas y sanitarias, con el fin

de minimizar la posible contaminacién de los alimentos, protegiendo asi la salud de sus

clientes.

1.3.2. CAMPO DE APLICACION

El presente Manual de BPM es aplicable a las actividades que se llevan a cabo en el
comedor de “AMKHA” ubicado en Jr. 21 de setiembre 980, distrito de Comas - Lima,
especificamente a las actividades realizadas desde la recepcidon de materia prima hasta

la entrega final de los alimentos en el comedor de la empresa.

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura abarca diferentes aspectos como:

— Limpiezay Desinfeccién de las Instalaciones, Mobiliarios, Utensilios y Equipos.

— Control de Plagas.

— Capacitacion del Personal.

— Control de la Higiene y Salud del Personal.
— Seguridad Industrial.

— Controlen la Recepcion de Materia Prima e Insumos.
— Seleccidony Evaluacién de Proveedores.

— Mantenimiento Preventivo de Equipos.

— Manejo y Disposicion de Residuos.

— Calidad del Agua Potable.

— Evaluacién de Vehiculos de Transporte.

— Trazabilidad e Identificaciéon de productos.
— Control de Productos No Conformes.

— Atencion de Quejas.

1.4. NORMAS DE REFERENCIAY DEFINICIONES

1.4.1. NORMAS DE REFERENCIA.

— Reglamento sobre Vigilanciay Control Sanitario de Alimentosy Bebidas D.S. N° 007-98-SA.
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NTP 833.915-2004- Norma Técnica Peruana: Principio Generales de Higiene de los
Alimentos.

Cédigo Internacional Recomendado Revisado de Practicas- Principios Generales de
Higiene de los Alimentos. CODEX Alimentarius- CAC/RCP-1 1969, Rev. 4 (2003), Amd.1
(1999).

Norma Sanitaria sobre Criterios Microbiolégicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los
Alimentos y Bebidas de Consumo Humano R.M. = N° 615-2003-SA/ DM del 30 de Mayo del
2007.

Guia Técnica para el Analisis Microbiolégico de Superficies en Contacto con Alimentos y
Bebidas. R.M. N°591 - 2008/ MINSA del 27 de Agosto del 2008.

Norma Sanitaria para el funcionamiento de Restaurantes y Servicios Afines R. M. N° 363-
2005/MINSA

1.4.2. DEFINICIONES

Areas de Procesamiento: Son las areas donde se realizan los procesos productivos.

Aseguramiento de la Calidad: Todas aquellas acciones sistematicas necesarias para
proveer la confianza de que un producto o servicio podra satisfacer los requerimientos
de calidad establecidos.

Auditoria: Examen sistematico e independiente para determinar qué actividades ligadas
a la calidad, deben modificarse y si esas modificaciones han sido finalmente
implementadas. Segun sea efectuado por personal interno o externo a la empresa las
mismas se denominan "auditorias internas” o “externas”.

Buenas Practicas de Manufactura: Conjunto de practicas adecuadas, cuya observancia
asegurara la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y bebidas.

Calidad Sanitaria: Conjunto de requisitos microbioldgicos, fisico-quimicos vy
organolépticos que debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para el
consumo humano.

Cebo: Veneno usado para matar roedores e insectos, puede presentarse en diferentes
formasy colores de acuerdo al vehiculo utilizado.

Contaminacion: La introduccién o presencia de un contaminante en los alimentos o en
el medio ambiente que rodea a los alimentos y bebidas.
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Contaminante: Cualquier agente biolégico, quimico o fisico no anadido
intencionalmente a los alimentos, que puedan comprometer la inocuidad o la aptitud de
los alimentos.

Control de Calidad: Operaciones técnicas usadas para verificar el cumplimiento de los
requerimientos de calidad.

Desinfeccidon: Reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio
ambiente, utensilios, equipos, superficies, entre otros; por medio de agentes quimicos
y/0 métodos fisicos, a un nivel que no comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.

Desinsectacion: Es la eliminacién de los distintos tipos de insectos, mediante la
combinacion de métodos de ataque y barrido complementado con acciones de profilaxis
y limpieza en los diversos ambientes del establecimiento, con la finalidad de eliminar
fuentes alimenticias y lugares de refugio para los insectos.

Desratizacion: Son todos los procedimientos de identificacidon y control de roedores,
combinando técnicas de trampeo y siembra de cebaderos, identificando puntos de
acceso a la planta, asi como espacios de procreacion y refugio que favorezcan la
proliferacién de los mismos.

Devolucidn: Retorno de uno o algunos productos puestos en el mercado a la planta
industrial.

Dispensador: Dispositivo utilizado para la aplicaciéon de una dosis controlada de un
agente limpiador o desinfectante.

Elaboracion: Operaciones que permiten transformar a las materias primas en otros
productos a través de procesos definidos.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la
inocuidad y salubridad del alimento en todas las fases, desde su cultivo, produccién o
manufactura hasta su consumo final.

Identificacion: Accidn o serie de acciones que permiten que durante la manufactura, se
reconozcay se asegure del uso correcto de la materia prima o componente.

Infeccion: Resultado de la invasidn por microorganismos patégenos y que se multiplican
en el servivo.
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Inocuidad: Exento de riesgo para la salud humana.

Inocuidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dano al
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo al uso al que se destinan.

Inspeccion: Examinar una o varias caracteristicas de una infraestructura, producto o
servicio respecto de una especificacion particular.

Instalaciéon: Cualquier edificio o zona en que se manipulan alimentos y sus
inmediaciones, que se encuentren bajo el control de una misma direccién.

Instructivos de Manufactura: Documentos que describen en detalle las operaciones
relacionadas con un producto especifico.

Intoxicacion: Envenenamiento de cualquier tipo.

Limpieza: Eliminacidén de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras materias
objetables.

Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule directamente o indirectamente
los alimentos envasados, no envasados, equipos, utensilios utilizados para los alimentos
o superficies que entren en contacto con los alimentos; los cuales permitiran cumplir con
los requerimientos de higiene de los alimentos.

Manufactura: Operaciones de naturaleza técnica necesarias para la obtencién de un
producto determinado, asi como cualquier operacién econdmica - administrativa.

Materia Prima: Toda sustancia de calidad definida empleada en la fabricacion de un
producto, excluyendo los materiales de envasado que terminen formando parte del
mismo en su forma original o modificada.

Material de Envasado: Cualquier material, incluyendo el material impreso, empleado en
elenvasado de un producto, excluyendo todo envase exterior utilizado para el transporte
o0 embarque. Los materiales de envasado se consideran primarios cuando estan
destinados a estar en contacto directo con el productoy secundarios cuando no lo estan.

Peligro: Es el agente biolégico, quimico o fisico presente en elalimento que puede causar
un efecto adverso para la salud.
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1.5.

Plagas: Aparicion masiva y repentina de seres vivos de la misma especie como insectos
o roedores capaces de contaminar directa o indirectamente los alimentos.

Procedimiento: Método de ejecutar una actividad. El mismo debe ser acompafnado de
un documento.

Procesamiento: Toda operacién técnica involucrada en la elaboracién de un producto.
Produccion: Todas las operaciones involucradas en la preparaciéon de un producto,
desde la recepcion de los materiales, a través del procesado y el envasado, hasta llegar
al producto terminado.

Producto Terminado: Producto que ha sido sometido a todas las etapas de produccién,
incluyendo el envasado en el contenedor finaly el etiquetado y esta listo para ser puesto

en el mercado.

Sistema de Calidad: Estructura organizacional de procedimientos y recursos para
implementar la Administracion de Calidad.

Terceros: Persona u organizacién externa a la empresa a la cual se contrata para llevar a
cabo una o més operaciones dentro de la empresa.

Toxicidad: Potencial de una sustancia venenosa para causar toxicidad o muerte.

Validacion: Accion y efecto de validar. Dar fuerza o firmeza a algo, hacerlo valido.

Verificacion: Accion de verificar. Comprobar o examinar la verdad de algo.

COMITE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD -BPM

El cumplimiento del Manual de BPM es responsabilidad del Comité de Aseguramiento de la
Calidad, estos miembros son responsables de que el sistema funcione adecuadamente. Sus

integrantes son los siguientes:

» Gerente de Operaciones (GO): Es el responsable de proporcionar los recursos necesarios
para implementary mantener vigente el sistema. Entre sus funciones estan:

- Tomar las acciones correctivas necesarias para mantener el sistema operativo, en

coordinacion con el Administrador de contrato.
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Comunicacién con el cliente ante cualquier cambio en los requerimientos del servicio
y/o queja o reclamo del servicio brindado, solo en caso que el reclamo esté asociado a la
no calidad sanitaria de los alimentos.

Participa en las reuniones del Comité de Aseguramiento de Calidad cuando sea
necesario.

» Administrador de contrato (AC): Es el presidente del Comité de Aseguramiento de la Calidad.
Es elresponsable de verificar el buen funcionamiento del sistema BPM a través de la revision

de los registros aplicables al manual BPM. Entre sus funciones estan:

Presidir las reuniones del Comité de Aseguramiento de la Calidad y convocar a reuniones
cuando sea conveniente.

Comunicar al Gerente de Operaciones cualquier desviacién en el sistema o no
cumplimiento de los lineamientos de calidad e inocuidad establecidos en el presente
manual BPM.

> Supervisor de Calidad (SC): Es la persona responsable del control, verificacién vy

mantenimiento del sistema de Buenas Practicas de Manufactura en coordinacién con la
Nutricionista (UN). Entre sus responsabilidades estan:

Tomar acciones correctivas en coordinaciéon con el Administrador de contrato
(presidente del Comité de Aseguramiento de la Calidad).

Asegurar que el programa de capacitacion al personal se cumpla en las fechas
establecidas.

Registrary archivar las actas de reunion del Comité de Aseguramiento de la Calidad, asi
como toda la documentacién relacionada al sistema.

Coordinar la realizacién, junto con la Nutricionista (NU), de los controles microbiolégicos
requeridos en el sistemay revisiéon del sistema.

Supervisar de las diferentes actividades de la produccién en base a los lineamientos de
calidad e inocuidad establecidos por la empresa.

Delegar las responsabilidades para el cumplimiento de los lineamientos del sistema.
Verifica el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura.

Revisary actualizar de la documentacién del sistema.

Redaccion de nuevos documentos que apoyen el mantenimiento del sistema en caso
sea necesario.

> Nutricionista (NU): Es la persona responsable del control, verificacion y mantenimiento del

sistema de Buenas Practicas de Manufactura junto con el Supervisor de Calidad (SC). Entre

Sus

responsabilidades estan:

Asesor
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Coordinar la realizacion de los controles microbioldgicos requeridos en el sistema y
revision del sistema.

Supervisar de las diferentes actividades de la produccién en base a los lineamientos de
calidad e inocuidad establecidos por la empresa en coordinacién con el Supervisor de
Calidad (SC).

Delegar las responsabilidades para el cumplimiento de los lineamientos del sistema.
Verifica el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura.

Revisary actualizar de la documentacién del sistema.

Redaccion de nuevos documentos que apoyen el mantenimiento del sistema en caso
sea necesario.

> Encargado de Almacén (EA): Es la persona responsable del cumplimiento de las buenas
practicas de manufactura del almacén. Entre sus responsabilidades estan:

Realizar el inventario de materia primay verifica la calidad de las mismas antes de su
ingreso al almacén.

Se encarga de registrar las actividades relacionadas a la recepcién y buen
almacenamiento de la materia prima.

Participa en las reuniones del Comité de Aseguramiento de Calidad cuando sea
necesario.

> Encargado de Produccion (EP): Es la persona responsable del cumplimiento de las buenas

practicas de manufactura dentro de la cocina. Entre sus responsabilidades estan:

Supervisar de las diferentes actividades dentro del area de cocina en base a los
lineamientos de calidad e inocuidad establecidos por la empresa en coordinacién con el
Supervisor de Calidad (SC).

Delegar las responsabilidades para el cumplimiento de los lineamientos de las Buenas
Practicas de Manufactura.

Verifica el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura.

Participa en las reuniones del Comité de Aseguramiento de Calidad cuando sea
necesario.

» Asesor Corporativo de Calidad (ACC): Especialista encargado de brindar el
asesoramiento técnico necesario para el buen funcionamiento de las Buenas Practicas

d

e Manufactura. Participa en las reuniones del Comité de Aseguramiento de la Calidad

cuando sea necesario.
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ORGANIGRAMA DEL COMITE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD - BPM

Administrador de
Contrato (AC)

Gerente de Encargado de

Operaciones )
(GO) Almaceén (EA)

S Asesor
NUtr('I(\:I'B?'Sta g Corporativo de
Calidad (ACC)

Encargado de Supervisor de
Produccién (EP) Calidad (SC)

Elaborado por:

Asesor Corporativo de Calidad | Administracion

Revisado por: Aprobado por:
Gerente General

Péagina 9 de 35



Amkha Opéfaéiones SAC

/g MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE Cédigo: MBPM

% ) Fecha: 15/10/17
' MANUFACTURA Revisién: 00

2.1.

PRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENE

INFRAESTRUCTURA E INSTALACIONES

2.1.1. Ubicacion

La empresa “AMKHA” esta ubicada en una zona urbana de la ciudad de Lima,
especificamente en Jr. 21 de setiembre 980, distrito Comas. Su ubicacién no se
encuentra afectada por inundaciones regulares o frecuentes. Se controla la generacidn
de polvo de las vias de acceso a la planta de procesos.

La ubicacion de la planta permite que esta esté libre de fuentes de contaminacion tales
como:

- Zonas de actividades industriales que desprendan vapores o malos olores.

- Zonas que hayan sido destinadas previamente a basurales o rellenos sanitarios.

- Zonas expuestas a inundaciones.

- Zonas con empozamiento de agua.

- Zonas de las que no pueden retirarse de manera eficaz los desechos, tanto sélidos
como liquidos.

Las zonas de acceso se encuentran pavimentadas. Ademas, la empresa asegura que la
evacuacion de desechos sélidos y liquidos sea retirada periddicamente de la zona.

La infraestructura del establecimiento brinda proteccidon apropiada, impidiendo el
ingreso de vectores contaminantes del medio externo.

2.1.2. Instalaciones Externas

Comprende las vias de acceso, puertas, ventanas y paredes exteriores. La empresa
procura mantener las dreas externas y alrededores de las instalaciones relacionadas ala
actividad de servicio de alimentacion libres de contaminantes, inundaciones, humos,
aguas estancadas, desechos sélidos y liquidos. La empresa realiza periddicamente la
limpieza de los alrededores, evitando que ingresen al area de trabajo polvo e
infestaciones de plagas (insectos o roedores).

El piso de las areas externas esta debidamente pavimentado, no hay grietas, se mantiene
cuidado y no hay presencia de residuos organicos o inorganicos. Las paredes se
mantienen limpias, pintadas y exentas de polvo. Las puertas y ventanas son
impermeables y faciles de limpiar. Las ventanas dentro de las instalaciones se
encuentran bloqueadas, para evitar el ingreso de plagas. Existen mallas de proteccion
contra insectos en las ventanas para evitar el ingreso de plagas, las cuales son faciles de
limpiary desinfectar.

La limpieza y desinfeccion de las instalaciones externas se encuentra expresada en el
procedimiento ESP01: Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones Externas, mediante
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una secuencia detallada en el instructivo ESIO1: Limpieza y Desinfecciéon de
Instalaciones Externas. El mantenimiento de las instalaciones externas es realizado por
el personal de la empresay la verificacion la realiza el Administrador de Obra de acuerdo
con el procedimiento ESP01: Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones Externas.

2.1.3. Instalaciones Internas

Comprende las siguientes areas:

- Area 1: Pasillo de accesos

- Area 2: Patio de maniobras

- Area 3: Armado de refrigerios

- Area 4: Almacén de productos no alimenticios
- Area 5: Oficinas administrativas

- Area 6: Servicios higiénicos de varones

- Area 7: Servicios higiénicos de damas

- Area 8: Vestidores de varones

- Area 9: Vestidores de damas

- Area 10: Cocina caliente

- Area11: Zona de lavado de ollas

- Area 12: Zona de ollas limpias

- Area 13: Zona de refrescos

- Area14: Zona de armado

- Area 15: Almacén de secos 1

- Area 16: Almacén de secos 2

- Area 17: Almacén de gaseosas

- Area 18: Almacén de jabas y contenedores

- Area 19: Almacén de productos quimicos

- Area 20: Zona de lavado

- Area21: Almacén de verduras 1

- Area 22: Almacén de verduras 2

- Area 23: Almacén de carnicos y preelaboracién
- Area 24: Preelaboracién de vegetales

- Area 25: Almacén de productos no alimenticios
- Area 26: Patio de almacenamiento

- Area 28: Almacén temporal de residuos

2.1.3.1. Pisos

El piso de todas las instalaciones internas es liso, impermeable, resistente y de material
lavable, no poroso, antideslizante, incombustible, facil de limpiar y desinfectar. No
presenta grietas ni fisuras evitando asi la acumulacién de suciedad.

Las uniones del piso con la pared presentan esquinas curvadas en las zonas de
produccidn, adicionalmente esta garantizada su limpieza y desinfeccion, siguiendo los
pasos que se detallan en el instructivo ESI02: Limpieza y Desinfeccion de Pisos,
Paredes, Techos, Zécalos y Sumideros.
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2.1.3.2. Paredes

Todas las paredes de las instalaciones internas estan construidas con material sélido,
durable, no absorbente, sin grietas ni roturas para facilitar su limpieza y/o desinfeccién.

Las paredes de la sala de proceso estan pintadas de color claro, cubiertas de maydlica
hasta una altura aproximada de 2.20 m. La limpieza y desinfeccién de paredes se
encuentra detallada en el instructivo ESI02: Limpieza y Desinfeccion de Pisos,
Paredes, Techos, Zécalos y Sumideros.

2.1.3.3. Techos

Los techos se mantienen en buen estado de limpieza para reducir la acumulacién de
suciedad, la condensacién de aguay crecimiento de mohos.

La limpieza y desinfeccidon de techos se encuentra detallada en el instructivo ESI02:
Limpieza y Desinfeccion de Pisos, Paredes, Techos, Zécalos y Sumideros.

2.1.3.4. Ventanas

Las ventanas son de vidrio y se encuentran en buen estado. Presentan el cierre adecuado
y son de material de facil limpieza y desinfeccion.

Todas las ventanas que no son fijas estan provistas de mallas contra insectos que son
faciles de desmontar e higienizar. La limpieza y desinfeccién de las ventanas se
encuentran detalladas en el instructivo ESI03: Limpieza y Desinfeccion de Ventanas,
Puertas, Cortinas Sanitarias y Mallas.

2.1.3.5. Puertas

Las puertas son de superficie lisa, no toxicas y son de facil limpieza y desinfeccién. Los
marcos de las puertas garantizan un cierre adecuado que evitan la entrada de plagas y/o
contaminantes.

La limpiezay desinfeccion de las puertas se encuentra detallada en el instructivo ESI03:
Limpieza y Desinfeccion de Ventanas, Puertas, Cortinas Sanitarias y Mallas.

2.1.3.6. Instalaciones Eléctricas e lluminacion

Las instalaciones eléctricas se mantienen adecuadamente, evitando la existencia de
instalaciones provisionales, al aire libre o en mal estado. Cumpliendo asi con los
requisitos establecidos por ley.

Las areas de la empresa cuentan con la iluminacién adecuada que permite evidenciar la
suciedad, del mismo modo facilita que las operaciones se lleven a cabo de manera
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higiénica y garantizan la seguridad del personal. La iluminacién no confunde los colores
reales de los productos.

Las luminarias y fluorescentes estan protegidos con protectores plasticos a fin de
asegurar que los alimentos no se contaminen en caso de rotura y garantizan también la
seguridad del personal.

La limpieza y desinfeccidn de los artefactos de iluminacion se encuentra detallada en el
instructivo ESI04: Limpieza y Desinfeccion de Artefactos de lluminacién y Equipos de
Ventilacion.

2.1.3.7. Ventilacion

2.2,

2.3.

Se dispone de medios adecuados de ventilacion naturaly artificial para proporcionar una
buena ventilaciéon en el area de proceso, eliminando el calor excesivo, el aire
contaminado y aromas irritantes.

La circulacion de la corriente de aire va de la zona limpia a la zona sucia. La limpieza 'y

desinfeccion de los ventiladores se encuentra detallada en elinstructivo ESI04: Limpieza

y Desinfeccion de Artefactos de Illuminacién y Equipos de Ventilacion.
DISTRIBUCION DE AMBIENTES Y EQUIPOS

La distribucién de ambientes y ubicaciéon de equipos esta dispuesta de manera tal que se

evita la contaminacidn cruzada de los productos por efecto de la circulacién del personal

y el transito de materia prima.

Los banos estan separados fisicamente del area de procesamiento.

La planta cuenta con separacion fisica entre dreas que tienen funciones diferentes. Se

cuenta con pediluvios con la respectiva solucidn desinfectante en la entrada del area de
produccioén.

SERVICIOS HIGIENICOS Y VESTUARIOS

2.3.1. Servicios Higiénicos

Los servicios higiénicos estan debidamente implementados y sefalizados. Cuentan con
suficiente numero de inodoros y lavamanos. Estas se mantienen en buen estado de
conservacion e higiene. Los inodoros son de material higiénico provistos siempre de
papel higiénico.

Los lavamanos estan provistos de jabdn liquido desinfectante, cepillos de ufias y papel
toalla.
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Junto a cada lavamanos e inodoros se encuentra un tacho de basura provisto de una
bolsa plastica negra y tapa sanitaria. Se evita que los tachos se encuentren llenos de
basura. Se mantienen como maximo hasta las 3 partes de su capacidad.

Se dispone de carteles en los que se recuerda al personal el lavarse las manos luego de
usar los servicios higiénicos y como lavarse las manos.

La infraestructura de los servicios higiénicos es impermeable y resistente a la limpiezay
desinfeccion. La limpieza y desinfeccién de los servicios higiénicos se describe en el
procedimiento ESP02: Limpieza y Desinfeccion de Servicios Higiénicos y Vestuarios.

2.3.2. Vestuarios.

El ambiente destinado para los vestuarios es apto para este fin. Los vestuarios son
ventilados e iluminados. Cuenta con suficiente nimero de casilleros de metal
manteniendo separada la ropa de trabajo de la ropa de diario.

La limpieza y desinfeccidon de los vestuarios se describe en el procedimiento ESP02:
Limpieza y Desinfeccidn de Servicios Higiénicos y Vestuarios.

SERVICIOS SANITARIOS

2.4.1. Abastecimiento de Agua

El agua utilizada dentro de las instalaciones es potable y proviene directamente de lared
publica cumpliendo los requisitos minimos bacteriolégicos y fisicoquimicos de la
normativa vigente. Se controla diariamente la concentracién del cloro libre residualy pH
del agua, en todos los procesos donde sean requeridos. Los analisis fisicoquimicos y
microbioldgicos del agua son realizados en coordinacién con un laboratorio acreditado,
llevandose a cabo por lo menos una vez al afio. El agua utilizada para la preparacion de
refrescos pasa por un proceso de filtrado y desinfeccién.

El control de la calidad del agua se describe en el procedimiento EPP01: Procedimiento
de Control de Calidad del Agua.

2.4.2 Desagle

Los sumideros cuentan con tapa para evitar el ingreso de malos olores, roedores e
insectos indeseables. Esta tapa es desmontable y de facil limpieza.

Se vigila que en el sumidero no existan indicios de plagas ni olores desagradables. La
limpieza y desinfeccion del sumidero se encuentra detallada en el instructivo ESI02:
Limpieza y Desinfeccion de Pisos, Paredes, Techos, Zécalos y Sumideros.

2.4.3 Lavamanosy Lavaderos
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Se cuenta con un lavamanos en el interior del area de produccién provista de un
dispensador de jabdn liquido desinfectante, un dispensador de alcohol gel, un secador
de manos abastecido con papel toalla.

La limpieza y desinfeccion del dispensador de jabdn se lleva a cabo seguin lo descrito en
elinstructivo ESI05: Limpieza y Desinfeccion de Dispensadores de Jabén. La limpieza
y desinfeccion de los lavamanos y lavaderos se encuentra detallada en el instructivo
ESI06: Limpieza y Desinfeccion de Inodoros, Lavamanos, Lavaderos, Duchas,
Casilleros y Tachos de Ropa.

EQUIPOS, UTENSILIOS y MOBILIARIO

2.5.1. Materialy Diseno

Los equipos, utensilios y mobiliario que se utilizan en el procesamiento son de materiales
que no transmiten sustancias toxicas, olores ni sabores a los alimentos. Son
impermeables, resistentes a la corrosidén y capaces de resistir repetidas operaciones de
limpieza y desinfeccion. El material de los equipos, utensilios y mobiliario es
principalmente de acero inoxidable y plastico. Los baldes, jabas, cajas isotérmicas y
utensilios que son utilizados siguen una limpieza y desinfeccidon adecuada, segun lo
descrito en el instructivo ESI07: Limpieza y Desinfecciéon de Baldes, Jabas, Cajas
isotérmicas y Utensilios. Se cuenta con estantes de metal y coches de metal en las
diferentes areas de procesamiento cuya limpieza y desinfeccidon se especifica en el
instructivo ESI08: Limpieza y Desinfeccién de Estantes y Coches.

Los equipos estan disefiados para evitar la posible contaminacién por lubricantes,
combustible, fragmentos metalicos, etc. Los equipos estan instalados dejando un
espacio libre con relacion a las paredes para facilitar la limpieza y desinfeccioén.

La limpieza y desinfeccion de equipos se detalla en el instructivo ESI09: Limpieza y
Desinfeccion de Equipos y en el instructivo ESI10: Instructivo para la Limpieza y
Desinfecciéon de Mesones se define la limpieza y desinfeccién de las mesas que se
encuentran dentro del drea de procesamiento.

No se usan materiales que presenten grietas u orificios, ya que pueden convertirse en un
foco de contaminacién debido a lo dificil de su limpieza. Los equipos, utensilios y
mobiliarios se encuentran en las debidas condiciones de higiene, segln lo detallado en
el capitulo lll: Plan de Limpieza y Desinfeccién.

2.5.2. Operatividad

2.5.2.1. Mantenimiento Preventivo de Maquinarias y Equipos.

Los equipos se mantienen en condiciones éptimas de funcionamiento evitando asi las
paralizaciones inutiles del proceso productivo y evitando también la exposicion de los
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productos en medios adversos por tiempos prolongados, de tal forma que se reduce la
posibilidad de contaminaciéon. EL mantenimiento preventivo de los equipos se detalla en
el procedimiento EPP08: Mantenimiento Preventivo de Maquinarias y Equipos.

2.5.2.2, Calibracion de Equipos y Medios de Medicion.

En cuanto a la precision de los dispositivos y equipos de medicion, laempresa se asegura
através del sistema de calibracién de los mismos, el cual se detalla en el procedimiento
EPPO5: Calibracion de Equipos y Medios de Medicion.

2.6. MEDIDAS HIGIENICAS DEL PERSONAL
2.6.1. Indumentaria

Todos los manipuladores cuentan con su respectivo uniforme, el cual se encuentra en
perfecto estado de limpieza y es de uso exclusivo para las actividades respectivas. Los
uniformes estan confeccionados con tejidos resistentes y de facil lavado permitiendo a
los operarios un buen desenvolvimiento en sus actividades. No se permite el uso ropa de
calle (chompas, casacas, etc.) sobre el uniforme.

Cuentan con vestuarios y casilleros para guardar la vestimenta de tal forma que no se
mezcle la ropa de diario con el uniforme de trabajo ni con los zapatos y asi evitar alguna
contaminacion.

El personal de procesamiento lleva el cabello recogido y cubierto con un gorro de color
blanco o cotona el cual cubre completamente el cabello y se utiliza desde el inicio de la
produccidén hasta el término de la misma, portan también mascarilla (protector naso-
bucal) de forma obligatoria, el cual cubre nariz y boca en su totalidad. El personal de
lavado de utensilios usa la misma indumentaria que el personal de procesamiento, pero
ademads un mandilimpermeable de PVC.

El personal de procesamiento usa calzado exclusivo para la planta, cuenta con un
uniforme compuesto por pantalones y chaquetas identificados por colores, de material
resistente y de facil lavado. El personal de limpieza utiliza un uniforme de color
diferenciado al del area de produccion, de material resistente y de facil lavado. El lavado
de laindumentaria del personal esta a cargo de ellos mismos.

CUADRO 1: INDUMENTARIA DEL PERSONAL

Area Pantalon Chaquet | Gorro Mascarill | Botine | Otros
a a s
Produccié | De cuadros | Blanco Blanco Blanco Negros | -
n
Limpieza - - - Blanco Blanco | Mameluco
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Almacén Plomo - Plomo Blanco Negros | Polo de
cuello
corporativa
Lavado De cuadros | - Blanco Blanco Negros | Mandil
impermeabl
e de PVC

2.6.2. Practicas de Higiene Personal

El personal mantiene una esmerada limpieza personal y sigue estrictas practicas de
higiene como ducharsey lavarse el cabello diariamente, tienen las ufias limpias, cortasy
sin esmalte. En el caso de los hombres mantienen la barba y bigotes bien afeitados y de
ser mujeres no usan maquillaje, relojes, aretes, pulseras, anillos, cadenas ni algun tipo
de joya.

Todos los operarios que trabajan en contacto directo o indirecto con el producto se lavan
y desinfectan las manos minuciosamente de acuerdo al instructivo ESI11: Lavado y
Desinfeccion de Manos, cuando se requiera, por ejemplo:

- Antes de empezar la jornada de trabajo.

- Antesyencadaingreso a la sala de procesamiento.

- Altener contacto con un elemento del que no se esté seguro de su estado higiénico.

- Después de utilizar el bafio, sonarse la nariz, tocarse el cabello, comer, fumar o beber

fuera de la planta.

- Después de tocar materia prima con la finalidad de evitar una contaminacion cruzada.

- Luego de manipular basura o desperdicios.
- Luego de realizar operaciones de limpieza.
- Cadavez que sea necesario.

2.6.3. Conducta del Personal

El personal durante las horas de trabajo:

- No fuma, come, bebe o mastica chicle.

- Notose, estornuda o habla sobre los productos.

- Noescupe, limpia la nariz, limpia los dientes con las uias, toca la cara o rasca alguna
parte del cuerpo. En caso de hacerlo deberan lavarse las manos inmediatamente.

- No usa ningun tipo de colonia, perfume, jabdn con aromas, cremas humectantes,
entre otros.

- Noemplea el uniforme para actividades distintas a las de su trabajo.

- No se arrojan papeles u objetos de desecho al piso. Estos son depositados en los
tachos de basura.

- No porta lapiceros, peines u otros objetos que pueden caer al producto.

- No coloca imperdibles u otros accesorios en el uniforme.

- No se trabaja bajo efecto de algun estimulante o en estado etilico.
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2.6.4. Salud del personal

Los trabajadores cuentan con carné sanitario vigente, lo renuevan cada seis meses o
cada vez que se considere necesario, se cuenta con los analisis efectuados para la
obtencion de dicho carné, que asegura que los operarios no tengan infecciones
intestinales, tuberculosis, enfermedades pulmonares o alguna enfermedad
infectocontagiosa.

Los trabajadores informan al Administrador de contrato sobre la presencia de heridasy
cualquier sensacidon de enfermedad. Ninguna persona con heridas, quemaduras,
infecciones cutaneas, llagas, infecciones del tracto digestivo, fiebre tifoidea,
salmonelosis, disenteria bacilar, disenteria amebiana, gastroenteritis, diarreas o vdmitos
puede trabajar o estar presente en alguna zona donde exista una posibilidad de
contaminar los alimentos.

El Administrador de contrato realiza un seguimiento de la salud del personal segun lo
detallado en el procedimiento EPP07: Control Sanitario e Higiene del Personal.

2.6.5. Visitantes

Todos los visitantes deben cumplir con las disposiciones recomendadas en este manual.
De forma obligatoria al ingresar a las dreas de produccién deberan vestir un guardapolvo
blanco, un gorro que cubra totalmente el cabello y una mascarilla.

Deben lavarse y desinfectarse las manos antes de ingresar al 4rea de procesamiento y
cadavez que sea necesario.

La planta cuenta con la indumentaria de proteccién la cual sera proporcionada al
visitante antes del ingreso al area de produccion.

En caso el visitante no demuestre un buen estado de salud, no se le permitira el ingreso
al 4rea de produccion.

2.6.6. Capacitacion

El personal manipulador de alimentos recibe capacitaciones periédicas sobre las
disposiciones de Higiene y Aseguramiento de la Calidad que se presentan en este
manual, asi como se les da a conocer los principales riesgos de contaminacidén de los
alimentos. Cada vez que ingrese un nuevo operario es preparado en los diferentes temas
vistos en el sistema, antes de empezar a laborar en la planta.

La capacitaciéon y el entrenamiento de los trabajadores se llevan a cabo mediante
charlas, talleres, seminarios y asistencia a cursos. Todas las capacitaciones son
evaluadas por medio de exdmenes escritos u orales.

Los pasos a seguir para la capacitacion se describen en el procedimiento EPP04:
Capacitacion del Personal.
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2.7.

HIGIENE EN EL PROCESO DE ELABORACION

2.7.1. Recepcion de la Materia Prima, insumos y Envases.

Toda materia prima y envases son adquiridos de proveedores de garantia. La empresa
evalua y selecciona a sus proveedores para asegurar que se mantenga la calidad
sanitaria de la materia prima, envases y empaques. La evaluaciéon y seleccion de
proveedores se detalla en el procedimiento EPP02: Seleccién, Evaluacién y
Verificacion de Proveedores.

La empresa no acepta ninguna materia prima o envase que no cumpla con las
caracteristicas de admision establecidas por la empresa. Los empaques y envases
dafados, sucios o infectados no son aceptados. La inspeccidén de toda la materia prima
se realiza de acuerdo al procedimiento EPP10: Recepcion de Materias Primas e
Insumos.

La materia prima no apta para la produccién es separada y adecuadamente identificada
para luego ser llevada al area de desecho.

La limpieza y desinfeccion del area de recepcién de productos se describe en el
procedimiento ESP03: Limpieza y Desinfeccion por Areas de Procesamiento.

2.7.2. Almacenamiento de Materia Prima, Insumos y Envases.

Se cuentan con almacenes claramente sefalizados, manteniendo las condiciones
adecuadas de limpieza y desinfeccién, asegurando la calidad sanitaria de los productos.

En el almacenamiento se toman en cuenta las distancias minimas de separacién a fin de
facilitar la ventilacion, las practicas de limpieza, la desinsectacion y desratizacién. Las
distancias minimas son de 50 cm entre rumas, 20 cm del sueloy 60 cm deltecho. Durante
el almacenamiento, se hace uso de parihuelas, de las cuales se asegura su adecuada
limpieza y desinfeccion a través del instructivo ESI12: Limpieza y Desinfeccion de
Parihuelas.

Todos los materiales estan debidamente rotulados indicando lo siguiente: tipo de
productoy fechaingreso.

Se cuenta con un sistema de rotacidon adecuado de existencias o rotacion PEPS (Primero
en Entrar y Primero en Salir). Se controla el ingreso y salida de materia prima y envases
segun el procedimiento EPP11: Identificacion y Trazabilidad

La limpieza y desinfeccion del almacén de materias primas, de envases y de insumos se
encuentran detalladas en el procedimiento ESP03: Limpieza y Desinfeccién por Areas
de Procesamiento.
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2.7.3. Elaboracion del Producto

Todas las operaciones del proceso de produccidn se realizan en condiciones adecuadas
de limpieza y desinfeccidon y con los controles necesarios para reducir el crecimiento
potencial de microorganismos y evitar la contaminacién del alimento.

El proceso productivo es supervisado por el Administrador de Obra. El control de las
operaciones durante la elaboracién de los productos asegura la inocuidad de los
alimentos. El procesamiento se lleva a cabo bajo condiciones sanitarias para prevenir la
contaminacién directa o cruzada de los productos alimenticios. Se establece un flujo de
procesos que promueve el control de la contaminacién cruzada.

El personal de produccién que ingresa al area de proceso desinfecta su calzado en los
dispositivos de limpieza y desinfeccion (pediluvios) ubicados en la entrada del area de
produccion. Los pediluvios se limpian y desinfectan segun elinstructivo ESI13: Limpieza
Y Desinfeccién de pediluvios.

La limpieza y desinfeccion de las areas producciéon de alimentos se encuentra descrita
en el procedimiento ESP03: Limpieza y Desinfeccién por Areas de Procesamiento. En
las areas de procesamiento no se guardan otros productos, articulos, utensilios,
materiales extrafios o ajenos a los productos elaborados en cada una de ellas.

En las areas limpias (area de envasado y cocina fria), no se permite la circulacién del
personal, de equipos, de utensilios ni de materiales e instrumentos asignados o
correspondientes al drea sucia (recepcién). En el caso del personal, se permite la
circulacioén al area limpia solo si previamente se han lavado y desinfectado sus botines,
manos y brazos.

En el area de produccion, la materia prima o producto en proceso son colocados en
tachos y transportados en carros de acero inoxidable para evitar cualquier contacto con
el suelo. Para ingresar al drea de produccién, el carro de acero inoxidable pasard por un
rodiluvio en la zona de ingreso para sanitizar sus ruedas. Todo producto elaborado que
resulte defectuoso es desechado. Aquella materia prima o envase separado sera
manipulado segun el procedimiento EPP09: Disposicion de Productos no Conformesy
Manejo de Residuos.

2.7.4. Envasado

Los productos elaborados son envasados de manera manual. Los envases son
higiénicos, inodoros, inertes e incapaces de reaccionar con el alimento y con la
atmadsfera que los rodea.

El proceso de envasado se realiza bajo estrictas medidas de higiene del personal
involucrado. En el area de envasado no se permite la circulacién de personal, equipos,
utensilios, ni materiales correspondientes al area sucia (recepcion, lavado de ollas). En
el caso del personal, se permite la circulacion al area limpia solo si previamente se han
desinfectado botines, manosy brazos.
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La limpieza y desinfecciéon del area de envasado se encuentra detallado en el
procedimiento ESP03: Limpieza y Desinfecciéon por Areas de Procesamiento.

2.7.5. Producto Terminado

Los productos terminados son rotulados indicando la fecha de produccién, fecha de
vencimientoy nombre del producto.

El producto envasado y embolsado es almacenado en una caja isotérmica protegido de
la contaminacion ambiental.

El traslado del producto terminado se realiza inmediatamente dentro de las 2 horas
siguientes de finalizada su elaboracién. Alimentos no entregados en ese lapso de tiempo
son eliminados.

Las quejas y reclamos por parte de los clientes son analizados y atendidos segun lo
detallado en el procedimiento EPP03: Atencion de Quejas y Reclamos. Las
devoluciones del producto terminado son evaluadas por la empresa. Su uso o destino es
determinado segun lo detallado en el procedimiento EPP09: Disposicion de Productos
no Conformes Y Manejo de Residuos.

Las cajas isotérmicas de almacenamiento temporal de producto terminado se limpian y
desinfecta segun lo detallado en el procedimiento de ESI07: Limpiezay Desinfeccion de
Baldes, Jabas, Cajas isotérmicas y Utensilios.

2.7.6. Control de Procesos

Los productos son elaborados siguiendo parametros de control estandarizados. Para
asegurar la calidad sanitaria de los productos se lleva a cabo una vigilancia sanitaria de
todas las labores de higiene y desinfeccion en el area de procesamiento. De este modo,
se garantizan las 6ptimas condiciones ambientales para que la produccion sea llevada a
cabo.

El area de procesamiento se limpia y desinfecta segun lo detallado en el procedimiento
ESP03: Limpieza y Desinfeccién por Areas de Procesamiento.

2.7.7. Transporte del Producto Terminado

Los productos terminados son transportados en vehiculos propios o contratados por el
cliente, que esta adecuadamente conservado para evitar dafiar o contaminar el producto
terminado. En el caso de vehiculos propios, se limpia y desinfectada antes de que
ingresen los productos que van a ser transportados. La limpieza y desinfeccion del
vehiculo de distribucidn se halla detallada en el instructivo ESI14: Limpieza y
Desinfeccidon de los Vehiculo de Distribucidn. En el caso de vehiculos contratados por
el cliente se verifica que se encuentre en buenas condiciones. Caso contrario, se limpia
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2.8

y desinfecta segun el instructivo ESI14: Limpieza y Desinfeccion de los Vehiculo de
Distribucién.

Los alimentos son transportados en cajas isotérmicas adecuadas para resguardar a los
productos de los efectos del calor, de la humedad, de la sequedad y de cualquier otro
defecto indeseable que pueda ser ocasionado por la exposicién del producto al
ambiente.

La tolva del vehiculo de transporte no se utiliza para transportar otros productos que no
sean alimentos, tales como herramientas, llantas de repuesto, combustibles, entre
otros. Tampoco se transportan productos toéxicos, insecticidas, desinfectantes o
cualquier sustancia que pueda ocasionar la contaminacién del producto.

El vehiculo se encuentra en adecuadas condiciones de operatividad. La evaluacion del

vehiculo de transporte se encuentra detallada en el procedimiento EPP12: Evaluacion
de Vehiculos de Transporte.

PRODUCTOS QUIMICOS E IMPLEMENTOS DE LIMPIEZA

2.8.1. Almacenamiento

La empresa cuenta con un almacén de productos de limpieza. Esta es una zona exclusiva
para el almacenamiento de productos quimicos empleados para esta actividad. Queda
terminantemente prohibido el almacenamiento de otro tipo de producto no afin a la
limpieza en este almacén.

Los productos quimicos estan perfectamente identificados (rotulados) y ubicados en
forma ordenada utilizando jaulas antiderrame.

Los utensilios de limpieza (escobas, recogedores, entre otros) estan identificados por
areas. Cada utensilio sera de un color diferente o llevara un sticker de color que identifica
su uso exclusivo para las areas determinadas.

2.8.2. Manejo de Productos Quimicos

Los productos quimicos para la limpieza y desinfeccién son manejados por personal
entrenado. El manejo de las soluciones desinfectantes se rige segun las
recomendaciones previstas por el fabricante.

La preparacion de las soluciones desinfectantes y detergentes se detallan en el
instructivo ESI16: Preparacién de Soluciones Desinfectantes y Detergentes.

Se cuenta con fichas técnicas de los quimicos empleados (Anexo 6: Fichas Técnicas de
Productos de Limpieza, Desinfectantes, Desratizacién y Desinsectacion).
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2.9.

2.10.

MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS

Elarea de almacenamiento temporal de residuos sélidos estad ubicada en un lugar alejado
del area de procesamiento. Se mantiene ordenada, limpia y desinfectada, para evitar la
propagacioén de plagas.

Los desechos generados durante la produccién son colocados entachos plasticos, éstos
son de materialimpermeable y liso. Estan provistos de bolsas plasticas y tapas para evitar
la presencia de plagas. Los tachos de desechos estan identificados por areas, a las
cuales se les designa un color correspondiente por tipo de residuos. La limpieza y
desinfeccion de los tachos de desechos se describen en el instructivo ESI15: Limpiezay
Desinfecciéon de Implementos de Limpiezay Tachos de Desechos.

El retiro de desechos de los tachos de todas las areas se realiza cada vez que se llenen
las % partes de su capacidad, hacia el area de almacenamiento temporal de desechos
solidos y posteriormente se asegura la evacuacion de los desechos sélidos poruntercero
en 2 turnos al dia. Las actividades para el manejo y disposicion de desechos sélidos se
detallanen el procedimiento EPP09: Disposicion de Productos No Conformes y Manejo
de Residuos.

Inmediatamente después de la evacuacién de los desechos, el trabajador se lava y
desinfecta las manos. Ademas, todos los recipientes utilizados para este fin y todo equipo
que haya entrado en contacto con los desechos debe limpiarse y desinfectarse segun el
instructivo ESI15: Limpieza y Desinfecciéon de Implementos de Limpiezay Tachos de
Desechos.

El area provisional para desechos soélidos se limpia y desinfecta segun lo detallado en el
procedimiento ESP04: Limpieza y Desinfeccion del Area de Almacenamiento
Temporal de Desechos Sélidos.

Los desechos liquidos se evacuan a través de los desaguaderos de las pozas de lavado.
Se evita eliminar desechos sélidos, através de los desaguaderos, que puedan obstruir las
caferias de desaglie.

CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS

Las puertas se mantienen cerradas antes, durante y después de los turnos de trabajo a
fin de evitar elingreso de plagas. Todas las luces de las puertas, ventanas, techos y otros
estan cubiertas para evitar el ingreso de insectos y roedores. Las mallas de todas las
ventanas y/o aberturas son revisadas periédicamente y cambiadas si presentan roturas
o deterioro. Los tachos de basura siempre se encuentran tapados adecuadamente y se
inspecciona constantemente que siempre lo estén.

Todo material o equipo en desuso (cajas, maderas, recipientes plasticos o papeles) que
pueda servir de refugio de plagas es retirado y eliminado. Se evita la acumulacion de
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desechos en los alrededores o terrenos circundantes. Todo producto no conforme,
dafado, contaminado o en descomposicién es eliminado de la zona de procesamiento.
Se evita cualquier agujero o grieta en las paredes, pisos y techos que puedan servir de
refugio para plagas.

Se mantiene en buen estado higiénico los equipos, utensilios, almacenes, servicios
higiénicos, vestidores y demads ambientes de la empresa. De este modo, cumpliendo las
disposiciones establecidas en el ESPLO1: Plan de Limpieza y Desinfeccidn. Se realizan
inspecciones con frecuencia para localizar desperfectos de paredes, pisos, techos,
ventanas, mallas y cualquier agujero o grieta que pueda ser refugio de plagas. Toda
materia prima, envases, parihuelas y productos que ingresan a la planta son
inspeccionados con el fin de determinar si presentan algun tipo de plaga. Se vigila
constantemente la presencia de sefales que indiquen actividad de roedores tales como
huellas, pelos, excrementos, roeduras, mal olory ruidos caracteristicos.

La empresa aplica de este modo un programa eficazy continuo de lucha contra plagas.
El control de plagas se detalla en el procedimiento EPP06: Control Integrado de Plagas

Urbanas.

2.11. MEDIDAS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

2.11.1. Botiquin de Primeros Auxilios.

Todos los trabajadores de la empresa podran hacer uso del botiquin de primeros auxilios
para atender cualquier accidente que se presente durante las horas de produccién. Esto
implica el tratamiento inmediato de cortes, quemaduras u otras lesiones y el
recubrimiento periédico de lesiones menores.

El botiquin de primeros auxilios contiene lo siguiente: alcohol, agua oxigenada, crema
para golpes, curitas adhesivas estériles e impermeables, gasa, algodon, crema contra
guemaduras, entre otros.

2.11.2. Extintores contra incendios

La planta cuenta con la cantidad suficiente de extintores ubicados estratégicamente
para contrarrestar un posible incendio, se encuentran en los soportes adecuados.

2.12. VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO

Serealizan las verificaciones pertinentes del sistema mediante auditorias e inspecciones
higiénico-sanitarias; que incluyen la inspeccion periddica de las materias primas, los
productos en proceso y el producto terminado mediante analisis fisicoquimicos,
microbioldgicos o sensoriales. Estos analisis también incluyen el ambiente, superficies
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de equipos, manos de los operarios y otras superficies que tengan contacto con los
alimentos para verificar la eficacia del Manual de Buenas Practicas de Manufactura. Se
detalla en el procedimiento EPP13: Verificacién de las Buenas Practicas de
Manufactura.

2.13. VALIDACION
Se comprueba que el Manual de Buenas Practicas de Manufactura asegura las

condiciones higiénico-sanitarias en la produccién de alimentos mediante la validacién
del sistema segln lo descrito en el Capitulo IV del presente manual.

2.14. DOCUMENTACION

Documentos. El manejo de la documentacién generada por la empresa se encuentra
detallado en el Capitulo V del presente Manual.
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3.1.

3.2.

3.3.

PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

OBIJETIVO
Asegurar que se logre la eficaz limpieza y desinfeccion (LYD) en las instalaciones de la
empresa AMKHA.

ALCANCE
Este PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION se aplica a todos los ambientes que
conforman la empresa AMKHA.

DEFINICIONES

Limpieza: Eliminacion fisica de la suciedad, es decir, de cualquier materia presente que
no deba formar parte de un articulo (superficies de equipos e instalaciones).

Detergente: Sustancia o mezcla de sustancias que al aplicarse elimina la suciedad.

Desinfeccidn: Eliminacion de microbios que provocan enfermedad o reduccidn a niveles
inocuos.

Desinfectante: Sustancia quimica que reduce el nimero de bacterias nocivas hasta un
nivel seguro.

3.4. REFERENCIAS
— Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas — Decreto
Supremo N°007-98 S.A.
— Norma sanitaria para el funcionamiento de restaurantes y servicios afines, resolucion
ministerial n® 363-2005/MINSA.
— Cdbdigo de Buenas Practicas de Manufactura de la Food and Drug Administration
(FDA).
— Cdbdigo Internacional de practicas recomendado - Principios Generales de higiene de
los Alimentos
— CodexAlimentarius CAC/RCP 1-1969; Rev. 4 (2003).
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3.5. RESPONSABLES

Gerente de Operaciones: es el responsable de:

- Proporcionar los recursos necesarios para llevar a cabo los procedimientos de
limpiezay desinfeccion.

- Tomar acciones correctivas en coordinaciéon del Administrador de contrato.

Supervisor de Calidad: es el responsable de:

- Hacer cumplir los procedimientos de limpieza y desinfeccién de las diferentes areas
de la planta.

- Acompanfar en la ejecucidn de actividades de limpieza y desinfeccién de todas las
areas cuando sea necesario.

- Firmar los respectivos formatos y verificar el resultado efectivo de la operacién.

- Elaborar el programa de limpieza y desinfeccion.

- Realizar la modificacién de las instrucciones de limpieza y desinfeccién para su
correcta adecuaciony ejecucion.

- Entrenar al personal de produccion y/o limpieza para la correcta aplicacién de las
instrucciones de limpieza y desinfeccion.

Nutricionista: es el responsable de:

- Coordinar con el Gerente de operaciones los analisis microbiolégicos necesarios de
verificacion de la eficacia de los métodos de limpieza y desinfeccion.

Encargado de Produccidn: es el responsable de:

- Coordinar con el Administrador de obra e indicar las medidas correctivas a tomar en
caso de incumplimiento dentro del area de produccion.

- Verificar que los documentos referentes al manejo de limpieza y desinfeccién de la
fabrica estén en ordeny que las labores realizadas se estén ejecutando de acuerdo a
lo especificado en el plan.

Responsable de limpieza: es el responsable de:

- Ejecutar las actividades de limpieza y desinfeccién de las areas de EMMA
correspondientes a servicios higiénicos, recepcién, vestidores, almacenes,
mantenimiento, oficina administrativa y alrededores.

Personal Operario: es responsable de:

- Ejecutarlas actividades de limpiezay desinfeccién de los equiposy de todas las areas
involucradas del area de produccién, de acuerdo a las instrucciones de limpieza y
desinfeccion por superficies y/o ambientes.

3.6. DESARROLLO

- El Gerente de Operaciones verificara la disponibilidad de los recursos necesarios

para la realizacidn de las actividades y coordinara su adquisicion.
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ElPersonalde Produccidnrealizara lalimpiezay desinfecciéon del area de produccion
segln lo detallado en el procedimiento ESP03: Limpieza y Desinfeccién por Areas
de Procesamiento.

El Personal de Limpieza realizard la limpieza y desinfeccion de las Aareas
correspondientes a servicios higiénicos, vestidores - entrada del personal,
alrededores de la planta, y otras no relacionadas al procesamiento, segun lo
detallado en los procedimientos ESP03: Limpieza y Desinfeccion por Areas de
Procesamiento y ESP01: Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones Externas.

La limpieza y desinfeccion de los vehiculos de transporte seran realizadas por los
choferes en el caso de vehiculos propios o por la empresa prestadora del servicio
para vehiculos no propios, segun el instructivo ESI14: Limpieza y Desinfeccidon de
los Vehiculos de Distribucion.

El Personal de cada éarea realizaran la limpieza y desinfecciéon de los utensilios de
limpieza utilizados segun el instructivo ESI15: Limpieza y Desinfeccion de
Implementos de Limpiezay Tachos de Desechos.

El jefe de produccidn registrara la realizaciéon de la limpieza y desinfeccidn en los
formatos correspondientes para cada caso. De no ser satisfactoria, anotara las
observaciones y propondra acciones correctivas junto al Administrador de obra o al
Gerente de Operaciones.

El Personal de Limpieza eliminard los desechos que se generan segun el
procedimiento EPP09: Disposicion de Productos no Conformes y Manejo de
Residuos Sélidos.

3.7. DOCUMENTOS

3.7.1. Procedimientos:

ESPO1 Limpiezay Desinfeccidn de Instalaciones Externas
ESPO02 Limpiezay Desinfeccidn de Servicios Higiénicos y Vestuarios.
ESP0O3 Limpieza y Desinfeccion por Areas de Procesamiento

Limpiezay Desinfeccion del Area de Almacenamiento Temporal de
ESP04 .

Desechos Sélidos

3.7.2. Certificados y Fichas Técnicas

Certificados de Calidad de Detergentes y Desinfectantes.
Fichas Técnicas de Productos de Limpieza, Desinfectantes, Desratizacién y
Desinsectacion (Anexo 6).

3.7.3. Programas o Planes

ESFO1

Programa de Limpieza y Desinfeccion de Areas de Procesamiento.

ESF02

Programa de Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones Externas.
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ESF03 Programa de Limpieza y Desinfeccion de los Servicios Higiénicos
y Vestuarios.
ESF04 Programa de Limpieza y Desinfeccion del Almacén de Desechos Sdlidos.

ESFO05 Programa de Limpieza y Desinfeccién de Vehiculos.

3.7.4. Acapite

En el Plan de Limpieza y Desinfeccién se establecera la supervision del estado fisico de
las instalaciones e infraestructura de la planta, cuyos resultados seran anotados en los
registros de limpieza y desinfeccién de manera que se determinara la frecuencia de
mantenimiento fisico para cada area.

Como medida de supervision y verificacion, una vez al mes, el Representante de la
Gerencia inspeccionara las instalaciones y documentos del sistema de acuerdo al
EOF10: Check List BPMy de acuerdo con los resultados disefara medidas correctivasy
medidas preventivas. Asi mismo, programa los arreglos necesarios en la documentacién,
infraestructura, reemplazo de equipos, entre otros.
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IV. VALIDACION

4.1. OBIJETIVO
Comprobar la eficacia (cumplimiento de objetivos) de los procedimientos relacionados
a la limpieza, desinfeccidn, control de procesos y otras actividades relacionadas a las
BPM, llevados a cabo en la empresa AMKHA, de modo que se aseguren las condiciones
higiénico-sanitarias y la inocuidad de los alimentos.

4.2, ALCANCE
Comprende las Buenas Practicas de Manufactura, procedimientos de limpieza y
desinfeccion del personal, de las areas, equipos, utensilios, superficies relacionadas a
la manipulacién de alimentos, los procedimientos requisito y las operaciones de
produccidn, siemprey cuando éstos sean relevantes y directamente relacionados con la
inocuidad de los alimentos.

4.3. DEFINICIONES
Validacion: obtencién de evidencia de que las medidas de control gestionadas por las
buenas practicas de manufactura son capaces de ser eficaces.

4.4. REFERENCIAS
- Procedimientos Pre-Requisito.
- Manualde BPM.
- Procedimientos e instrucciones de limpieza y desinfeccion.
- Registros.
- Certificados de calidad o informes de ensayo de superficies, manos, ambientes y

materia prima, entre otros.

- Fichas técnicas, entre otros.

4.5. RESPONSABILIDADES
Gerente de Operaciones: es el responsable de proveer recursos, realizar
coordinaciones para la ejecucién de las actividades de validacion de acuerdo con el
procedimiento y difundir los resultados al Gerente General. Debe tomar las medidas
correctivas en coordinacién con el Administrador de Contrato.
Administrador de Contrato: es el responsable de supervisar la ejecucién de las
acciones correctivas.
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4.6. PROTOCOLOS DE VALIDACION

Se cuenta con 2 protocolos de validacién

- ESPTO1: Protocolo de Validacion de Lavado de Manos.

- ESPTO02: Protocolo de Validacion de Limpieza y Desinfeccion de Superficies.

4.7. ASPECTOS AVALIDAR

- Eficacia de métodos de limpieza y desinfeccidon de superficies, equipos, utensilios,
mobiliario, materia prima, personal, infraestructura y otros pertinentes.

- Eficacia del método de lavado y desinfeccién de manos.

4.8. DESCRIPCION

- Definidos los procedimientos de limpieza y desinfeccion directamente relaciones
con la inocuidad de los alimentos, el Gerente de Operaciones coordina la validacion
de aspectos como: frecuencias y meétodos de limpieza y desinfeccion para
determinar si son eficaces siguiendo los lineamientos de los protocolos de validacion
ESPTO01: Protocolo de Validacion de Lavado de Manos y ESPT02: Protocolo de
Validacion de Limpieza y Desinfeccidn de Superficies.

- Si el método y/o frecuencia después de la validacién inicial no presenta resultados
dentro de especificacion, se procedera a investigar la causa y/o ajustar el método
paravolveracomprobarse mediante un nuevo anélisis; de demostrarse su ineficacia,
se debera realizar los cambios que sean pertinentes en el respectivo procedimiento
o instructivo, para luego validarse.

- Lasaccionestomadas deberanregistrarse en el Formato de Validacidn del respectivo
protocolo.

- Serealiza una revalidacién de un método cada vez que se produzcan cambios en los
mismos: en la concentracion de detergentes o desinfectantes utilizados,
temperaturas, frecuencias, tiempos de exposicién, secuencia de fases, entre otros,
que pudieran cambiar la eficacia del método.

Anualmente, se define la eficacia de un determinado método, frecuencia de uso, etc.

Cada vez que se realicen cambios (tipo de método, concentracion, frecuencia, etc.) en

un protocolo que puedan influir en la eficacia o no cumplimiento de objetivos.

4.9. REGISTROS
- ESFO06: Validacion de Lavado y Desinfeccion de Manos.
- ESF07: Validacién de Limpieza y Desinfeccién de Superficies.
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V.

5.1.

5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

CONTROL DE DOCUMENTOS Y PRESERVACION DE REGISTROS

OBJETIVO

- Establecer un procedimiento Unico para el control y la preservacion de todos los
registros del Programa de Higiene y BPM.

- Comprometer a los representantes de la empresa AMKHA a mantener, administrar
la seguridad y confiabilidad de la informacion y conservar los registros durante el
periodo requerido por los Organismos Reguladores.

ALCANCE

Aplicable a los registros del plan de Limpieza y Desinfeccién, documentos que prueben
laimplementacioén, permanenciay continuidad de las BPM.

DEFINICIONES

Registro: formato que ha sido lleno con informacidn correspondiente a un proceso o
actividad.

Archivo muerto: Lugar adecuado o depdsito de documentos, registros, certificados,
entre otros archivos pertenecientes al Programa de Higiene, junto con los otros
procedimientos requisito. Estos son mantenidos secuencialmente y ordenadamente
por fechas en archivadores adecuados y por tiempo indefinido.

REFERENCIAS

- Manualde BPM

- Programa de Higiene y Saneamiento.

- Procedimientos requisito (procedimiento evaluacion y seleccién de proveedores,
procedimiento de evaluacion de vehiculos de transporte, procedimiento de
mantenimiento preventivo de maquinarias y equipos, etc.)

DESARROLLO

5.5.1. Manejo de los Documentos y Registros

- Alfinal de la jornada todos los registros generados por el sistema seran reunidos y
revisados por el Administrador de Contrato o en su defecto el encargado de
producciodn, visandolos y archivandolos en el lugar respectivo.
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5.5.2.

Estos registros deberan archivarse en orden cronolégico de acuerdo al tipo de
formato.

Estos registros se mantendran en el area correspondiente por un periodo de un (01)
afoy estaran accesibles a los miembros del Comité de aseguramiento de la Calidad
- BPM, personal de produccién, almacenamiento y la gerencia.

Finalizado el ano deberan conservarse en archivo muerto por un lapso no menor a
un (01) ano.

Los registros deberan estar disponibles y accesibles a los representantes oficiales
de los organismos reguladores y/o auditores externos e internos, asi como
disponibles y accesibles para incidentes, como enfermedades y/o litigios derivados
del procesamiento.

Gestion de Cambios del Manual de Buenas Practicas de Manufactura

Los registros del Plan de Limpieza y Desinfeccion se llevaran en los formatos con
cédigo ESFXX-XX y los registros de Buenas Practicas de Manufactura llevaran el
cadigo EXFXX-XX.

Los instructivos de Limpieza y Desinfeccidon descritos en el presente manual se
identifican con los cédigos: ESIXX-XX

Los Procedimientos requisito, se identifican mediante los codigos: EPPXX-XX.

Se realizaréa un cambio de edicidn del Manual cuando se realice cambios
significativos en 2 capitulos o mas (debido a cambios de la infraestructuray equipos
de la planta, flujos de proceso y/o estructura del manual, entre otros) de lo contrario
solo se cambiara de revision: XX.

Las ediciones y revisiones de los capitulos del Manual, se enumeran en forma
correlativa.

Cada edicion/revisidon cancelay reemplaza a la ultima edicion/ revision del Manual.
Toda variacién parcial o total de una palabra, frase o parrafo de un capitulo se
considera una modificacién, un cambio o una correccion.

Las modificaciones, cambios, correcciones, ampliaciones o mantenimiento de los
procedimientos, instructivos, formatos, anexos del Manualimplicaran un cambio en
la revisidn del procedimiento, instructivos, formato o anexo correspondiente.

Las revisiones de los procedimientos, formatos, instructivos y anexos se enumeran
en forma correlativa.

Cadarevision de un procedimiento, formato o anexo cancelay reemplaza a la dltima
revision del procedimiento, formato o anexo.

Toda variacién parcial o total de una palabra, frase o parrafo de un procedimiento,
instruccién, anexo y/o formato se considera una modificacion, un cambio o una
correccion.

El Listado Maestro servira de referencia para establecer la vigencia definitiva de los
documentos y registros. El Listado Maestro con el resumen de los documentos y
formatos se encuentra en el formato ECF02: Lista Maestra de Documentos.

La documentacion entregada al personal (copia) quedara registrada en el formato
ECF12: Control de Documentos y Registros. La documentacién obsoleta es
devuelta en el momento de la entrega de la nueva versién del documento y se le
coloca un sello de “OBSOLETO”.
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5.6. REGISTROS

- ECF12: Control de Documentos y Registros.

VI. ANEXOS:

6.1. Anexo 1: Procedimientos

6.2. Anexo 2: Instructivos

6.3. Anexo 3: Formatos

6.4. Anexo 4: Programas de Sanitizacién

6.5. Anexo 5: Formatos de Sanitizacion

6.6. Anexo 6: Especificaciones

6.7. Anexo 7: Protocolos
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