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RESUMEN

Esta tesis aborda la actualizacion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) en el Servicio de Alimentacion de la Universidad Técnica Federico Santa Maria,
con el propdsito de mejorar la inocuidad alimentaria y la calidad de los productos servidos.
Basandose en los lineamientos de la norma BRCGS Food Safety V.9, el trabajo identifica
areas criticas de mejora, como la capacitacion del personal, la gestion de riesgos, la higiene
operativa y la trazabilidad.

La implementaciéon de nuevos protocolos asegura el cumplimiento de estandares
internacionales en todas las etapas del proceso, desde la recepcion de materias primas hasta
la entrega final al consumidor. Con estas mejoras, se espera minimizar las incertidumbres,
incrementar la satisfaccion del cliente y fortalecer la reputacion del servicio como un

modelo de excelencia en calidad e inocuidad alimentaria.

KEYWORK: Inocuidad alimentaria, Buenas Practicas de Manufactura, BRCGS

V.9, trazabilidad, calidad alimentaria, HACCP.
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INTRODUCCION

La inocuidad y calidad de los alimentos han progresado notablemente en los tltimos
afos, gracias a la adopcion de estandares internacionales como el BRCGS Food Safety V.9,
que establece criterios rigurosos para asegurar la inocuidad, legalidad y calidad de los

productos alimenticios (BRCGS, 2022).



Esta norma se ha convertido en la referencia principal para las empresas del sector
alimentario, ayudandolas a cumplir con los requisitos internacionales y a mejorar sus
procesos operativos.

En este contexto, se lleva a cabo el presente trabajo en el Servicio de Alimentacion
de la Universidad Técnica Federico Santa Maria (UTFSM) , sede Vifa del Mar, el estudio
tuvo una duracion de tres meses (octubre, noviembre y diciembre), se desarrolld en un
marco de actualizaciones regulatorias y un creciente enfoque en la inocuidad alimentaria.

El objetivo de este trabajo apunta a la actualizacion y mejora del manual de Buenas
Practicas de Manufactura (BMP), asegurando su cumplimiento con los requisitos de la
norma BRCGS Food Safety V.9. Esto implica la revision y actualizaciéon de los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES), con énfasis en la
gestion de alérgenos, el fortalecimiento de la cultura de inocuidad alimentaria y el
compromiso de la gerencia senior. Ademas, se desarrollé una propuesta de sistema HACCP
adaptada a las necesidades del servicio y se optimizaron los controles documentales y

operativos para alinear las practicas existentes con los estandares internacionales.

El estudio se llevo a cabo para garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos
ofrecidos a la comunidad universitaria, reduciendo posibles errores operativos y
fortaleciendo la confianza de los consumidores. Mediante un analisis detallado de los
procesos actuales y la implementacion de herramientas de gestion, se busco no solo cumplir
con la normativa vigente, sino también establecer un modelo de excelencia en la gestion de

la calidad alimentaria.



OBJETIVO GENERAL

Realizar la actualizacion del manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en
el servicio de alimentacion, para garantizar la inocuidad de los alimentos y la calidad de los

productos segtin la novena edicion de la norma BRCGS.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Identificar al menos cinco areas de mejora que cumplan con los estandares
normativos mas recientes de la norma BRCGS V.9.
e Actualizar el manual en un 100% en un plazo de tres meses considerando la

norma BRCGS V.9.

ALCANCE

Este trabajo tiene como objetivo garantizar la inocuidad y calidad alimentaria en todas las

etapas del proceso de produccion del servicio de alimentacion de la UTFSM, sede Vina del



Mar. Para ello, se implementardn y evaluaran las regulaciones de la norma BRCGS version
9 y el Manual de BPM.
El alcance de este trabajo se centra en mitigar los riesgos de contaminacion, optimizar los
procesos operativos, y mejorar la satisfaccion del cliente, todo ello bajo una evaluacion
continua del desempefo de las actividades relacionadas.
Los aspectos clave de este trabajo incluyen:

o Cultura de Inocuidad Alimentaria

e Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

o Trazabilidad y Gestion de la Cadena de Suministro

e Formacion y Competencia del Personal

o Control de Alérgenos

e Revision de la Documentacion y Procedimientos

o Impacto en el Sistema de Gestion de Calidad

Gestion Ambiental y Responsabilidad Social

Por otro lado, algunos aspectos quedan fuera del alcance de este proyecto, tales como:
o Fraude Alimentario y Autenticidad del Producto
e Auditorias no anunciadas
e Planificacion del Proceso de Certificacion

e Auditorias internas



CAPITULO 1: FUNDAMENTOS CONCEPTUALES Y TEORICOS DE LA

INOCUIDAD ALIMENTARIA.

1.1 INOCUIDAD ALIMENTARIA

La inocuidad alimentaria es un concepto central en la industria de produccion y

suministro de alimentos, cuyo objetivo principal es garantizar que los alimentos sean

5



inocuos para el consumo humano. Segin la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), la
inocuidad alimentaria implica la implementacion de condiciones y medidas en todas las
etapas de la cadena alimentaria, desde la produccion hasta el consumo, para prevenir la
contaminacion y minimizar los riesgos para la salud humana. Esto incluye la gestion de
peligros microbioldgicos, fisicos y quimicos que podrian afectar la inocuidad del producto.
En Chile, la implementacion formal de medidas de inocuidad alimentaria comenzo6 en 1997
con la adopcion del HACCP, promovido por el Ministerio de Salud, para modernizar la
industria alimentaria y alinearla con estdndares internacionales como los establecidos por el
Codex Alimentarius y la OMS.

A nivel global, la creciente demanda de alimentos seguros y los avances
tecnologicos han impulsado la evolucion del concepto de inocuidad alimentaria, dando
lugar a normativas como la ISO 22000 y la BRCGS V.9. En particular, la norma BRCGS
exige que las empresas implementen un sistema de gestion basado en HACCP,
identificando y controlando los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos a lo largo de toda la
cadena de suministro, desde la produccion hasta la entrega final al cliente. Este enfoque no
solo ayuda a gestionar y reducir los riesgos en areas criticas, sino que también asegura que
los productos cumplan con las normativas legales, reglamentarias y de calidad.

La norma también enfatiza el compromiso de la gerencia, la mejora continua y la
capacitacion del personal para garantizar que toda la organizacion cumpla con los
principios de inocuidad alimentaria. Esto es importante no sélo para proteger la salud del
consumidor, sino también para cumplir con las expectativas de los consumidores y las leyes

locales e internacionales.

1.2 LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURAS (BPM)

Las BPM son un conjunto de procedimientos y principios disefiados para garantizar
que los productos se fabriquen de acuerdo con estandares de calidad e inocuidad
especificos, especialmente en industrias como la alimentaria. Estas practicas son esenciales
para controlar riesgos en la produccion y procesamiento de alimentos, ayudando a prevenir

la contaminacion y garantizar la inocuidad del consumidor final (FAO, 2016).



Segiin la norma ISO 22000:2018, las BPM forman parte de los programas
prerrequisito (PRP), los cuales establecen las condiciones bdsicas necesarias para un
entorno higiénico durante la producciéon de alimentos. Entre los principales componentes de
las BPM se incluyen la higiene personal, el mantenimiento de las instalaciones, el control
de plagas, y el manejo adecuado de materias primas y productos terminados (1SO, 2018).
La implementacion de BPM no solo asegura el cumplimiento con los requisitos legales,
sino que también mejora la eficiencia operativa y refuerza la confianza del consumidor en
los productos. Su correcto uso es crucial para cumplir con estandares internacionales de
inocuidad alimentaria y proteger la salud publica.

Las BPM fueron desarrolladas por el Codex Alimentarius con el objetivo de
proteger al cliente incluye varias condiciones y procedimientos operativos basicos que
cualquier empresa alimentaria debe cumplir, considerando también el marco legal del pais.

En el contexto del SA UTFSM, el cumplimiento de las BPM es fundamental para
reducir los riesgos de contaminacion y asegurar la inocuidad de los alimentos que se sirven
a los comensales. El manual de BPM del servicio se ajusta a las normativas internacionales,
como las del Codex Alimentarius, proporcionando procedimientos estandarizados para cada
una de las areas criticas del servicio. Entre los procedimientos operacionales estandar de
saneamiento (POES) mas destacados se encuentran los relacionados con la limpieza de

utensilios y equipos, la gestion de residuos y el control de plagas.

1.2.1 _HIGIENE PERSONAL:

El personal que manipula alimentos debe mantener altos estandares de higiene,
utilizando equipo de proteccion, lavandose las manos adecuadamente y cumpliendo con

protocolos sanitarios estrictos para evitar la contaminacion cruzada.

1.2.2 DISENO Y MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES:

Las instalaciones deben disefiarse para facilitar el flujo de trabajo y prevenir la
contaminacion. Esto incluye disponer de zonas especificas para cada etapa del proceso
productivo, evitando que materias primas y productos terminados se mezclen. Las

superficies deben ser faciles de limpiar y desinfectar, y las areas de almacenamiento deben



cumplir con condiciones adecuadas de temperatura y humedad para preservar la calidad de

los productos.

1.2.3 CONTROL DE PLAGAS:

La implementacién de programas de control de plagas es crucial para evitar que
insectos, roedores u otras plagas comprometan la inocuidad de los alimentos. Esto incluye
la instalacién de barreras fisicas, trampas y el uso controlado de pesticidas aprobados por

las autoridades sanitarias.

1.2.4 MANEJO DE MATERIAS PRIMAS:

Las BPM exigen que las materias primas sean inspeccionadas a su llegada,
almacenadas correctamente y manipuladas de acuerdo con normas sanitarias que minimicen

los riesgos de contaminacion.

1.2.5 CONTROL DE RESIDUOS Y LIMPIEZA:

Se deben establecer protocolos estrictos para la eliminacion de residuos, asi como
para la limpieza y desinfeccion de todas las areas de produccion. Los procedimientos de
saneamiento incluyen el uso de detergentes y desinfectantes adecuados, con frecuencia y

métodos definidos, para evitar la acumulacion de contaminantes.

1.3 CODEX ALIMENTARIUS

El Codex Alimentarius es un instrumento clave para garantizar la inocuidad
alimentaria a nivel mundial, proteger la salud publica y promover un comercio justo. Su
enfoque basado en la ciencia y su reconocimiento por parte de organizaciones
internacionales como la OMC lo convierten en una herramienta esencial tanto para los
gobiernos como para la industria alimentaria en su esfuerzo por garantizar que los
alimentos sean seguros, de alta calidad y producidos de manera sostenible (FAO & OMS,

2022).

1.4 LANORMA DE INOCUIDAD ALIMENTARIA BRCGS FOOD SAFETY V.9

La Norma BRCGS V.9 es uno de los estandares internacionales mas reconocidos en

la industria alimentaria para garantizar la inocuidad, legalidad, autenticidad y calidad de los



productos. Desde su creacion en 1998, la norma ha sido adoptada por miles de empresas en
todo el mundo, lo que asegura la confiabilidad de los alimentos en mercados globales
altamente competitivos (Norma BRCGS V.9, 2022). En la novena edicion, publicada en
agosto de 2022, la norma introduce una serie de innovaciones clave para adaptarse a los
desafios actuales en la industria, como la creciente demanda de mayor transparencia y la
necesidad de mejorar continuamente las practicas de inocuidad alimentaria (Norma BRCGS

V.9, 2022).

La novena edicion de la BRCGS presenta varias novedades, la primera es la cultura
de la inocuidad alimentaria que involucra a todos los niveles de la organizacion, desde la
alta direccion hasta los operarios, se debe fomentar la responsabilidad e inocuidad de una
mentalidad colectiva, no obstante, la BRCGS V.9 hace que las empresas realicen auditorias
no anunciadas al menos una vez cada tres afos, lo que incrementa la confianza en la
integridad de los sistemas de inocuidad de las empresas certificadas. Esta medida asegura
que los establecimientos mantengan sus practicas de inocuidad de manera constante y no
solo se preparen para auditorias programadas.

Asimismo, la norma BRCGS se alinea con los principios del Codex Alimentarius,
que es la referencia mundial en términos de inocuidad alimentaria, y con las directrices de
la Global Food Safety Initiative (GFSI). Esto garantiza que las empresas certificadas bajo la
norma BRCGS cumplan con los estandares internacionales, lo que facilita el acceso a
mercados globales y fortalece la confianza de los consumidores. Ademas, la norma
promueve la integracion de tecnologias de la informacion y comunicacion (TIC),
permitiendo auditorias remotas y mejorando la eficiencia en la gestion de datos y

documentacion.

1.41 REQUISITOS FUNDAMENTALES DE LA NORMA

Algunos de los requisitos de la norma se denominan " FUNDAMENTALES ". Se

muestra como con la palabra "FUNDAMENTAL" y el simbolo @ Estos requisitos



especifican los sistemas necesarios para el desarrollo e implementacion de un programa de
calidad e inocuidad de los alimentos. Los requisitos que se consideran fundamentales son:

e Compromiso de la gerencia sénior y mejora continua (1.1)

e Plan de inocuidad alimentaria: HACCP (2)

e Auditorias internas (3.4)

e (Gestion de proveedores de materias primas y envasados (3.5.1)

e Acciones correctivas y preventivas (3.7)

e Trazabilidad (3.9)

e Disefio de las instalaciones, flujo de productos y separacion (4.3)

e Limpieza e higiene (4.11)

e Gestion de alérgenos (5.3)

e Control de las operaciones (6.1)

e Control de etiquetado y envasado (6.2)

e C(Capacitacion: zonas de manipulacion de materias primas, preparacion,

procesamiento, envasado y almacenamiento (7.1)

Estos requisitos son necesarios para garantizar la inocuidad alimentaria y el
cumplimiento de los estandares establecidos en BRCGS V.9La no conformidad de

cualquiera de estos requisitos puede resultar en la falla o pérdida de la certificacion.

1.4.2 COMPROMISO DE LA GERENCIA SENIOR

La gerencia sénior son los altos ejecutivos y lideres de la organizacion que tienen la
responsabilidad y autoridad para tomar decisiones estratégicas y garantizar el cumplimiento
de la inocuidad alimentaria. Este grupo debe liderar con el ejemplo, demostrando un
compromiso claro y visible con la inocuidad alimentaria, asegurando que los valores de la
organizacion se alineen con este objetivo.

Son responsables de desarrollar y aprobar una politica de inocuidad alimentaria que
cumpla con las normativas legales y las expectativas de los clientes, fomentando la mejora
continua del sistema.; La politica debe documentarse, actualizarse periédicamente y ser
accesible a todos los niveles de la organizacion. También deben establecer objetivos claros
y medibles, incluidos aquellos relacionados con la inocuidad, integridad y calidad del

producto.
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Ademéds, la gerencia sénior debe proporcionar los recursos necesarios para la
implementacion y mantenimiento del sistema de gestion, como capacitaciones y tecnologia.
También son responsables de realizar revisiones regulares del sistema de manera anual,
evaluando auditorias internas y externas, incidentes y la implementacion de acciones

correctivas.

1.4.3 PRINCIPALES NOVEDADES DE LA NOVENA EDICION

En la novena edicion, se han introducido cambios significativos para reforzar la

inocuidad alimentaria, entre ellos destacan:

1.4.3.1 CULTURA DE INOCUIDAD ALIMENTARIA:

Se establece la obligacion de las empresas de crear y fomentar una cultura
organizacional centrada en la inocuidad alimentaria, implicando a todos los niveles
jerarquicos desde la alta direccion hasta los operarios. Este concepto enfatiza la
responsabilidad colectiva dentro de las organizaciones para mantener la inocuidad y calidad

de los productos (BRCGS,2022)

1.4.3.2 REQUISITOS FUNDAMENTALES DE LA NORMA BRCGS V.9

La Norma BRCGS V.9 establece una serie de requisitos fundamentales que son
esenciales para que una empresa obtenga y mantenga la certificacion. El incumplimiento de
estos requisitos puede resultar en la pérdida de la certificacion. Los requisitos

fundamentales incluyen:

1.4.3.3 PLAN DE INOCUIDAD ALIMENTARIA BASADO EN HACCP

El sistema de HACCP fue implementado en Chile en 1997, como parte de un
esfuerzo del Ministerio de Salud para modernizar y fortalecer la regulacion de la inocuidad
alimentaria en el pais (MINSAL,1997). Esta iniciativa busco alinear las practicas nacionales
con las recomendaciones internacionales, estableciendo un enfoque preventivo en la gestion
de riesgos alimentarios. Desde su adopcion, el HACCP ha permitido a las empresas del
sector alimentario identificar, evaluar y controlar los peligros que pueden comprometer la
inocuidad de los alimentos en todas las etapas de su produccion y distribucion (Codex
Alimentarius, 2018). La norma requiere que todas las empresas implementen un plan

HACCP para identificar, evaluar y controlar peligros en el proceso de produccion
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alimentaria. El plan debe ser desarrollado por un equipo multidisciplinario con
conocimientos en inocuidad alimentaria y HACCP, y debe revisarse periddicamente para

asegurar su eficacia (ISO, 20138).

1.4.3.4 PROGRAMAS REQUISITOS PARA EL. ASEGURAMIENTO DE

LA CALIDAD

Los requisitos y exigencias antes de implementar un sistema HACCP son muy
importantes para la inocuidad alimentaria. Estos incluyen buenas practicas de higiene,
limpieza, capacitacion del personal y control de plagas, para mantener la calidad y la

inocuidad del producto durante la produccion, gestion y distribucion.

De acuerdo con el Codex Alimentarius y la norma BRCGS, los programas de
prerrequisitos deben ser documentados, implementados y mantenidos de manera
sistematica. La BRCGS, en particular, enfatiza la importancia de una cultura de inocuidad
alimentaria, lo que implica que los trabajadores del servicio a todos los niveles deben
comprender y participar activamente en la implementacion de estos programas. Por
ejemplo, la norma BRCGS exige la implementacion de programas de capacitacion
especificos para garantizar que el personal conozca los procedimientos de higiene, los
peligros asociados a los alimentos y las medidas de control necesarias.

Es fundamental revisar y actualizar periddicamente los programas de prerrequisitos
para asegurar que se adapten a los cambios en la legislacion, los avances tecnoldgicos y las
necesidades de la organizacion. Estas revisiones deben ser documentadas y formar parte del

sistema de gestion de calidad

1.4.3.5_COMPROMISO DEL EQUIPO DIRIGENTE:

La alta direccion debe establecer y comunicar una politica de inocuidad alimentaria
que demuestre su compromiso no solo de lograr el cumplimiento de los requisitos legales y
de las expectativas del cliente, sino también de guiar hacia la mejora continua de la
inocuidad de los alimentos. Esta politica debe estar disponible para todo el personal y

reflejar la intencion de mejorar continuamente el sistema de gestion.
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Es responsabilidad del equipo dirigente definir claramente las funciones y
responsabilidades relacionadas con la inocuidad alimentaria en todos los niveles de la
organizacion, no obstante, se debe garantizar la disponibilidad de los recursos necesarios,
incluida la formacién del personal, para poner en marcha y mantener el sistema de gestion
de la inocuidad alimentaria. Asimismo, el sistema debe estar sujeto a una evaluacion para
determinar su eficacia, y los resultados de tales auditorias deben utilizarse para promover la

mejora continua de la inocuidad alimentaria.

1.4.3.6 AUDITORIAS INTERNAS:

Es esencial que las empresas realicen auditorias internas con regularidad para
verificar el cumplimiento de los requisitos de la norma y garantizar que los sistemas de
inocuidad y calidad alimentaria estén funcionando de manera efectiva. Estas auditorias
deben llevarse a cabo por personal capacitado o por consultores externos cualificados

(BRCGS, 2022).

1.4.3.7 GESTION DE PROVEEDORES Y TRAZABILIDAD:

Las empresas deben tener un sistema robusto para la gestion de proveedores,
asegurando que las materias primas utilizadas cumplan con los estandares de inocuidad y
calidad. La trazabilidad es clave para garantizar que todos los productos pueden ser
rastreados a lo largo de la cadena de suministro, desde su origen hasta el punto de venta

final, permitiendo una respuesta rapida en caso de incidentes (ISO, 2018).

1.4.3.8 CONTROL DE ALERGENOS:

Un enfoque critico de la norma BRCGS es el control de alérgenos. Las empresas
deben implementar medidas para evitar la contaminacion cruzada de alérgenos durante el
procesamiento y asegurar que los productos estén etiquetados correctamente para advertir a

los consumidores sobre su contenido (BRCGS, 2022).

1.5 CALIDAD

La calidad es el grado en que un producto o servicio cumple con las

especificaciones y expectativas del cliente, garantizando que sus caracteristicas inherentes
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se alineen con los requisitos legales, normativos y comerciales establecidos. (Norma
BRCGS V.9 2022).
La calidad es el grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple

con los requisitos (1SO, 9000:2015).

1.6 LEGALIDAD

La legalidad es el cumplimiento de todos los requisitos legales aplicables al pais de
venta de los productos alimentarios. Esto incluye la verificaciéon de que los productos
comercializados cumplan con la legislacion vigente en cuanto a etiquetado, composicion y

requisitos de cantidad o volumen (Norma BRCGS V.9).

1.7 INOCUIDAD ALIMENTARIA

Adopta un enfoque integral que incluye la inocuidad, autenticidad, legalidad y
calidad de los productos alimentarios. Este enfoque requiere que las empresas implementen
un sistema de gestion basado en la identificacion, evaluacion y control de los peligros
alimentarios, con el objetivo de minimizar los riesgos y garantizar productos seguros para

el consumidor (NORMA BRCGS V.9).

1.8 POLITICA DE LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS

La organizacion debe establecer, implementar y mantener una politica de inocuidad
alimentaria que asegure que los alimentos producidos sean seguros, cumplan con las
regulaciones aplicables, y que esté enfocada en la mejora continua del sistema de gestion de

inocuidad alimentaria (1SO,22000:2018).
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CAPITULO 2: METODOLOGIA

ETAPA 1: Elaboracion del diagnostico.

Se elabor6 el diagnostico para evaluar la situacion actual del servicio de

alimentacion, conforme a los requisitos establecidos por la norma BRCGS V 9.
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El objetivo de la prueba fue evaluar a los trabajadores del servicio de alimentacion,
enfocandose en los aspectos mas relevantes de la norma para identificar areas de
cumplimiento e incumplimiento.

Implementacion de la Lista de Verificacion segun la Norma BRCGS V.9

La lista de verificacion consistié en responder a seis preguntas clave que abordan
los siguientes aspectos del estandar:
e Inocuidad alimentaria
e Higiene del personal
e Contaminacion cruzada
e Limpieza y sanitizacion
e Gestion de residuos
e Cultura de inocuidad alimentaria
Se utiliz6 una escala de calificacion de 0 a 100, con intervalos de 16,67 puntos, para

evaluar el nivel de cumplimiento, los resultados obtenidos se presentan en la Tabla 2-3.

Tabla 2-1 Escala de calificacion de evaluacion a trabajadores del SA-UTFSM.

Fuente: Elaboracion propia basada en datos de la norma BRCGS V.9.

PUNTUACION  ESCALA SIGNIFICADO

0 No Aprobado No maneja la informacion
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25 Insuficiente

50 Aceptable
75 Excelente
100 Aprobado

Maneja un porcentaje minimo de informacion

Maneja la informacion precisa

Conoce y aplica las normativas de higiene en el

manejo de alimentos

Maneja toda la informacion necesaria para
aplicar buenas practicas de inocuidad

alimentaria y garantizar la calidad del servicio

Nota: Esta tabla muestra la escala de calificacion que se tomo en cuenta para asignar el nivel de

cumplimiento de los requisitos de la norma BRCGS V9.

Tabla 2-2 Escala de clasificacion por pregunta segun la lista de verificacion de la norma BRCGS V9.

Fuente: Elaboracion propia basada en datos de la norma BRCGS V.9.

PUNTUACION

ESCALA

[0 — 50]
<50-70]
<70-90]

<90-100]

Deficiente
Regular
Bueno

Muy

bueno

Nota: Esta tabla presenta la descripcion del nivel de cumplimiento global de los requisitos

establecidos en la norma BRCGS V 9.

Finalmente, la informaciéon recopilada de la evaluacion se procesa y analiza en

preparacion para el diagndstico.

Los resultados obtenidos se evalian de manera detallada, de manera general y por

pregunta segun la lista de verificacion de la norma BRCGS V.9, asegurando una

comprension clara y precisa de la situacion actual del servicio de alimentacion.
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ETAPA 2: Identificacion del problema.

Los resultados obtenidos permitieron identificar areas de mejora en cuanto a la
participacion laboral de los trabajadores del servicio en relacion con los requisitos de la
norma BRCGS V.9.

Se elabord un analisis que resumid el nivel de cumplimiento en cada pregunta

evaluada (Tabla 2-2).

ETAPA 3: Propuesta de mejora

Se sugiri6 proporcionar capacitacion periddica a los trabajadores del servicio para
mejorar el conocimiento y las habilidades necesarias para cumplir con los requisitos

establecidos por la norma.

ETAPA 4: Beneficios esperados

La implementacion de capacitacion frecuente ayudara a:
e Mejorar el cumplimiento de los requisitos estandar.
e Mejorar las practicas de inocuidad e higiene alimentaria de los empleados.
e Reduce los riesgos asociados a alergias y contaminacion.
e (arantiza un ambiente de trabajo saludable que cumpla con los estandares

de calidad e inocuidad alimentaria.

RESULTADOS Y DISCUSION

Tras realizar la evaluacion correspondiente, se determind que el promedio final
obtenido es del 71%. Este resultado ubica al servicio de alimentacion de la UTFSM en la
categoria de “BUENO”, seglin los criterios enumerados en la tabla 2-3, por lo que es el
cumplimiento minimo que se debe regular, donde se recomend¢ realizar auditorias internas

para asi poder mejorar continuamente la calidad del SA UTFSM. (ANEXO 1. EVALUACION

INCIAL PARA EL PERSONAL DEL SERVICIO DE ALIMENTACION UTFSM)
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Los resultados de cada pregunta de la primera prueba fueron:

Tabla 2-3 Resumen de los puntajes obtenidos por la lista de verificacion de la norma BRCGS V. 9.

Fuente: Elaboracion propia basada en datos de la norma BRCGS V.9

SECCION DE LA PRUEBA PUNTAJE CALIFICACION

OBTENIDO (%)

1) Inocuidad 88 BUENO
alimentaria

2) Higiene del personal 75 BUENO

3) Contaminacion 75 BUENO
cruzada

4) Limpieza y 75 BUENO
sanitacion

5) Gestion de residuos 100 MUY BUENO

6) Cultura de inocuidad

alimentaria 13 INSUFICIENTE

PROMEDIO TOTAL 71 BUENO

Nota: Esta tabla refleja el puntaje obtenido en cada pregunta de la prueba basada en la norma BRCGS V 9,

clasificando los resultados en categorias de deficiente, regular y bueno.
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GRAFICO 2-1:Porcentaje de aciertos por pregunta.
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Nota: El grafico muestra el porcentaje obtenido en cada pregunta de la evaluacion, de acuerdo con

los criterios establecidos en la lista de verificacion de la norma BRCGS version 9.

El grafico muestra el porcentaje obtenido en cada pregunta de la evaluacion, de
acuerdo con los criterios establecidos en la lista de verificacion de la norma BRCGS
version 9.

Se puede interpretar que el servicio de alimentacion de la UTFSM destaca en el
capitulo 8, obteniendo un resultado del 100%, lo que lo clasifica en la categoria de “MUY
BUENO”. Por otra parte, el capitulo 3, los capitulos relacionados con la gestion de residuos
(4.12), limpieza y sanitizacion (4.11) y la eliminacion de cuerpos extrafios (4.10) alcanza un
88%:75%;75%;75%, ubicandose en la categoria de “BUENQO”. Sin embargo, la cultura de
inocuidad alimentaria (1.1) muestran un desempefio insuficiente con un porcentaje del 13%
, lo que afecta el rendimiento general del servicio. Ante esto, se implementardn medidas
correctivas para fortalecer estas areas criticas y garantizar un cumplimiento mas solido con
los requisitos establecidos

Junto con esto, se elabord una prueba final para evaluar la evolucion del personal en

cuanto a los conocimientos adquiridos de la norma. Sin embargo, debido a diversas
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circunstancias, no se pudo llevar a cabo, aunque se plante6 como parte del proceso (ANEXO
2. EVALUACION FINAL PARA EL PERSONAL DEL SERVICIO DE ALIMENTACION UT, FSM)

La prueba final abordo los siguientes aspectos clave, en linea con los requisitos de
la norma BRCGS V-9, y se basé en los siguientes apartados del estandar:

e Trazabilidad: (Capitulo 4.13 - Trazabilidad)

e (Cuerpos extranos: (Capitulo 4.6 - Control de cuerpos extrafios)

e Formacion y competencia del personal: (Capitulo 7.2 - Competencia,
formacion y sensibilizacion)

e Control de productos alérgenos: (Capitulo 5.5 - Control de alérgenos)

e Documentos y procedimientos: (Capitulo 4.4 - Documentacioén y control de
registros)

e Sistema de gestion de calidad: (Capitulo 1.2 - Sistema de gestion de calidad)

e Gestion ambiental: (Capitulo 4.18 - Gestion ambiental y sostenibilidad)

Estos puntos fueron tratados en las preguntas clave de la evaluacion, cuyo proposito

era verificar el conocimiento del personal en cuanto a la correcta implementacion de los

procedimientos para garantizar la inocuidad alimentaria y el cumplimiento de la norma.
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INTRODUCCION

El manual de gestion de calidad e inocuidad alimentaria de la organizacién ha sido
actualizado para cumplir con los requisitos establecidos en la version 9 de la norma
BRCGS y los lineamientos del Codex Alimentarius.

Este proceso de actualizacion incluye la incorporacion de los siguientes puntos de la
norma BRCGS, que han sido afiadidos al manual:

e Objetivos del Manual

e Compromiso con la Gerencia Senior

e Politica de la Calidad e Inocuidad Alimentaria
e Cultura de Inocuidad Alimentaria

e Control de productos alérgenos

e Propuesta del Sistema HACCP

e Principios de HACCP

e Documentacion y registros

e HACCPY Controles Operativos

Se actualizd el contenido completo del manual, revisando y mejorando los
procedimientos y practicas operativas previamente establecidos.

Se optimizé la implementacion del sistema HACCP, se fortalecieron los controles
en el manejo de alérgenos y se incorporaron estrategias de sostenibilidad en los procesos
operativos, no obstante , los programas de capacitacion fueron revisados y detallados, se
establecieron nuevas politicas y compromisos como parte de este trabajo confirmadas por la
jefa del SA UTFSM , estas modificaciones fueron reflejadas en el manual, asegurando que
la organizacion mantenga los estandares mas altos de inocuidad alimentaria, calidad y

sostenibilidad.
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MANUAL
BUENAS PRACTICAS DE Cédigo: M-BPM-01
MANUFACTURA Version: 04
SERVICIO DE ALIMENTACION UTFSM

1 INFORMACION GENERAL DEL MANUAL

1.1 PRESENTACION YALCANCE DEL MANUAL

Este Manual describe las medidas generales y las actividades que se deben llevar a
cabo por todo el personal de Servicio de Alimentacion para asegurar la produccion de

alientos inocuos y prevenir la contaminacion cruzada de estos.

Para la aplicacion de este Manual, se considera un programa general de medidas,
aplicacion de criterios y acciones que se ejecutaran en todas las etapas de produccion que
incluyen desde la recepcion de la materia prima en la bodega central hasta la etapa de
servicio, es decir, la entrega de un producto alimenticio a los clientes (comensales) dentro

de las instalaciones de Casino del Servicio de Alimentacion.

El compromiso de la direccion del SA 'y del personal técnico y operativo es asegurar
la inocuidad de los productos y prevenir las enfermedades o dafios causados por los

alimentos, teniendo en cuenta la vulnerabilidad de la poblacion objetivo.

Las practicas descritas en este Manual aplican a todo el personal que desarrolla

actividades en el area de Alimentos del Servicio de Alimentacion.

1.2 OBJETIVOS DEL MANUAL

I.  Garantizar la produccion de alimentos inocuos y de alta calidad.
[l.  Prevenir contaminaciones cruzadas y prevenir los riesgos para la salud de los
consumidores.
1. Cumplir con los requisitos regulatorios y las expectativas de auditorias externas.

IV.  Fomentar una cultura organizacional orientada a la mejora continua.
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1.3 RESPONSABLES & RESPONSABILIDADES

Directora de Servicios y Administracion: Aprobar el Manual de Buenas Practicas
de Manufactura y sus revisiones.

DAF: Proporcionar los recursos necesarios para la aplicaciéon de las Buenas
Practicas de Manufactura.

Encargado Unidad de Mantencion: Asegurar la ejecucion de todos los trabajos de
mantenciéon requeridos para facilitar el cumplimiento de las Buenas Practicas de
Manufactura.

Jefe del Servicio de Alimentacion: Revisar y mantener actualizado el Manual.
Verificar el cumplimiento de las buenas practicas de manufactura en el Casino de la.
Asegurar el cumplimiento de todos los lineamientos descritos en el Manual. Ademds de
capacitar al personal operativo en la aplicacion de estas practicas.

Maestros y Equipo SA UTFSM: responsables del desarrollo, implementacion y
mantenimiento en el tiempo de las Buenas Practicas de Manufactura y del sistema de
Aseguramiento de Calidad implementado. Son responsables de analizar tendencias y

proponer mejoras seguin el funcionamiento practico del sistema.

1.4 COMPROMISO DE LA GERENCIA SENIOR

La gerencia declara su compromiso con la produccion de alimentos inocuos,
legales y de alta calidad, asi como con la mejora continua de la cultura de inocuidad y
calidad alimentaria.

La politica debe estar documentada, firmada por la alta gerencia y se debe

comunicar a todo el personal.

1.4.1 Politica de Calidad e Inocuidad Alimentaria

La gerencia senior declara su compromiso con: La politica de inocuidad alimentaria
fue elaborada por parte de este trabajo, presentada y registrada formalmente ante la entidad
correspondiente, y ha sido confirmada por los responsables. Actualmente, se estd a la espera
de su implementacion. Hasta el momento, no se ha emitido ningiin comunicado oficial

adicional.
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Fuente: Elaboracion propia basada en datos de la norma BRCGS V.9.

POLITICA DE INOCUIDAD ATIMENTARTA

Para todo el personal de SA- UTFSM
En el servicio de alimentacion de la UTFSM, sede Vifia del Mar, estamos
comprometidos con la preparacion de alimentos inocuos de calidad y en cumplimiento
con la normativa vigente. Trabajamos diariamente para satisfacer las necesidades de
nuestros comensales y fomentar una cultura de mnocuo y calidad alimentaria.
Nuestro equipo se esfuerza por mejorar continuamente nuestras practicas,
garantizando asi alimentos confiables v un servicio de excelencia.
Gerencia del Servicio de Alimentacion

UTFSM, Vifia del Mar

1.4.2 Cultura de Inocuidad Alimentaria

Se implementa un plan de cultura de inocuidad alimentaria que incluye:

* Comunicacion clara y honesta.

* Actividades de capacitacion.

* Mediciones de desempefio relacionadas con la inocuidad y calidad del producto.

* Encuestas de percepcion

e Andlisis de indicadores clave como cumplimiento en capacitaciones y
reportes de incidentes.

La revision de este plan tiene que ser de manera anual donde la gerencia evalaa los
resultados y establece acciones correctivas y preventivas, documentando el progreso en el
sistema de gestion.

Se planteo una encuesta interna de la cultura de inocuidad alimentaria para entender
como se promueve y fomenta en todos los niveles de la organizacion desde la alta direccion
hasta los trabajadores del servicio del SA-UTFSM, Hasta el momento, no se ha emitido
ningun comunicado oficial por parte de los responsables, ni se ha obtenido respuesta

alguna.
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Imagen 2-1 . Encuesta sobre la cultura de inocuidad de alimentos.

Fuente: Elaboracion propia basada en los principios y requisitos de la norma BRCGS V.9.

Encuesta sobre Cultura de Inocuidad £Qué haces si observas un incumplimiento de las normas de inocuidad
. . i ia?
Alimentaria alimentaria:
Es un encuesta disediada para recopilar informacidn sobwe las percepciones, prdcticas y Ty
el niwel e compromise del persanal con los valores y objetivas de calidad en la SA- () Informo inmediatamente:
UTFSM
(:,‘- Corrijo e problema por mi cuenta
noseSS03@gmail.com Cambiar cuenta ey
€3 Mocompanido C Mo hago nada
iRecibiste idn en alimentaria en los GItiMos 6 Meses? 5 pustcs
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Imagen 2-2. Flyer para fomentar la cultura de inocuidad alimentaria.

Fuente: Elaboracion propia basada en datos de la norma BRCGS V.9.

Este flyer presenta claves fundamentales para garantizar la inocuidad
alimentaria, destacando practicas esenciales como la higiene personal, la desinfeccion
adecuada de alimentos y superficies, el almacenamiento seguro,la prevencion de
contaminacion cruzada y la coccidn segura. si son implementadas de manera consistente
por todo el personal, contribuyen a crear un entorno laboral que prioriza la inocuidad
alimentaria y promueve una cultura de responsabilidad en todos los niveles de la

organizacion.

UNIVERSIDAD TECNICA
FEDERICO SANTA MARIA

Claves para Garantizar
la Inocuidad
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1.4.2.1 Plan anual de mejora continua

Objetivo: Fortalecer la inocuidad alimentaria mediante actividades y revisiones
periodicas.
La posibilidad de implementar esta actividad en el servicio de alimentacion sera

analizada por el encargado de calidad.

Tabla 2-4 Actividades para fomentar la cultura de la inocuidad alimentaria.
Mes Actividad Responsable

Enero Capacitacion sobre la | Encargado de calidad

inocuidad alimentaria

Marzo Taller sobre manejo de | Encargado de calidad

alérgenos

Junio Supervisor de calidad

Inspeccion sorpresa de

BPM
Septiembre Campana de
concientizacion Gerencia
Diciembre Revision ~ anual  y | Gerencia
retroalimentacion

Tabla 2-5 Revisiones periodicas para evaluar la eficacia del plan.

Mes Revision Objetivo
Trimestral | Auditorias internas Evaluar el desempeio de las actividades
Anual Evaluacion general Ajustar el plan para el siguiente afio

Nota: Se evalUa el desempefio mediante encuestas, retroalimentacion o revision de documentos

2 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Las Buenas Practicas de Manufactura son las acciones de manejo y manipulacion a
que se debe ajustar cada procedimiento o etapas del proceso, con el propdsito de obtener un
producto de inocuo y que cumpla las especificaciones de Inocuidad, calidad y legalidad

definidas.
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El Programa de Buenas Practicas de Manufactura del Servicio de Alimentacion se
desglosa de la siguiente manera:

* Requerimientos de Infraestructura.

* Proyeccioén y disposicion de edificio y areas.

* Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES).

* Procedimientos Operacionales Estandarizados (POE).

* El modelo utilizado para el desarrollo de este Manual es el Codex Alimentarius,

conjunto a la norma BRCGS V.9

2.1 Requerimientos de infraestructura

Con el objetivo de prevenir riesgos de contaminacioén y garantizar la seguridad de
las operaciones, la infraestructura debe disefarse, proyectarse y construirse de acuerdo con
las normas y estandares aplicables, priorizando la seleccion de materiales no todxicos, la
implementacion de sistemas de ventilacion y filtracion eficientes, y la gestion adecuada de
residuos

e Reducir al minimo la contaminacién de cualquier tipo.

e Facilitar las tareas adecuadas de mantenimiento, limpieza y desinfeccion.

e Asegurando que las superficies y los materiales, en especial las que vayan a
estar en contacto con los alimentos, no sean toxicos para el uso al que se
destinan y sean suficientemente duraderos y faciles de mantener y limpiar.

e (Garantizar una proteccion eficiente contra el acceso y anidamiento de

plagas.

2.1.1 Emplazamiento del establecimiento

El emplazamiento del establecimiento considera las posibles fuentes de
contaminacion y la eficacia de las medidas correctivas y preventivas que requieran

adoptarse para proteger a los alimentos.

El establecimiento se ubica en un lugar que garantiza la inocuidad o la aptitud de los
alimentos, por lo que, de manera general, se ubica generalmente alejado de las areas que

presenten las condiciones:
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Zonas cuyo medio ambiente esté contaminado, o zonas donde se realicen
actividades industriales que constituyan una amenaza grave de
contaminacion de los alimentos.

Zonas expuestas a inundaciones que no permitan realizar obras de
proteccion adecuada y suficiente.

Zonas expuestas a infestacion de plagas.

Zonas que no permitan facilidades para retirar de manera eficaz los

desechos, tanto liquidos como solidos.

2.1.2 Instalaciones de equipos

Los equipos se instalan considerando requerimientos tales como:

Permitir un mantenimiento y limpieza adecuados.
Operar de acuerdo con el uso que fueron destinados.

Facilitar el cumplimiento de las practicas de higiene.

2.2 PROYECCION Y DISPOSICION DE LOS EDIFICIOS Y AREAS

La proyeccion y disposicion interna de las instalaciones alimentarias permiten la

adopcion de buenas practicas de higiene de los alimentos, incluidas medidas protectoras

contra la contaminacion por productos alimenticios entre y durante las operaciones.

Se considera siempre evitar la contaminacion cruzada, para lo cual se toman en

cuenta que las actividades que se realicen deben estar adecuadamente separadas por medios

fisicos o cualquier otro mecanismo que sea efectivo, tal cual muestra el Plano de las

Instalaciones XX donde se preparan y manipulan los alimentos.

En las zonas de preparacion de alimentos se cuenta con:

2.2.1 Pisos

v De material impermeable, lavables, no absorbentes, sin presencia de grietas y faciles de

limpiar.

2.2.2 Cielos

v" Son de superficie lisa y su construccion no permite la acumulacion de suciedad o

condensaciones de vapor de agua.
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2.2.3 Paredes

v De construccion lisa, impermeables, faciles de limpiar, en general de colores claros.

2.2.4 Puertas

v' Las puertas de superficie lisa y no absorbente.

2.2.5 Ventanas
v’ Las ventanas que se abran estan adecuadamente protegidas contra vectores.

2.2.6 Tluminacion

v Las lamparas o luminarias estan fijas, en buen estado, limpias y aquellas que se
encuentren sobre material comestible o areas de preparacion de alimentos, estan

protegidas para evitar desprendimiento de vidrios en caso de que exploten.

2.2.7 Ventilacion

v" Se dispone de una ventilacién adecuada para evitar, la condensacion de vapor de agua y

acumulacion de polvo.

2.3 PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARIZADOS DE

SANITIZACION (POES)

Los procedimientos operacionales estandarizados de sanitizacion (POES) permiten
el monitoreo y verificacion de las Buenas Practicas de higiene que son necesarias para, en
forma permanente, aseguran la aplicacion de medidas preventivas y correctivas para
mantener la inocuidad de los alimentos:

En los POES, se tratan diversos aspectos relacionados con:

e Aspectos de Salud y Précticas del Personal.
e Manejo y Disposicion de Desechos.

e Limpieza y Sanitizacion de equipos.

e Manejo de Productos Quimicos.

e Control del Suministro de Agua.

e Control de Plagas.

e Prevencion de la contaminacion cruzada.

e Adulteracion de productos
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2.3.1 Aspectos de salud y practicas del Personal

El Servicio de Alimentacion de la sede Vina del mar asegura que sus colaboradores
mantienen una apropiada higiene personal, un buen estado de salud y practicas higiénicas
de acuerdo con las funciones que desempefian, evitando de esta manera la probabilidad de
contaminar los alimentos y provocar o transmitir enfermedades a los consumidores

(comensales).

2.3.2 Manejo v disposicion de los desechos

Los residuos y desperdicios se manejan, almacenan y eliminan de tal manera que no
se desarrollen olores, para evitar que sea un foco de plagas, insectos y roedores, ademas
para evitar la contaminacion de los alimentos y superficies de contacto con alimentos y la

contaminacion cruzada a través de olores.

2.3.3 Limpieza v sanitizacion de equipos

Las superficies internas y externas, los equipos y utensilios de proceso deben
mantenerse limpias para eliminar contaminaciones cruzadas y resguardar la salud de los

consumidores.

2.3.4 Manejo de productos quimicos

Con el fin de evitar cualquier contaminacion quimica de los alimentos se cuenta con
un procedimiento que establece los requisitos para el resguardo, la recepcion,
almacenamiento y manipulacién de los productos quimicos de limpieza utilizados en las

instalaciones del Servicio de Alimentacion de la Casa Central.

2.3.5 Control del Suministro de Agua

El suministro de agua potable debe ser suficiente para cubrir todas las necesidades
del personal manipulador, las practicas de limpieza e higiene de las instalaciones de
Servicio de Alimentacion de la Casa Central, la presion debe ser suficiente en todo
momento para que las operaciones de elaboracion puedan efectuarse eficazmente de

acuerdo con lo estipulado en la Norma Chilena 409:2005.
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2.3.6 Control de Plagas

Las plagas constituyen una amenaza seria para la inocuidad y la aptitud de los
alimentos. Se debe evitar todas las condiciones que favorezcan la proliferacion e
infestacion de plagas adoptandose buenas practicas de higiene.

El Servicio de Alimentacion de sede Vina del mar cuenta con los servicios de una

empresa externa para la prevencion y la erradicacion de las plagas en casos de infestacion.

2.3.7 Prevencion de la contaminacion cruzada

Un peligro importante en el camino de los alimentos es la contaminacion cruzada,
que es la transferencia de microorganismos desde una superficie a otra o desde un alimento
a otro o desde una zona a otra y de una persona a otra. Para el control microbiologico se
toman las medidas preventivas adecuadas, para evitar la contaminacion entre areas donde
se elaboren alimentos, manos sin lavar, en los mesones de preparacion, equipos, utensilios,
tablas de cortar u otros alimentos.

Para evitar la contaminacién cruzada en las instalaciones del Servicio de
Alimentacion USM de la sede Vifia del mar han establecido barreras fisicas y de practicas o
procedimientos, tales como:

v Uso de implementos y utensilios especificos para cada tipo de producto,
por ejemplo; tablas de cortar de distintos colores.

v" Précticas de limpieza de acuerdo con los procedimientos definidos

v' Précticas para el manejo y disposicion de los desechos (personal que
manipula alimentos evita el contacto con la basura).

v' Précticas y procedimientos para descongelacion de alimentos,

v Etc.

En SA-UTFSM los POES son:

POES - 01 LIMPIEZA DE UTENCILIOS, EQUIPOS E INSTALACIONES

1. Objetivo

Asegura que las practicas de limpieza y sanitizacion que se llevan a cabo en las
instalaciones y sus equipos garantizan la limpieza e higiene en todas las areas de
elaboraciéon y mantencion de alimentos antes, durante y después de la manipulacion de

alimentos y previenen la contaminacion cruzada.
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2 Alcance

Aplica para todas las areas de Cocinas y Lineas de Distribucion de Alimentos, con
sus respectivas superficies, ya sea que tengan contacto directo con el alimento o no.
Incluyen equipos, utensilios, pisos, paredes, cielos, basureros, etc.

POES - 02 HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL

1 Objetivo:

Asegurar las buenas practicas del personal para resguardar la inocuidad alimentaria
de los productos elaborados y asi mismo, controlar el estado de salud del personal y visita
que ingrese a las dependencias del Servicio de Alimentacion de la . _UTFSM.

2 Alcance

Aplica para todo el personal directo e indirecto, contratistas y visitas que ingresen a
las instalaciones del Servicio de Alimentacion de la UTFSM.

POES - 03 MANEJO DE RESIDUOS DOMICILIARIOS Y PELIGROSOS

1. Objetivo

Asegurar el correcto manejo y disposicion de residuos sélidos industriales, residuos
asimilables a domésticos y residuos peligrosos, los cuales son generados durante el proceso
de elaboracion, para prevenir la contaminacion cruzada y asegurar inocuidad del producto.

2. Alcance

Aplica a todos los residuos generados en instalaciones donde se realizan los
procesos de elaboracion, transporte y distribucion de alimentos en el SA-USM sede Vina
del mar.

POES - 04 CONTROL DE PLAGAS

1. Objetivo
Garantizar un Sistema de Control de Plagas (SCP) eficiente que prevenga la
presencia de plagas como roedores, insectos, animales domésticos y aves, asegurando la
produccion de alimentos inocuos, evitando la contaminaciéon cruzada y manteniendo un
entorno seguro y libre de infestaciones, en cumplimiento con los estandares de calidad e
inocuidad alimentaria.
2. Alcance
Las instalaciones del Servicio de Alimentacion de SA UTFSM, relativas a

Desratizacion, Desinsectacion y Sanitizacion.
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POES - 05 CONTROL DE AGUA POTABLE

1. Objetivo
Asegurar un control sobre el abastecimiento de Agua Potable empleada en
diferentes operaciones del Servicio de Alimentacion de la UTFSM (en adelante SA-
UTFSM), cumpliendo con los requisitos de calidad microbioldgica, fisicoquimica y de

inocuidad establecidos en la normativa nacional (NCh 409/1) y las disposiciones de la

norma BRCGS V.9.

2. Alcance
Se aplica a los procesos realizados en el SA-UTFSM, que involucren el uso de agua
potable en la produccion, limpieza y sanitizacion, asi como al personal y servicios externos
responsables de su control y analisis.

POES - 06 MANEJO DE SUSTANCIAS PELIGROSAS

1. Objetivo

Asegurar el resguardo de las sustancias peligrosas utilizadas en SA UTFSM para
limpieza, mantencion, analisis y otros del proceso, con la finalidad de prevenir los riesgos
inherentes a su manipulacion y evitar contaminacion cruzada en los alimentos.

2. Alcance

Se aplica a todos los procesos realizados en SA UTFSM en lo que se refiere al
almacenaje, dosificacion y manejo de sustancias peligrosas.

POES - 07 ADULTERACION DE ALIMENTOS

1. Objetivo
Asegurar que las practicas del personal y las barreras definidas prevengan la
adulteracion del producto para asegurar productos terminados inocuos, auténticos y legales,
impidiendo la contaminacién cruzada y mantener la integridad de los alimentos en todas las
etapas del proceso.
2. Alcance
Se aplica en todas las instalaciones y procesos realizados en SA —UTFSM
incluyendo a toda la produccion, almacenamiento y distribucion de alimentos.

POES-08 PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA Y CONTROL DE

VIDRIO
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1. Objetivo
Asegurar que las barreras definidas previenen la contaminacion cruzada y permite la
elaboraciéon de productos inocuos, durante la operacidon, servicio y distribucion de
alimentos.
2. Alcance
Se aplica en todos los procesos ejecutados en las instalaciones y actividades
relacionadas con la produccion, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos en
SA-UTFSM

POES- 09 PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE ALERGENOS

1. Objetivo
Establecer lineamientos para controlar y reducir el riesgo de contaminacién con
alergenos en productos elaborados por el servicio de alimentacién de la UTFSM.
2. Alcance

Este procedimiento es aplicable a todo el personal del servicio de alimentacion de

la UTFSM

2.4 PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARES (POE)

Los procedimientos operacionales estandarizados (POE) permiten el monitoreo y
verificacion de las Buenas Practicas de operacion antes, durante y después de la elaboracion
de productos para, en forma permanente, asegurar la inocuidad de los alimentos y prevenir
la contaminacion cruzada de éstos.

En los POE, se tratan diversos aspectos relacionados con:

e Inspeccion y recepcion de materias primas.

Almacenamiento y trazabilidad de productos.

Control de temperaturas en procesos criticos.

Manejo de no conformidades y reclamaciones de clientes.

(No se enviaron los Procedimientos Operativos Estandar (POE) solicitados)

2.4.1 Control y recepcion de Materias Primas

Las materias primas que ingresan a las Bodegas del Servicio de Alimentacion son
inspeccionadas, manipuladas y almacenadas de tal manera de asegurarse que se encuentran

aptas para ser utilizadas en las operaciones del Servicio.
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Para aquellas materias primas criticas para la inocuidad, tales como carnes,
pescados, mariscos, huevos, productos lacteos, se cuenta con proveedores seleccionados y
evaluados que trabajan con Sistemas de Aseguramiento de Calidad, como, por ejemplo,

Buenas Practicas de Manufactura, Sistema HACCP u otro equivalente.

2.4.2 Almacenamiento de materias primas e insumos

Es de vital importancia un manejo eficiente de los alimentos durante su
almacenamiento en bodega con el fin de asegurar la calidad e inocuidad de las materias
primas hasta la preparacion de las raciones. Para ello, el Servicio de Alimentacion USM
cuenta con un procedimiento que establece las pautas a seguir para un correcto

almacenamiento de las materias primas recibidas y los controles asociados a esta actividad.

2.4.3 Control de los procesos

Cada uno de los procesos involucrados en la elaboracion de los alimentos del
Servicio de Alimentaciéon USM es controlado para asegurar la calidad e inocuidad de los
productos en todas las etapas de elaboracion.

Dentro de los controles de produccion en un servicio de alimentacion, es
fundamental el control de tiempo y temperatura.

Para cada una de las areas donde se elaboran alimentos, tales como, cocinas fria y
caliente, postres y pasteleria e incluido los puntos de servicio de éstos, se han establecido
los procedimientos para asegurar la inocuidad de los alimentos. Dentro de los
procedimientos definidos se cuenta con:

e Almacenamiento de alimentos refrigerados.
e Almacenamiento de alimentos congelados.
e Descongelacion de alimentos.

e Lavado de frutas y verduras.

e Uso de tablas.

e Coccion de alimentos.

e Enfriamiento de alimentos.

e Servicio de alimentos.

e Distribucion de alimentos

37



2.4.4 Trazabilidad v Retiro de productos

La trazabilidad es un conjunto de medidas, acciones y procedimientos que permiten
registrar e identificar cada producto desde su origen hasta su destino final. En el caso
particular del Servicio de Alimentacion USM, desde su origen (recepcion de materia prima)

hasta el servicio en el punto de entrega (comedores).

Consiste en la capacidad para reconstruir la historia, recorrido o aplicacion de un
determinado producto, identificando:
e Origen de sus componentes (proveedores).
e Historia de los procesos aplicados al producto (control de la produccion dentro de
cada area: cocinas, pasteleria, camaras).
e Distribucién y servicio.
Para lograr obtener la mayor informacion posible para hacer trazabilidad de los
alimentos elaborados y consumidos en Servicio de Alimentacion, se cuenta con:

1° Registro de la materia prima (proveedor, producto).

Imagen 2-3. Etiqueta actualizada de inocuidad y calidad alimentaria.

La UTFSM garantiza la calidad e inocuidad de sus productos mediante procedimientos para registrar
y evaluar proveedores, asegurando el cumplimiento de estdndares y requisitos legales. Realiza auditorias
regulares para verificar el mantenimiento de estos estandares, promoviendo la transparencia y una gestion
eficiente (USM, 2024; Btrazer, 2024).

Fuente: Elaboracion propia basada en datos de la norma BRCGS V9.

SERVICIO DE ALIMENTACION USM

Nombre del Producto

Proveedor _ Cant.(Kg/Unid.): Marca

Fecha de Apertura N° Lote/ Serie:
Fecha de Elaboracién
Fecha de Vencimiento —

Fecha de Congelacion (si aplica):
Fecha de Descongelacion (si aplica):
Condiciones de Almacenamiento: Refrigerar/Congelar a ___°C

Observaciones

Respondable:
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2° Cada salida de materia prima a un punto lleva asociado un n° de egreso desde la

Bodega, documento que identifica claramente la materia prima que sale, con toda su

informacién.

3° Controles de produccion diaria (registros de T°, monitoreos del saneamiento,

rotulacion de productos, contra muestras, etc.).

4° Finalmente, las salidas de la produccion de un dia en particular, queda registrada

en el sistema; informacion que es posible relacionar desde bodega para poder hacer el

seguimiento de las materias primas utilizadas.

2.45 Mantencion preventiva

El Servicio de Alimentacion USM, en colaboraciéon con una empresa externa de

mantencion, cuenta con un programa estructurado que incluye un Calendario o Programa

de Mantenimiento.

Este programa contempla las siguientes actividades

v' Identificacién de Equipamiento.

v" Tipo de Manutencion.

v Responsable de la Mantencion.

v' Periodo (frecuencia) de Mantencion.

v" Observaciones.

Ejemplo:

item Equipamiento Tipo Mantenedor

Mantencion

Familia | Sub-

Familia

Periodo de

Mantencion

Observaciones

Cocina Equipos | Bafio Preventivo | Externo

maria

Mensual

Refrigeracion | Camaras | XXX  |Preventivo | Externo

Semestral

Ademas, existe revision

interna diaria de c/u de

las unidades de frio
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Cada vez que un equipo o instalacién es sometida a alglin trabajo de mantencion, ya
sea de tipo preventivo o correctivo, la actividad queda registrada en la Hoja de Vida del

Equipo (Catastro de Equipo).

Cabe mencionar que, dentro de la gestion de mantenimiento, se ha establecido una
clasificacion de prioridades para cada item de mantenimiento, siendo los items de cocina y
refrigeracion categorizados como Prioridad I, es decir, su falla ocasionara una pérdida de

produccion, inocuidad de los alimentos o costos adicionales.

2.4.6 Calibracion y/o verificacion de equipos de Medicion y Ensayo

El Servicio de Alimentacién USM, junto al Area de Mantencién del Campus, cuenta
con un programa de calibracién y/o verificacion de equipos de medicion y ensayo que
permiten asegurar que los resultados de las mediciones criticas para la inocuidad
(temperatura, peso, entre otras sean confiables. Se dispone del Programa de Calibracion
y/o Verificacion de Equipos de Medicién y Ensayo el cual contempla:

v" Identificacidn, ubicacion y caracteristicas del equipo.
v" Tipo de actividad (Calibracion o verificacion).

v" Responsable.

v Frecuencia de calibracién y/o verificacion.

v" Interna o externa.

2.4.7 Reclamo de Clientes

El Servicio de Alimentacion USM cuenta con un procedimiento de Reclamo de
Clientes.

Para el caso particular de los reclamos causados por algiin incidente con alimentos,
una vez recibido el reclamo, éste es derivado inmediatamente al Encargado del Servicio de
Alimentacion, quien procede a iniciar la investigacion del reclamo y tomar las acciones
correspondientes, ya sea para dar una respuesta satisfactoria al Cliente, como también
acciones del tipo preventivas para evitar que este tipo de reclamos se repita.

Datos de contacto para realizar un reclamo:

e Correo electronico: consultasbienestar.jmc@usm.cl
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e Teléfono: +56 32 2654248

3  Propuesta de SISTEMA HACCP

Equipo Multidisciplinario el plan HACCP sera desarrollado y mantenido por un
equipo que incluya personal de calidad, operaciones y mantenimiento, liderado por un

experto en HACCP del Codex Alimentarius.

3.1 PLAN HACCP PARA EL SERVICIO DE ALIMENTACION DE LA UTFSM

El presente plan HACCP ha sido desarrollado de acuerdo con los principios
fundamentales del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP),
asi como con los requisitos establecidos en la norma BRCGS V.9. Dado que no se dispuso
de toda la informacién técnica especifica requerida para la elaboracion completa del plan,
se ha recurrido a la interpretacién de los principios y normativas generales del HACCP y
BRCGS, adaptandolos a las necesidades del Servicio de Alimentacion (SA) de la UTFSM.
Este enfoque permite garantizar la inocuidad alimentaria y cumplir con las buenas practicas

de manufactura, a pesar de las limitaciones en la documentacion proporcionada.

3.2 Principios de HACCP

El sistema HACCP incluira:
v" Identificacion y analisis de peligros.
v Determinacion de puntos criticos de control (CCP).
v Establecimiento de limites criticos, monitoreo, acciones correctivas y

procedimientos de verificacion.

Formar un equipo multidisciplinario con conocimientos en calidad, produccion y

control de peligros, se asignar un lider competente en HACCP para coordinar el equipo.

3.3 Introduccion de Plan HACCP

El presente plan HACCP abarca de manera integral todo el proceso productivo de

alimentos, desde la recepcion de materias primas (frescas, enlatadas o congeladas) hasta la
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distribucion final, garantizando la inocuidad alimentaria para toda la comunidad
universitaria. Este plan, disefiado conforme a los principios del sistema HACCP y los
requisitos de la norma BRCGS, detalla controles en cada etapa del flujo de trabajo con el
objetivo de identificar, evaluar y gestionar los peligros que puedan afectar la inocuidad de
los alimentos.
El desarrollo del plan HACCP se divide en los siguientes pasos fundamentales:
1. Recepcion de materias primas: En esta etapa inicial, se verifica que las materias
primas cumplan con los requisitos de calidad e inocuidad especificados, en caso de
incumplimientos, se procede al rechazo o devolucién al proveedor, asegurando que

solo los insumos aptos ingresen al sistema.

2. Almacenamiento de materias primas: Las materias primas aceptadas son
almacenadas bajo condiciones controladas de refrigeracion, congelacion o ambiente
seco, segun sus necesidades especificas, minimizando riesgos de contaminacion o
deterioro.

3. Identificacion de peligros: Mediante un enfoque basado en HACCP, se realiza un
analisis exhaustivo para identificar peligros bioldgicos, quimicos y fisicos en cada
etapa del proceso. Los peligros identificados son evaluados para determinar su
significancia y necesidad de control.

4. Aplicacion de controles PCC: Una vez identificados los peligros significativos, se
implementan controles especificos en los PCC, garantizando la mitigacion efectiva
de riesgos.

5. Control de temperatura: Este control es fundamental en todas las fases criticas del
proceso, asegurando que se mantengan las condiciones térmicas adecuadas para
prevenir la proliferacion de microorganismos o el deterioro del producto.

6. Preparacion de alimentos y coccion: Durante esta etapa, se llevan a cabo procesos
como limpieza, corte y tratamiento térmico. La coccidn se realiza bajo pardmetros
validados que garantizan la destruccion de patdégenos y el cumplimiento de

especificaciones de calidad.
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7. Transporte y distribucion: El transporte de los productos terminados se realiza bajo
condiciones controladas que mantienen la inocuidad y calidad, evitando la
contaminacion cruzada o fluctuaciones de temperatura.

8. Entrega al cliente: Antes de la entrega, se realiza una validacion final para asegurar
que el producto cumple con los requisitos establecidos, garantizando la satisfaccion
del cliente y la proteccion del consumidor final.

Este plan no solo cumple con los principios fundamentales del HACCP, sino que también
promueve una cultura de calidad e inocuidad alimentaria, apoyada en auditoria periodicas,

capacitacion continua y revision sistematica de los procesos.

3.4 Diagrama de Flujo de SA UTFSM

Fuente: Elaboracion propia basada la informacion en la norma BRCGS V.9 y los principios de HACCP.
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3.5 Analisis de peligro

Etapa Peligros identificados Categoria  Medidas de control propuestas Referencias
del proceso de peligro normativas
Contaminacion Exigir certificados de andlisis Principio 1 de
microbiana  (E.  coli, microbioldgicos a los HACCP: Realizar
Salmonella). Bioldgico  proveedores. un andlisis de
Inspeccion  visual de materias peligros.
Residuos de pesticidas o primas.
Recepcion  contaminantes quimicos Verificar que la temperatura de Seccion 3.6 de la
de materias en productos agricolas. Quimico  recepcion de alimentos norma BRCGS:
primas perecederos cumpla con los Recepcion y
Contaminacién fisica por rangos establecidos (<5 °C para control de las
fragmentos de vidrio o productos refrigerados y < -18 °C  materias primas.
plastico. Fisico para congelados)
Monitoreo  continuo de la Principio 1 y 5 de
temperatura (termostatos y HACCP:
Crecimiento  bacteriano
Biolégico  sistemas automaticos de Evaluacion de
debido a temperaturas
monitoreo). peligros y control
incorrectas
Bioldgico /  Inspeccion regular de los equipos de condiciones de
(refrigeracion)
Fisico de refrigeracion. almacenamiento
Almacena
Inspeccion  regular de los  Seccion 7.1.2 de
miento Deterioro de alimentos
productos  almacenados para la norma BRCGS:
(productos  caducados,
detectar deterioro o Requisitos de
mal almacenados).
contaminacion. almacenamiento y
Control de la humedad en el manejo adecuado.
almacenamiento.
Separacion fisica de alimentos Principio 2 de
Contaminaciéon  cruzada crudos y cocidos: Utilizar areas, HACCP:
entre alimentos crudos y utensilios y equipos separados Determinacion de
cocidos para cada tipo de alimento. los puntos criticos
Uso de tablas de cortar diferentes de control
Preparaci6  Fragmentos de utensilios Biolégico/ para carnes crudas y alimentos relacionados con
n de de cocina (cuchillos, Fisico listos para comer. la preparacion.
alimentos trozos de plastico). Seccion 5.2.1 de

Inspeccién 'y  mantenimiento

la norma BRCGS:
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regular de utensilios de cocina

Control de Ia

Fisico para evitar la rotura o el desgaste.  contaminacion
cruzada y
Verificacion de la integridad de manipulacion
los utensilios antes y después de segura de
cada uso. alimentos.
Establecer limites criticos de Principio 3 de
temperatura de coccion HACCEP:
Carnes rojas y cerdo: 63°C Establecer limites
(145°F) por al menos 3 minutos. criticos para las
Aves (pollo, pavo): 74°C (165°F).  temperaturas de
Coccidn Temperaturas
C Pescados 'y mariscos: 63°C coccion.
. ., Bioldgico
inadecuadas de coccion.
(145°F). Seccién 7.4.1 de
Huevos: 71°C (160°F). la norma BRCGS:
Alimentos  procesados:  74°C  Control de
(165°F). procesos coccion
Sopas y guisos: 74°C (165°F) y pasteurizacion.
Principio 7 de
HACCP.
Establecer
Desviacion de Establecer procedimientos de procedimientos de
Transporte
y temperaturas durante el s verificacion de transporte verificacion
c e g Biologico
distribucio
n transporte. Seccion 4.4 de
BRCGS: Gestion
del transporte y
distribucion
Crecimiento microbiano  Bioldgico Principio
por fluctuaciones de 4 de HACCP:
temperatura. Entrega al Establecer
Entrega al cliente Monitoreo final de condiciones de procedimientos de
cliente Quimico  entrega, verificacion de higiene monitoreo
Presencia de residuos de Seccion

productos de limpieza en
bandejas mal

higienizadas.

6.1.2 de BRCGS
Entrega

y distribucién
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Nota: Es importante capacitar a los trabajadores en todos los aspectos del proceso desde la recepcion

de materiales hasta la entrega final, centrandose en la gestion de riesgos, control de temperatura, prevencion

de contaminacion y control de calidad. La formacion continua garantiza el cumplimiento de normativas como

HACCP y BRCGS, mejorando la inocuidad alimentaria y garantizando productos de alta calidad.

Fuente: Elaboracion propia basada la informacion en la norma BRCGS V.9 y los principios de HACCP.

3.6 Puntos Criticos de Control (PCC) v Limites Criticos

PCC

Limite Critico Método de Monitoreo

PCC 1: Temperatura

de coccion

75°C  durante al menos 2

minutos para eliminar

microorganismos patogenos.

Si la temperatura de coccion no  Uso de termémetros calibrados
alcanza los 75°C en el tiempo cada 30 minutos durante la
estipulado, se tomaran medidas coccién

inmediatas de recoccién o

desecho del producto. Este

procedimiento sera supervisado

por el responsable de calidad.

PCC 2:
Temperatura
Almacenamiento

refrigerado

Verificacion de temperatura de
Menos de 5°C para alimentos refrigeradores y congeladores
perecederos. mediante termometros digitales

cada 4 horas.

PCC 3: Higiene de

manipuladores

Supervision constante de las
Lavado de manos entre tareas

practicas de higiene mediante
(antes de manipular alimentos y

inspecciones visuales y
después de cada tarea).

registros.

3.6.1 Acciones Correctivas

Desviacion

Accion Correctiva

Recocinar el alimento hasta alcanzar la temperatura

minima de 75°C durante 2 minutos o desecharlo.

Temperatura de coccion baja

Todos los productos afectados seran evaluados y

verificados por un responsable de calidad antes de
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Desviacion Accion Correctiva

ser recocidos o desechados.

Trasladar los alimentos a unidades de refrigeracion

adecuadas y verificar la inocuidad del producto.

Temperatura de almacenamiento fuera de rango Evaluar la inocuidad del producto para asegurar que

no haya riesgo de crecimiento bacteriano o

deterioro.

Reentrenar al personal en practicas de higiene y

Contaminacion cruzada o higiene deficiente limpieza, y realizar una limpieza profunda de las

areas afectadas.

Nota: Cada accion correctiva sera documentada detalladamente y se realizara un seguimiento para verificar su

efectividad. Los registros se mantendran durante 12 meses para garantizar que no haya recurrencia de la

desviacion.

3.7 Verificacion del Plan HACCP

Auditorias internas: Se realizaran auditorias internas mensuales por el
equipo de calidad, con el fin de verificar que todos los procedimientos
establecidos se sigan correctamente. Las auditorias incluiran la revision de
registros y practicas de control en cada etapa del proceso. Se elaborard un
informe con los hallazgos y se llevard un seguimiento de las acciones
correctivas derivadas de cada auditoria

Pruebas microbiologicas: Se tomardn muestras de alimentos mensuales
para ser analizadas en un laboratorio certificado. Los andlisis estaran
enfocados en detectar posibles contaminantes microbioldgicos como
Salmonella, E. coli, Listeria, entre otros. El responsable de calidad
gestionara las pruebas y garantizarda que los resultados sean revisados
inmediatamente. En caso de resultados positivos, se activaran las acciones
correctivas correspondientes

Revision de registros: Los registros de monitoreo de temperatura, higiene y
acciones correctivas seran revisados diariamente por el responsable de
calidad. Esta revision incluird la verificacion de que las temperaturas de
almacenamiento y coccidn estén dentro de los limites establecidos y que las
acciones correctivas sean oportunas y adecuadamente documentadas.
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e Registros de temperatura: Se guardaran durante 12 meses para auditoria
interna y revision, en caso de encontrar temperaturas fuera del rango
establecido, se deberd documentar la desviacion y aplicar una accion
correctiva inmediata, que sera registrada.

e Registros de higiene: Los registros de lavado de mano y limpieza se
mantendran fisicamente en el servicio de alimentacion, se verificard que
todas las actividades de limpieza se hayan realizado de acuerdo con los
procedimientos establecidos y se documentaran las desviaciones y acciones
correctivas.

e Acciones correctivas: Todos los incidentes de desviacion seran
documentados junto con las acciones correctivas tomadas. Las acciones
correctivas seran asignadas al responsable correspondiente, quien debera
completarlas dentro de un plazo determinado, se llevaré un registro detallado
del progreso de las acciones correctivas y se verificard su efectividad en las

siguientes auditorias internas.

4  Actividades de verificacion de las buenas practicas de manufactura

La Verificacion es la confirmacion, mediante el aporte de evidencia objetiva, de
que se han cumplido los requisitos especificados en el Sistema de Buenas Practicas
de Manufactura implementado por el Servicio de Alimentacion USM.

Dentro de las actividades de verificacion se cuenta con:

v Revision de los registros de monitoreo de los POES (Formulario Control
de Higiene, plagas, Cloro Libre, Manejo y resguardo de quimicos,
desechos (RS), salud y practicas del personal) y POE, evaluando el
adecuado desempefio del monitor; cumpliendo las especificaciones, las

acciones correctivas, la frecuencia de monitoreo, entre otros.

v Evaluaciones Fisicas —quimicas y microbioldgicas periddicas

(quincenales, mensuales y/o anuales) del cumplimiento de las Buenas
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Practicas, mediante el uso de un Instructivo de muestreo o pauta de

evaluacion disefiada especificamente para tales efectos.

Programa de Verificacion Microbioldgica, que considera andlisis

mensuales de: manipuladores, superficies, alimentos y agua.

Reuniones periodicas del Equipo BPM, para el andlisis de tendencias y

toma de acciones para la mejora del sistema de Buenas Practicas de

Manufactura implementado.

Programa de Auditorias Interna (externalizadas) que permite dar un airada

objetiva al sistema BPM y su aplicacion en las labores cotidianas del SA

USM

5 Control de Cambios

Numero de
Fecha Descripcion del Cambio
Version
01 2/06/2017 Version Inicial.
02 26/02/2018 Revisiones y actualizaciones
03 01/08/2018 Estructura y revision de POES y POE desarrollados
en SA —USM sede Vifia del mar
04 26/12/2024 Revisiones y actualizaciones
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El Control de Cambios de este documento se encuentra configurado como indica:

Opciones avanzadas de Control de cambios

Marcas
Inserciones: [CETEN | color:
Eliminaciones: Qculto ~ | Color:
Lineas cambiadas: | (ninguno) v
Comentarios: . Por autor ~

Movimientas
Control de movimientoz

Mavido desde: Doble tachado ~| Color:
Moyido a: Subrayado doble ~ | Color:

Resaltado de celda de tabla

Celdas insertadas: D Azul clara ~ | Celdas combinadas:
Celdas eliminadas: || Rosa ~ | Dividir celdas:
Formato

Control de formata

Formato: (ninguna) ~| Color:
Globos

Ancho preferido: (3,4 cm =) Medir en
Margen: Derecha e

Mostrar lineas de conexion con el texto

Orientacién del papel al imprimir: Conservar

. Azul marino
. Por autor

. Verde
. Verde

[ amarillo dlara
[ naranja daro

M ror autor

Centimetros
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CAPITULO 3 : POES
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INTRODUCCION

En este capitulo se presentan los Procedimientos Operativos Estandar (POES) que
se han implementado para garantizar la correcta gestion de la inocuidad alimentaria en el
servicio de alimentacion de la UTFSM. Los POES son un conjunto de normas y practicas
esenciales que aseguran el cumplimiento de los estdndares de higiene, seguridad y calidad
en cada fase del proceso de produccion y servicio de alimentos. Este capitulo detalla los
procedimientos establecidos para la manipulacion de alimentos, la limpieza, la
desinfeccion, el control de alérgenos, la trazabilidad y el control de la contaminacion
cruzada, entre otros aspectos cruciales.

La implementaciéon de estos POES estd alineada con la norma BRCGS V.9,
buscando mejorar la eficiencia operativa, cumplir con los requisitos regulatorios y asegurar
la salud y seguridad de los consumidores. En este sentido, se hace énfasis en la importancia
de la estandarizacion de los procesos como herramienta para la prevencion de riesgos y la

mejora continua dentro del servicio de alimentacion.
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POES N° 1 - LIMPIEZA Y Codigo: USM/CC/SA/POES 01
SANITIZACION  DE EQUIPOS E Version: 02
INSTALACIONES Pagina 1 de 7

Preparado por: Aprobado por: Jefe SA UTFSM

Firma: Fecha: Firma: Fecha:

POES N° 1 - LIMPIEZA Y SANITIZACION DE EQUIPOS E INSTALACIONES

El Procedimiento Operativo Estandar (POE) N° 1, relacionado con la limpieza y
sanitizacion de equipos e instalaciones, no pudo ser actualizado debido a la falta de
informacion proporcionada por el Servicio de Alimentacion UTFSM durante el desarrollo
del proyecto, se confirm6 que el servicio utiliza productos de limpieza diferentes a los
especificados en el POE vigente; sin embargo, no se recibi6 la documentacion o los detalles
correspondientes sobre estos productos para incorporarlos adecuadamente en el
procedimiento.

Esta situacion evidencia una necesidad critica de mejorar la comunicacion y la
gestion de la informacion entre el Servicio de Alimentacion y las areas encargadas de la
actualizacion de los procedimientos. Sin esta colaboracion, se limita la posibilidad de
garantizar que el POE refleje fielmente las practicas y recursos actuales, afectando el
cumplimiento de estandares normativos y la optimizacion de las operaciones relacionadas

con la inocuidad alimentaria.
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Codigo:
POES N°02 -HIGIENE Y SALUD|USM/CC/SA/POES02

DEL PERSONAL Version: 02

Pagina 1 de 7

Preparado por:

Aprobado por: Jefe SA UTFSM

Firma:

Fecha: Firma: IFecha:

POES N° 02 — HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL
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POES N° 02 — HIGIENE Y SALUD|Coédigo: USM/CC/SA/POES02

DEL PERSONAL Version: 02

1 Objetivo

Asegurar las buenas practicas del personal para resguardar la inocuidad alimentaria
de los productos elaborados y asi mismo, controlar el estado de salud del personal y visita

que ingrese a las dependencias del Servicio de Alimentacion de la . _UTFSM.

2 Alcance

Aplica para todo el personal directo e indirecto, contratistas y visitas que ingresen a

las instalaciones del Servicio de Alimentacion de la UTFSM.

3 Responsabilidades

Responsable Responsabilidad

(Cargo)

Jefe de SA- UTFSM |[Informa al o los colaboradores la no conformidad de sus examenes.

Check list de higiene personal.

Laboratorio externo |[Realiza toma de muestras.

RRHH Gestiona el envio del Colaborador al laboratorio.
Manipuladores de| Cumplimiento con el protocolo de higiene y salud
alimentos

4 Definiciones

e Area de produccion: Es el area que como funcion principal transforma los

insumos (materia prima) en productos finales.

e Enfermedades infectocontagiosas: Son enfermedades de facil y rdpida transmision

provocada por agentes patdogenos que son generalmente virus (enfermedades
virales) o bacterias (enfermedades bacterianas).

e Infecciones cutdneas: Son agresiones de la piel esencialmente de origen bacteriano.
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e Flujos de procesos: El flujo de procesos es la representacion grafica de los

principales procesos. Representa los flujos de trabajo paso a paso de las distintas

etapas operacionales.

5 Referencias

e DS 977/96 - Reglamento Sanitario de los Alimentos (RSA).
e NCh 3235/:2011 — Buenas Practicas de Manufactura — Requisitos
e Norma BRCGS V.9- Estandar mundial de inocuidad alimentaria

o Reglamento Interno de Orden, Higiene y Seguridad.

6 Procedimiento

De acuerdo con lo establecido en la NCh3235, los manipuladores de alimentos
mantienen una esmerada higiene personal, y en todo momento durante el trabajo llevan
ropa protectora, establecidos en el Reglamento Sanitario de los Alimentos (Parrafo VI — De
los requisitos de higiene el personal).

Toda persona que ingrese a zonas de producciéon de SA- UTFSM, se retira objetos
expuestos, sobresalientes y/o colgantes, entre ellos: aros, gargantillas, collares, relojes,
anillos, llaveros o cualquier elemento que represente un riesgo de contaminacion, que
pueda caer en los alimentos (en forma total o parcial).

Se permite el ingreso de celular el cual debe ser utilizado solo en 4reas comunes del
casino, por ejemplo; comedores, patio, bafos y camarines. Una vez utilizado el

manipulador debe lavar sus manos para continuar con sus tareas de produccion.

6.1 Estado de Salud del Personal

Todo personal que manipule alimentos directa o indirectamente mantiene un estado
de salud que no represente un riesgo de contaminacion de los alimentos por enfermedades
infectocontagiosas u otras transmisibles por los alimentos, esto incluye manipuladores,

colaboradores externos, contratistas y visitantes que accedan a las areas de produccion.
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No estéd permitido el acceso a las areas de produccion a toda persona que padezca, o
se sospeche que tenga, una enfermedad transmisible por los alimentos, o posea heridas
infectadas, infecciones cutdneas, llagas o diarrea; El personal afectado sera reubicado a
tareas donde no exista riesgo de contaminacion de alimentos o retirado del lugar de trabajo,
dependiendo de la gravedad de su condicion.

Es obligacion de los manipuladores de alimentos, colaboradores, personal externo o
visitas, declarar al Encargado de Produccion, si padecen enfermedades transmisibles por los
alimentos o sintomatologia como diarrea, vomitos, fiebre, dolor de garganta o lesiones a la
piel. Si el manipulador declara no sentirse capacitado para seguir trabajando se le deriva a
su domicilio particular y, se le sugiere visitar a su médico particular, se

deben mantener registros de las declaraciones y las acciones tomadas, cumpliendo
con los procedimientos establecidos.

Para el caso de manipuladores de alimentos del SA- UTFSM que presenten heridas
menores, cortes 0 magulladuras superficiales en manos y antebrazos, deberdn someterse a
curaciones ambulatorias por medios propios o a través de mutualidad. Si el corte incapacita
al manipulador para seguir con sus labores de forma normal se le deriva a la mutual. Por el
contrario, si la herida es menor se le entrega al manipulador un parche de color el cual debe
ser desechado al término del turno en la oficina de la Supervisora de Calidad.

Cualquier empleado con heridas protegidas por apoésitos serd reubicado en tareas que
minimicen el riesgo de contacto directo con alimentos o superficies en contacto con

alimentos.

La reubicacion deberd registrarse, y el supervisor correspondiente deberd verificar la

implementacion
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6.2 De los Habitos Higiénicos de los manipuladores

Los manipuladores de alimentos del SA- UTFSM mantienen hébitos higiénicos
adecuados y procuran un correcto manejo conductual de sus hébitos higiénicos, incluyendo:
sin maquillaje, mantencion de ufias cortas, limpias y sin esmalte y, en el caso de varones,
barba y/o bigote cuidado.

e En el caso de que las visitas que tengan ufas largas se le entrega un guante de
vinilo.

e En zonas productivas, no estd permitido comer, beber, fumar o masticar chicle o
cualquier otra practica antihigiénica como escupir.

e Eyvite secarse el sudor con las manos, peinarse, rascarse, manipular dinero o hablar
por teléfono movil en el proceso productivo.

e Evite toser o estornudar sobre los alimentos y equipos de trabajo, incluso usando
mascarilla, de ser asi se debe cambiar mascarilla y lavar sus manos_de inmediato.

e Las degustaciones se hacen exclusivamente con utensilios adecuados para estos
fines.

e En los casilleros el uniforme de trabajo estd dispuestos los enseres personales en
bolsa contenedora, separada de vestimentas y objetos personales o zapatos.

e Los manipuladores deben respetar los flujos de proceso segun lo definido por el SA-
UTFSM, evitando contaminacion cruzada entre areas limpias y sucias , esto incluye
cumplir con las sefiales y barreras establecidas para separar zonas de produccion y

almacenamiento.

6.3 De los Implementos de Inocuidad

Es obligatorio el uso de gorro y/o cofia para proteccion del cabello en su totalidad. En el
caso de personas que usen el cabello largo, tienen que tomarse éste de manera de facilitar la
proteccion de este.

e Es obligatorio el uso de mascarilla, cubriendo nariz y boca en zonas productivas.
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Es posible prescindir del uso de mascarilla en area de recepcion, bodegas (abarrotes,
desechables, quimicos), cadmaras y antecdmaras de materias primas (refrigerados,
congelados), area de distribucion, areas de lavado (utensilios), sala de basura, y area
de despacho, estas excepciones deben estar respaldadas por una evaluacion de
riesgos documentada, que demuestre que no hay peligro de contaminacion para los
alimentos o los manipuladores

El uniforme de manipuladores de alimentos se mantiene en todo momento limpio,
libre de manchas y residuos, durante la jornada laboral. No se ingresa con la ropa de
trabajo desde la calle. Esta prohibido el uso de uniformes fuera de las instalaciones
del SA- UTFSM. Al trasladarse hacia otras areas del establecimiento

(comedores periféricos, salas de acopio de basura), con riesgo de exposicion a
polucion ambiental, se usa ropa protectora sobre el uniforme.

Todo manipulador de alimentos, colaborador, externo y visitas s6lo podran ingresar
a las zonas de elaboracion utilizando calzado adecuado (zapatos de seguridad
apropiados).

Todo personal externo como visitas deberan ingresar con delantal protector, cofia y
mascarilla desechable y calzado adecuado o cubre zapatos desechables.

Inspeccion y supervision se realiza un control diario visual donde se verificard el

uso correcto de la vestimenta de proteccion personal.

6.4 Lavado v Secado de Manos

Toda persona que trabaje en una zona de manipulacion de alimentos UTFSM se

debe lavar las manos de manera frecuente y eficaz con agentes de limpieza y desinfeccion,
como se indica en “Instructivo de Lavado de Manos”, que se adjunta como

USM/CC/SA/IT-POES 02-01

El manipulador de alimentos lava sus manos todas las veces que sea necesario,

como, por ejemplo, antes de iniciar el trabajo, inmediatamente después de haber usado los

sanitarios, después de manipular material contaminado, entre otras.
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Se instalan avisos suficientes y en lugares adecuados que indiquen y recuerden la

obligacion de lavarse las manos. Ademas, se realiza un control adecuado y perioddico para

garantizar el cumplimiento de este requisito.

7 Monitoreo

Qué Habitos de Higiene del Personal pertenecientes al SA — UTFSM, segun RSA
y Nch3235.
Coémo 1. Estado de Salud del Personal
e A toda persona que ingrese al SA — UTFSM, se realiza una “Encuesta de
Salud”, adjunta en el Anexo USM/CC/SA/AX-POES 02-01
e Inspeccion visual de practicas higiénicas del personal
2. De los Implementos de Inocuidad
Aplicar a todo el personal SA — UTFSM, Casa Central, un “Check list de
Higiene Personal”, que se adjunta en Anexo USM/CC/SA/AX-POES 02-02
3. Lavado y Secado de Manos
Aplicar a todo el personal SA — UTFSM, un “Check list de Higiene|
Personal”, que se adjunta en Anexo USM/CC/SA/AX-POES 02-02
Quién Jefatura o maestro a cargo.
Cuando Diario.

Donde registra

En carpeta de registro de “Higiene del Personal” ubicada en oficina de Supervisora

de Calidad.
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Acciones

correctivas

1. Estado de Salud del Personal
Personal que no cumpla con los requisitos serd reubicado o devuelto a|
su domicilio. En caso de visitas no podra ingresar al SA- UTFSM.
2. De los Implementos de Inocuidad
Si el manipulador no cumple con los estandares descritos en el Check
list de Higiene Personal en forma total o parcial se le solicita hacer la
correccion inmediata.
3. Lavado y Secado de Manos
Si el manipulador no cumple con el correcto lavado y secado de

manos se le solicita repetir procedimiento.

8 Verificacion

Qué Analisis quimico y microbiologico.
Como Estado de Salud del Personal
En forma anual se le realiza al personal del SA- UTFSM, exdmenes de
coprocultivo, parasitologico seriado, nasofaringeo, cultivo sub-ungueal,
'VDRL y S.aureus
Quién Laboratorio externo
Cuando Anual

Donde registra

En carpeta de registro de “Higiene del Personal” ubicada en oficina de

Supervisora de Calidad.

Acciones

correctivas

En caso de que los resultados de los analisis sean no conformes

e Se le informara al colaborador

e Si la no conformidad continua se debe solicitar al manipulador tomar
tratamiento médico.

e Se le tomara una nueva muestra
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9. Registros
Tiempo de
Cédigo de Registro  [Nombre de Registro[Ubicaciéon Tipo Disposicién
IRetencion
USM/CC/SA/Check  List  delCarpeta/
Fisico 12 Meses [Destruccion
REG-POES 02-01 [Higiene Personal.  [Oficina SA
USM/CC/SA/ Carpe
Encuesta de Salud. Fisico 12 Meses  [Destruccion
REG-POES 02-02 ta/ Oficina SA
USM/CC/SA/[Registro Lavado de Carpe
REG-POES 02-03 [Manos ta/ Oficina SA |Fisico 12 Meses  |Destruccion

10. Anexos

USM-CC-SA-AXPOES 02-03 Compromiso de higiene y

para visitas

11. Control de Cambios

USM/CC/SA/IT-POES 02-01 Instructivo de Lavado de Manos.
USM//CC/SA/AX-POES 02-01 Encuesta de Salud.
USM/CC/SA/AX-POES 02-02 Check list de Higiene Personal.

USM/CC/SA/REG-POES 02-03 Registro Lavado de Manos

seguridad

USM-CC-SA-AXPOES 02-04 Plan de muestreo microbioldgico.

Numero de
Fecha Descripcion del Cambio
Version
1 13/12/2017 Version Inicial.
2 22/12/2024 Segunda version

Nota: la actualizacion de este POES abarca ampliamente los puntos de la seccion 4.8 de la Norma BRCGS

V.9, distribuyéndolos entre las diferentes secciones del procedimiento
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Codigo:

USM/CC/SA-POES
POES N° 3 - MANEJO INTEGRAL DE

003/2017
RESIDUOS
Version: 02
Pagina 1 de 8
Preparado por: Equipo BPM IAprobado por:
Jefe SA-UTFSM
Firma: Fecha: Firma: Fecha:

POES N° 3 — MANEJO INTEGRAL DE RESIDUOS

No se dispuso de la informacion necesaria para elaborar el POES 3 de manera

adecuada.

La ausencia de datos especificos y completos ha dificultado la formulacion de este

procedimiento operativo, lo que impide definir claramente los pasos y alcances

correspondientes.
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POES N° 04 - CONTROL

Codigo: USM/CC/SA/POES04-01
'Version: 02

Pagina 1 de 6

Preparado po

r:

Aprobado por:

Firma:

Fecha:

Firma:

Fecha:

POES N° 04 CONTROL DE PLAGAS
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PLAGAS

POES N° 04 - CONTROL Codigo: USM/CC/SA/POES04-01

'Version: 02

1 Objetivo

Garantizar un Sistema de Control de Plagas (SCP) eficiente que prevenga la

presencia de plagas como roedores, insectos,

animales domésticos y aves, asegurando la

produccion de alimentos inocuos, evitando la contaminaciéon cruzada y manteniendo un

entorno seguro y libre de infestaciones, en cumplimiento con los estandares de calidad e

inocuidad alimentaria.

2 Alcance

Las instalaciones del Servicio de Alimentacion de SA UTFSM, relativas a

Desratizacion, Desinsectacion y Sanitizacion.

3 Responsabilidad

Responsable (Cargo)

Responsabilidad

Experto en Prevencion de riesgos de la sede

Gestionar, evaluar y seleccionar la contratacion

Vifia del Mar del SCP con una empresa externa, con un
requerimiento especifico para el SA- UTFSM
Supervisor de Calidad Coordinar y analizar servicios con empresa

externa.

Jefe SA-UTFSM

Gestionar trabajos que sean requeridos para el

buen funcionamiento del SCP.

Empresa de Control de Plagas

Dar cumplimiento estricto a lo establecido en el

Contrato de Prestacion de Servicios por el SCP

4 Definiciones

e Desinfeccion: Reduccion del numero de microorganismos presentes en el medio

ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no

comprometa la inocuidad o la aptitud de los alimentos.
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e Des infestaciéon: Eliminacion de plagas mediante operaciones adecuadas y

controladas.

e Vectores: son organismos vivos que pueden transmitir enfermedades infecciosas
entre personas o de animales a personas.

e Desratizacion: Exterminacion de las ratas y ratones en diferentes lugares, en lo
relacionado a este procedimiento, todo tratamiento que impida el ingreso de
roedores al Servicio de Alimentacion.

e Desinsectacion: Accion de eliminar determinados insectos dafiinos, por medios

quimicos, fisicos o con las medidas de saneamiento basico.

e Léampara Insectocutora: Es una trampa de luz UV (ultravioleta) generada por los
tubos de los equipos y que al acercarse un vector queda atrapado por la placa
adhesiva o son fulminados en la grilla eléctrica.

o Sanitizacion: Procedimiento por el cual se tiende a controlar y/o eliminar
microorganismos como bacterias, hongos, levaduras y virus, que pudieren estar
contaminando las dependencias de servicios higiénicos, bafios, duchas; vestidores.

e Plaga: Irrupcion subita y multitudinaria de insectos, animales u otros organismos de

una misma especie que provoca diversos tipos de perjuicios.

5 Referencias

e DS 977/96 - Reglamento Sanitario de los Alimentos (RSA).
e NCh 3235 — Buenas practicas de manufactura - — Requisitos

e Norma BRCGS V.9- Estandar mundial de inocuidad alimentaria

1. Procedimiento

De acuerdo con la NCh3235 y la Norma BRCGS V. 9, se tienen presente las
siguientes consideraciones en las definiciones:
Las medidas de control que comprenden el tratamiento con agentes quimicos,

biologicos o fisicos deben ser aplicados solamente bajo la supervision directa de Personal
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que conozca los peligros potenciales que estos agentes representan para la salud.
Los quimicos utilizados por la SCP en el SA- UTFSM son los siguientes; Cyperkill plus,

Aquatrin 2,5 SC y Sanicitrex. Ademas, se cuenta con lamparas

e Insectocutores y cebaderas con raticidas. Todas las aplicaciones se realizan de
conformidad con las recomendaciones y regulaciones oficiales, minimizando los
riesgos de contaminacion cruzada y protegiendo la salud del personal y los
consumidores. Tales medidas deben aplicarse de conformidad con las

recomendaciones de los organismos oficiales competentes.

o El edificio que alberga las instalaciones del SA- UTFSM esta disefiado de manera
que impide la entrada de plagas u otros contaminantes del medio, tales como humo,
polvo o vapor entre otros.

e Segun indica el punto anterior las instalaciones del SA- UTFSM cuentan con la

hermeticidad para evitar el ingreso de animales domésticos y aves.

o Se aplica un programa eficaz, eficiente y continuo de control de plagas. Ademas, las
instalaciones del SA- UTFSM y zonas circundantes se deben inspeccionar

periddicamente para disminuir al minimo los riesgos de infestacion.

e En el caso de que alguna plaga invada las instalaciones del SA-UTFSM, se deben
adoptar medidas inmediatas de erradicacion. Las medidas que comprendan el
tratamiento con agentes quimicos, fisicos o biologicos autorizados, aplicados de

acuerdo con la legislacion vigente, por empresas autorizadas para tales efectos.

o Solo se utilizan plaguicidas si no se puede aplicar con eficacia otras medidas de
prevencion. Antes de aplicar Plaguicidas, se protegen todos los alimentos, equipos y
utensilios contra la contaminacion. Luego de la aplicacion, los equipos y utensilios
contaminados son limpiados minuciosamente, con el fin que, antes de volverlos a

usar, queden eliminados los residuos.

67



POES N° 04 - CONTROL

PLAGAS

Codigo: USM/CC/SA/POES04-01

'Version: 02

e Para garantizar la inocuidad durante la aplicacion de plaguicidas, se realiza una

proteccion previa de los alimentos, equipos y utensilios son protegidos de la

contaminacion antes de cualquier aplicacion, los equipos y utensilios contaminados

son minuciosamente limpiados tras la aplicacion, asegurando la eliminacion

completa de residuos antes de ser reutilizados.

6.1 Desinsectacion

Servicio realizado en todas las dependencias del SA — UTFSM, utiliza insecticidas

con efectos residuales, ademas, se cuenta con luces insectocutoras que cuentan con laminas

adhesivas de captura de insectos.

6.2 Sanitizacion

Queda registrado que se solicitd el procedimiento para la actualizacion del punto

relacionado con la sanitizacion, sin embargo, dicho procedimiento no fue adjuntado ni

proporcionado en la documentacion recibida.

7 Monitoreo

2. Desinsectacion

de luces insectocutoras.

reposicion de cebos, si lo hubiera.

Qué Inspecciéon 'y Supervision de los procesos de desratizacion,
desinsectacion y sanitizacion.
Coémo 1. Desratizacion

Control de la inspeccion del Prestador de Servicios de las trampas |

Corroboraciéon de aplicacion de insecticidas por las dependencias del

SA — UTFSM Y verificacion de la carga de vectores en las laminas adhesivas
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3. Sanitizacion
Corroboracion de aplicacion de sanitizante por los servicios higiénicos

de las dependencias del SA — UTFSM

Quién Empresa externa de Control de Plagas.
Cuando Mensualmente, como se indica en el “Manual del Sistema de Control
de Plagas para el SA-UTFSM”
Donde En carpeta de registro de “Control de plagas” ubicada en oficina de|
registra Supervisora de Calidad, Ver anexo 1.
Acciones 1. Desratizacion
correctivas Si hay consumo en cebaderas o presencia de roedores se realiza el

cambio de cebos y/o de ldminas adhesivas.
2. Desinsectacion

Si se observa una carga mayor al 70% de vectores en las laminas
adhesivas se realiza el cambio de éstas.
La empresa prestadora de servicio debe presentar un informe
estadistico de consumos por trampa y de acuerdo con esa estadistica, la
empresa prestadora de servicio junto con SA-UTFSM trabajara en un plan de
Acciones correctivas tendiente a evitar la repeticion de los consumos

detectados.

8 Verificacion

Que Andlisis del Sistema de Control de Plagas, a través de los informes
periddicos de visitas y reportes mensuales con anélisis de comportamiento
y tendencias

Como El Encargado de Prevencion de Riesgos del Campus solicita a la
empresa prestadora del Servicio el informe de Control de Plagas Mensual,
el que debe ser expuesto por el Prestador de Servicios

Quién Empresa externa de Control de Plagas.

Cuando Mensualmente.

Donde Carpeta de registro de Control de Plagas ubicada en oficina de
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registra Supervisora de Calidad.
Acciones En caso de que los resultados de los andlisis sean no conformes, se
correctivas debe establecer un Plan de Acciones Correctivas tendiente a resolver los

aspectos no conformes.

9 _Registros

USM/CC/SA-REG-

Nombre de Tiempo de

Codigo de Registro Ubicacion Tipo Disposicion
Registro Retencion
Registro de

\Verificacion  de

Carpeta/oficina  [Fisico 12 meses |Destruccion

POES 04 - 01 Control de

Plagas

Plano

USM/CC/SA-REG-

Ubicacion Carpeta/oficina  [Fisico 12 meses |Destruccion
POES 04 - 02

Cebaderas
10 Anexos

USM/CC/SA-REG-POES 04 - 01 Registro de Verificacion de Control de Plagas

USM/CC/SA-REG-POES 04 - 02 Plano Ubicacién Cebaderas (No se proporcioné la

informacion necesaria para realizar la actualizacion de los planos)

11 Control de Cambios

Numero de
Fecha Descripcion del Cambio
Version
1 13/12/2017 Version Inicial.
2 22/11/2024 Segunda version

Nota: documento se refiere principalmente a los puntos de 4.14 control de plagas establecidos en la

Norma BRCGS V.9 y en la NCh 3235, relacionados con la prevencion de riesgos de contaminacion

alimentaria por plagas y vectores, y con los procedimientos de monitoreo y verificacion de las medidas

implementadas.
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Firma:
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Fecha:

POES N° 5 — CONTROL DE AGUA POTABLE
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1 Objetivo

Asegurar un control sobre el abastecimiento de Agua Potable empleada en

diferentes operaciones del Servicio de Alimentacion de la UTFSM (en adelante SA-

UTFSM) ,cumpliendo con los requisitos de calidad microbiologica, fisicoquimica y de

inocuidad establecidos en la normativa nacional (NCh 409/1) y las disposiciones de la

norma BRCGS V.9.

2 Alcance

Se aplica a los procesos realizados en el SA-UTFSM, que involucren el uso de agua

potable en la produccion, limpieza y sanitizacion, asi como al personal y servicios externos

responsables de su control y analisis.

3 Responsabilidad

Responsable (Cargo)

Responsabilidad

Supervisor de Calidad

Realiza muestreo de concentracion de Cloro Libre Residual en|
el agua potable.

Informa al Jefe del SA-UTFSM de los resultados
semanalmente si no hay desviaciones, en caso de haberlas, en
forma inmediata mediante correo electronico.

Coordinar servicio de laboratorio externo.

Personal de Apoyo (Estudiantes de

Practica)

Realiza muestreo de concentracion de Cloro Libre Residual en

el agua potable segtin indicaciones del Supervisor de Calidad.

Jefe Servicio de Alimentacion

UTFSM

Comunica los resultados Analiticos a Director de

Administracion y Finanzas en forma quincenal en casos de
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cumplimiento y de forma inmediata en caso de desviaciones.
Dispone la correccion inmediata de las desviaciones y establece
las Acciones Correctivas pertinentes para el ajuste de estos
parametros.

En el caso de no poder solucionar la desviacion en un plazo no
mayor de 2 horas, solicitar la suspension del Servicio, hasta que

la desviacion esté resuelta satisfactoriamente.

Profesional de Apoyo (Compras)

Gestiona y evalua el Servicio de un Laboratorio externo,

acreditado segin la NCh 17025, para el muestreo mensual |

anual.

Laboratorio externo

analisis microbioldgico y de cloro libre residual.

INCh 409/1.

4 Definiciones

Agua potable: Agua que cumple con los requisitos microbioldgicos, de
turbiedad, quimicos, radioactivos, organolépticos y de desinfeccion descritos
en Nch409/1, que aseguran su inocuidad y aptitud para el consumo humano.

Coliformes totales: grupo de bacterias aerobicas y anaerobicas facultativas,

Gram negativo, no formadoras de esporas, fermentadoras de lactosa a 35°C
con produccién de 4cido y gas, que poseen actividad B-D- Galactosidasa.

Ppm (Partes por millén): Unidad de medida con la que se mide la

concentracion en miligramos por litro (mgr/L). Se refiere a la cantidad de
unidades de una determinada sustancia (agente, etc.) que hay por cada
millén de unidades del conjunto.

Turbiedad; turbidez: Interferencia 6ptima de las materias en suspension en el

agua que produce reduccion de su transparencia.

5 Referencias

DS 977/96 - Reglamento Sanitario de los Alimentos (RSA). Version Vigente
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e NCh 409/1:2005 — Norma Chilena Oficial Agua Potable — Parte 1 —
Requisitos

e NCh 3235/:2011 — Buenas Practicas de Manufactura — Requisitos de Agua
potable

e Manual del Equipo de Medicién de Cloro Libre Marca “Claudito” Modelo
MET

¢ Norma BRCGS V.9- Estandar mundial de inocuidad alimentaria

6 Procedimiento

De acuerdo con lo establecido en la NCh3235, es necesario asegurar el
cumplimiento de los requisitos generales de la calidad del agua, establecidos en la NCh
409/1, utilizada en la preparacion de los alimentos elaborados por el SA-UTFSM vy ser apta
para el consumo del ser humano segun el reglamento sanitario y la norma BRCGS V. 9 de
Vifia del Mar ya que constituye una actividad de cardcter mandatorio para los

establecimientos que: elaboran, fraccionan, almacenan, trasportan y distribuyen alimentos.

6.1 Analisis del agua potable

e Se amplid el control microbioldgico del agua potable, incorporando anélisis
adicionales conforme a la NCh 409/1.

e Se da especial énfasis en las pruebas anuales que permiten verificar los
parametros microbioldgicos, fisicoquimicos, organolépticos y de cloro

e residual, asegurando el cumplimiento de los requisitos establecidos por la
normativa vigente.

e Los andlisis serdn solicitados a un laboratorio externo acreditado y se
realizardn anualmente para los parametros Tipo II, IV y V de la NCh 409/1,
mientras que los parametros microbiologicos (Tipo 1) se analizaran

mensualmente.
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6.1.1 Abastecimiento de agua en el SA-UTFSM:

El SA-UTFSM se abastece de agua potable directo d

empresa sanitaria de la region de Valparaiso, ESVAL.

6.2 Actividades de Contingencia

esde la red publica, provista por la

En caso de desabastecimiento o que los registros de niveles de cloro libre residual se

encuentren fuera de los rangos normativos, El SA-UTFSM, dispone de las siguientes

actividades de contingencia:

e Se dispone de jugos bombillas para la entrega del servicio.

e Para la elaboracion de alimentos y la limpieza e higiene de equipos e instalaciones

se debe hacer uso so6lo de agua hervida o envasa

da.

e En el caso de que haya turbiedad en el agua o no exista suministro de agua potable

se debe suspender el funcionamiento del SA-UTFSM.

6.3 Usos del agua potable en el SA-UTFSM:

e Para beber

e Como ingrediente en la preparacion de alimentos

e Para sanitizado de frutas y verduras

o Para limpieza e higiene de equipos e instalaciones

o Para la Higiene del Personal

6.4 Uso de Vapor a partir de agua blanda.

Los equipos que producen vapor y donde se procesan los alimentos son los hornos

convectores.
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6.5 Analisis del nivel de Cloro Libre residual en instalaciones del SA-UTFSM

1. Habilitar un espacio sobre en un meson de trabajo, limpio y libre de elementos que
puedan contaminar la muestra.
2. Disponer de kit completo de medicion de cloro libre residual en agua.
2.1. Tomar muestra de agua fria corriente de llave mas cercana a las areas de
produccion en las dependencias del SA.
2.2. Aplicar método de medicion de cloro libre en agua de acuerdo con instrucciones de
operacion, indicadas por el Proveedor.
2.3. Registrar nivel de cloro libre medido en la muestra en el Registro de Control de
Cloro Libre.
2.4. Si el resultado esta entre 0,2-2.0 ppm registrar el resultado, el valor esta dentro del
rango permitido.
3. Si el resultado est4 fuera de este rango:
3.1. Se debe repetir la muestra
3.2. Dar aviso al Jefe de Servicio de Alimentacion.
3.3. Si el resultado esta bajo o sobre los ppm permitidos el plan de accidon a tomar sera

producir todos los alimentos con agua hervida o envasada.

6.5.1 En Laboratorio Externo

Solicitar a una empresa externa, Laboratorios con técnicas acreditadas, la
realizacion de un muestreo aleatorio a diferentes puntos de salida de agua potable, segliin
listado o plano de llaves y de acuerdo con el plan de muestreo, en sus dependencias para

analisis microbiologico y de cloracion, ademas de un analisis completo, segun NCh

409/1, anualmente.
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7 Monitoreo

Qué Control de la concentracion de Cloro residual en llaves del SA-
UTFSM, segin plan de muestreo de la sede Vina del Mal Campus Casa
Central.
Coémo Analisis diario del nivel de cloro residual por test rapido.
Se evaluaran en las siguientes categorias:
Concentracion residual minima de cloro libre: 0,2 ppm
Concentracion residual maxima de cloro libre: 2,0 ppm
Quién Supervisor de Calidad.
Cuando Diario, al inicio de cada jornada.

Donde registra

En el Registro “Control Suministro de Agua” . Ver anexo 4.

Acciones correctivas

En caso de detectar que la concentracion residual de cloro libre este
fuera del rango, segun kit, se debe:

Repetir el andlisis en caso de desviaciones detectadas durante el
monitoreo interno.

En caso de que los valores de cloro libre estén sobre el rango permitido
se debe utilizar agua envasada para los procesos criticos.

En caso de que los valores de cloro libre estén bajo el rango permitido
se debe modificar la minuta del dia y, se deben elaborar solo preparaciones
bajo el método de coccidn (no utilizar equipos que inyecten agua directo al
alimento). Ademads, avisar a la empresa sanitaria correspondiente.

Realizar auditorias internas trimestrales para identificar desviaciones y
evaluar el cumplimiento.
Validar anualmente el sistema de control del agua conforme a los

requisitos de la norma BRCGS.
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8 Verificacion

Qué

Anadlisis microbioldgico y completo del agua potable

utilizada en el SA-UTFSM.

Coémo

Profesional de Apoyo solicita al laboratorio externo
acreditado, andlisis microbiologico del agua utilizada en las
instalaciones del SA, conforme a los parametros exigidos por la
legislacion chilena (Norma Chilena 409/1:2005) y requisitos
adicionales de la Norma BRCGS V.9.

En forma anual se solicita un Analisis Fisico, Quimico,
organoléptico 'y Microbioldgico, de acuerdo con NCh

409/1:2005.y requisitos de calidad alimentaria establecidos.

Quién

Laboratorio externo acreditado bajo la norma ISO/IEC

17025

Cuando

Mes por medio para pardmetros microbioldgicos (Tipo I)

Anual para parametros Tipo II, IV y V de la NCh 409/1.

Donde registra

En archivador de "Informes del Laboratorio Externo"
Informes de laboratorio externo, ubicado en las oficinas del SA -
UTFSM, ubicado en la oficina correspondiente.

Documentar cualquier cambio en las fuentes de agua o
parametros de calidad que puedan impactar en la inocuidad del

producto

Acciones

correctivas

En caso de que el resultado de los analisis sea no conforme:

Se solicita un nuevo muestreo.

De corroborarse los resultados, se solicita a
mantencion el estudio de las posibles causas. Si se
determina que la causa no es de responsabilidad
del SA, se informa inmediatamente a la empresa
abastecedora de agua potable para que investigue
la situacion y solucione el problema.

Se define la aplicacion de actividades definidas
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para la contingencia.

9 Registros

Codigo de [Nombre de Tiempo de
Ubicacion Tipo Disposicion
Registro  [Registro Retencion
Control
Carpeta/ Oficina
SA-00-000 [Suministro de Fisico 12 meses |Destruccion
SA
agua
Analisis Carpeta/ Oficina
SA-00-001 Fisico 12 meses  |Destruccion

completo anual [SA

Analisis
SA- Carpeta/ Oficina
microbiologico Fisico 12 meses |Destruccion
00-002 SA
externo
10 Anexos

Anexo 1: Plano de llaves de agua potable del SA-UTFSM.
Anexo 2: Programa de Verificacion Microbioldgica
Anexo 3: Programa de Muestreo de Llaves

Anexo 4: Registro de Control de Suministro de Agua
Anexo 5: Certificados de Analisis Externos

No se proporcionaron los anexos correspondientes.

11 Control de Cambios

Numero de
Fecha Descripcion del Cambio
Version
1 01/01/2018 Version Inicial.
2 22/11/2024 Segunda version

Nota: Para este POES se utilizaron los siguientes puntos de la norma BRCGS V9 4.5 Control de
Agua Potable y Otros Fluidos, 5.4 Verificacion de la Inocuidad del Agua, 6.4 Mantenimiento de Registros,7.1

Acciones Correctivas.
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Codigo:

POES N° 06 - MANEJO DE USM/CC/SA/POES 06
SUSTANCIAS PELIGROSAS Version: 02
Pagina: 1 de 4
Preparado por: Equipo BPM Aprobado por:
Firma: Fecha: Firma: Fecha:

POES N° 06 — MANEJO DE SUSTANCIAS PELIGROSAS
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POES N° 06— MANEJO DE SUSTANCIAS(Codigo: USM/CC/SA/POES 06

PELIGROSAS Version: 02

1 Objetivo

Asegurar el resguardo de las sustancias peligrosas utilizadas en SA —UTFSM para
limpieza, mantencion, andlisis y otros del proceso, con la finalidad de prevenir los riesgos

inherentes a su manipulacion y evitar contaminacion cruzada en los alimentos.

2 Alcance

Se aplica a todos los procesos realizados en SA —UTFSM en lo que se refiere al

almacenaje, dosificacion y manejo de sustancias peligrosas.

3 Responsabilidad

Responsable (Cargo) Responsabilidad

Encargado de bodega Recepcionar sustancias quimicas verificando el
etiquetado y la ficha de datos de seguridad_, trasvasijar,

dosificar y rotular las sustancias peligrosas utilizadas.

Monitorear el correcto manejo, dosificacion 'y

almacenaje de sustancias peligrosas.

Proveedor de sustancias Verificacion de almacenaje y manejo de sustancias
quimicas peligrosas.
Jefe de Produccion Disponer la correccion inmediata de las desviaciones Y|

establecer las acciones correctivas pertinentes.

4  Definiciones

e EPP: Elementos de Proteccion Personal
e HDS: Hoja de Seguridad.

e Hoja de Seguridad para el Transporte de Residuos Peligrosos: documento

para transferir informacion sobre las caracteristicas esenciales y grados de

riesgo que presentan los residuos peligrosos para las personas y el medio
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POES N° 06— MANEJO DE SUSTANCIAS(Codigo: USM/CC/SA/POES 06

PELIGROSAS 'Version: 02

e ambiente, incluyendo aspectos de transporte, manipulacion, almacenamiento
y accion ante emergencias desde que una carga de residuos peligrosos es
entregada por el generador a un medio de transporte autorizado hasta que es
recibido por el destinatario.

e N° NU: Numero estandarizado de Naciones Unidas.

e Manejo: todas las operaciones a las que se somete un residuo peligroso
luego de su generacion, incluyendo, entre otras, su almacenamiento,
transporte y eliminacion.

e Sustancias peligrosas: Es aquella que, por su naturaleza, produce o puede

producir dafios momentaneos o permanentes a la salud humana, animal o

vegetal, a los bienes y/o al medio ambiente.

5 Referencias

1. DS 977/96 - Reglamento Sanitario de los Alimentos (RSA).

2. NCh 3235 — Buenas practicas de manufactura — Requisitos.

3. DS 594/99 — Reglamento sobre condiciones sanitarias y ambientales basicas
en los lugares de trabajo.

4. NCh 382-2013 Sustancias Peligrosas — Terminologia y clasificacion
general.

5. Fichas Técnicas y Hojas de Seguridad de productos quimicos a utilizar.

6. NCh 78 — Manejo de Sustancias Peligrosas

7. DS 148 — Reglamento Sanitario sobre Manejo de Residuos Peligrosos

8. NCh 2245 0of2015 Hoja de Datos de Seguridad

9. Norma BRCGS V.9- Estandar mundial de inocuidad alimentaria
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PELIGROSAS 'Version: 02

6 Procedimiento

Los plaguicidas, solventes u otras sustancias que puedan presentar un riesgo para la
salud, estan en su envase original y conservan su rétulo original que informan de su
toxicidad, uso y medidas de seguridad.

Estos productos se almacenan en salas separadas de las zonas de manipulacion de
alimentos, y se mantienen registros de las sustancias peligrosas segin la normativa

vigente.

6.1 Recepcion de sustancias peligrosas

Cuando el SA UTFSM adquiere una sustancia peligrosa, el encargado de
almacenamiento verifica si corresponde a la solicitada, chequeando contra la Orden de
Compra, Comprobar la coincidencia entre el producto recibido y la informacion del
proveedor (nombre, lote, cantidad, etc.).

Se le solicita al Proveedor la Hoja de Datos de Seguridad (HDS) impresa y en lo
posible en forma digital y, verifica que cumpla con la NCh 2245:2015. (Ver Anexo 1)

Si el producto no posee la HDS y si esta no cumple con la reglamentacion vigente el
producto no puede ser recepcionado.

Se revisa el producto para verificar el estado de los envases. No se reciben
productos en malas condiciones (abolladuras, roturas, fisuras, etiquetas ilegibles, etc.) De
ser asi se le informa al Proveedor y se bloquea la recepcion hasta que el Proveedor

solucione el problema.
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7 Monitoreo

. _______________ _____________ ___________________|
Responsable

Método

Frecuencia

Registros

Inspeccion visual de:
1. Envase: en buen estado, cerrado conj
Jetiquetas actualizadas segun las HDS.
2. Rotulo:

todos los

Que envases|
|de sustancias peligrosas tengan rotulo y
que este se encuentre en buen estado,
legible, correspondiente al contenido del
Jenvase.

3. Mantenciéon en la planta: orden vy
segregacion, ubicacion de sefialética.

4. Manipulacion: Manipulacion adecuadal

|de sustancias peligrosas (retiro de los

alimentos antes de la aplicacion,
[proteccion del personal, etc.) |
5. Almacenamiento: Correcto]

Jalmacenamiento de sustancias peligrosas

Jen bodega, segregacion adecuada, envases

fcerrados, rotulados correctamente,
|existencia de fichas de seguridad]
actualizadas.

El registro debe completar:
NC = No Cumple

C = Cumple,

NA = No aplica

Si accion]

no cumple, tomar

|correctiva inmediata y cuando sea]

Inecesario indicar una observacion.

Quincenal

Jefe

Bodega

de

[Anexo N° 4 “Lista de Monitoreo

|de Sustancias Peligrosas”

es Correctivas

cumplimiento.

- Solicitar la correccion inmediata a la desviacion e instruir respecto de la obligatoriedad de su
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- Re-Induccion al personal.

especificas para las desviaciones detectadas

-Documentar cualquier no conformidad en los registros correspondientes e incluir observaciones

8 Verificacion

Jestado de los productos.

Método Frecuencia |Responsable Registro
Se haran inventarios de los productos
|que hay en cada una de las bodegas. Anexo N° 5 “Inventariof
Esta actividad se realizara de formajMensual Jefe de Bodega Ide Sustancias}
Jmensual, revisando también visualmente el Peligrosas”

Acciones Correctivas

Informe de Evaluacion de Higiene

Capacitacion/ Instruccion del personal

Seguimiento de las buenas practicas en manejo de sustancias peligrosas hasta mejorar resultados.

9 _Registros

Codigo Nombre de Registro Ubicacion (Tipo Tiempo de[Disposicion
de Registro Retencion
USM/CC/SA/REG-|Hojas de Seguridad Carpeta/ofici[Fisico 12 Meses [Destruccion
POES 06-01 na
USM/CC/SA/REG-|Lista de Monitoreo deCarpeta/oficilFisico 12 Meses  [Destruccion
POES 06-02 Sustancias Peligrosas na
USM/CC/SA/REG-|Inventario de Sustancias|Carpeta/oficilFisico 12 Meses  [Destruccion
POES 06-03 Peligrosas na

85




POES N° 06— MANEJO DE SUSTANCIASCédigo: USM/CC/SA/POES 06
PELIGROSAS Version: 02
10 Anexos

11 Control de Cambios

o USM/CC/SA/AX-POES 06-01: Requisitos Hojas de Datos de Seguridad

e USM/CC/SA/AX-POES 06-02: Sustancias Quimicas usadas en SA —

UTFSM

o USM/CC/SA/AX-POES 06-03: Programa de Capacitaciones del Proveedor

e USM/CC/SA/AX-POES 06-04: Lista de Monitoreo de Sustancias

Peligrosas

o USM/CC/SA/AX-POES 06-05: Inventario de Sustancias Peligrosas

Numero de
Fecha Descripcion del Cambio
Version
1 13/12/2017 Version Inicial.
2 22/11/2024 Segunda version
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POES N°7 ADULTERACION DE

ALIMENTOS

Codigo: POES-08
'Version: 02

Pagina 1 de 8

Preparado por: Equipo BPM

Aprobado por:

Firma:

Fecha:

Firma:

Fecha:

POES N°07 ADULTERACION DE ALIMENTOS
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POES N°07

ALIMENTOS

ADULTERACION DE|Codigo: POES-07

'Version: 02

1 Objetivo

Asegurar que las practicas del Personal y las barreras definidas prevengan la

adulteracion del producto para asegurar productos terminados inocuos, auténticos y legales,

impidiendo la contaminacién cruzada y mantener la integridad de los alimentos en todas las

etapas del proceso.

2. Alcance

Se aplica en todas las instalaciones y procesos realizados en SA —-UTFSM

incluyendo a toda la produccion ,almacenamiento y distribucion de alimentos .

3. Responsabilidades

Responsable

Responsabilidad

Jefe de Produccion y Servicio

Velar por el cumplimiento de las medidas
establecidas en el procedimiento.

Tomar las acciones necesarias en caso de
detectar una desviacion en los monitoreos.
Requerir cambios en la realizacion de los
procedimientos.

Solicitar la realizacion del mantenimiento
preventivo o las intervenciones siguiendo

la BPM.

Realizar el monitoreo a través de la
inspeccion visual.

Verificar el resultado de los monitoreos 4|
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POES N°07

ALIMENTOS

ADULTERACION DE|Codigo: POES-07

Version: 02

través de la firma (tendencias, analisis).
Monitorear por inspeccion visual el estado
de las bodegas respecto a variables BPM y
Controles, segun los check list por area.
Comunicar oportunamente las situaciones

andmalas al Supervisor directo.

Maestros de Cocina

Resguardar en todo momento la
produccion.

Verificar continuamente el estado de las
instalaciones e infraestructura.

Aislar el producto en caso de algun
incidente.

Comunicar oportunamente las situaciones

anomalas al Supervisor directo.

Encargado de Bodega

Resguardar en todo momento el producto
almacenado.

Aislar el producto en caso de algln
incidente.

Comunicar oportunamente las situaciones

andmalas al Supervisor directo.

El jefe de Produccion y Servicio debera incluir verificaciones basadas en riesgos

para la autenticidad y trazabilidad, asegurando que cualquier no conformidad sea

gestionada y corregida conforme al procedimiento indicado en la seccion 3.9 de la Norma

BRCGS V9.

4. Definiciones

e Producto adulterado: Es aquel al que, de forma premeditada y con fines

fraudulentos, se le ha anadido o sustraido alguna sustancia.

e Autenticidad del Producto: Garantizar que los alimentos son lo que dicen

ser, sin alteraciones fraudulentas.
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POES N°07 ADULTERACION DE|Codigo: POES-07

ALIMENTOS Version: 02

5. Modo operativo

En SA-UTFSM, para prevenir la adulteracion de los productos se han definido las
siguientes acciones en el control de:
e Restriccion en accesos en bodega, camaras de frio, lineas de distribucion
(cuando no se encuentran en horario de servicio).
e Acrilicos, plasticos duros o vidrios con laminas protectoras en las areas en
que se desarrolla el proceso productivo

e Revisar continuamente la cadena de custodia de los productos.

5.1 Medidas preventivas:

Manejo y resguardo de insumos directos:
e Productos Perecibles; Carnes, Frutas y Verduras, Congelados, entre otros.
e Productos No Perecibles; Abarrotes, Condimentos, Bebidas, entre otros.
Manejo y resguardo de insumos indirectos:
Quimicos de limpieza
Productos de plastico (vasos, cubiertos, platos, entre otros).
e Utensilios de cocina
e Papel secante

e Y productos de banquetearia

6 Control de proveedores

Una forma eficaz para prevenir la adulteracion de los alimentos es la compra de
productos con sellos de garantia. Estos sellos protegen nuestra salud de posibles delitos que
pueden llevar a una enfermedad grave o la muerte. POE 03 — Recepcion de Materia Prima e
insumos, perecibles y no perecibles.

Control de etiquetado:

e Revision de etiquetado
e Revision de informacion publica, respecto de incidente de inocuidad

e Control de Lotes
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POES N°07 ADULTERACION DE|(Codigo: POES-07

ALIMENTOS Version: 02

Control de fechas vencimiento

Educacion de trabajadores/ manipuladores:

Capacitacion, segun establece el POE 11 — Capacitacion.

SEGURIDAD EXTERNA

El perimetro de la Universidad esta cerrado para prevenir los ingresos sin
autorizacion. Se dispone de una empresa de Seguridad externa que restringe
el acceso a los diferentes edificios.

El perimetro de la Universidad es vigilado a fin de detectar cualquier indicio
de actividades sospechosas o de entradas sin autorizacion.

La iluminacion exterior de la SA-UTFSM es lo suficientemente potente
como para poder descubrir movimientos extrafos. (camaras de vigilancia y
focos)

Todos los puntos de acceso a las instalaciones del SA-UTFSM vy areas
productivas se encuentran restringidos mediante guardias y sefialética en sus
accesos.

Las salidas de emergencia estdn equipadas con cerradura automatica que
solo pueden abrirse por dentro.

Todas las puertas y ventanas estdn siempre cerrados con llave o candados.
Los tanques de gas colocados en el exterior se encuentran con sefialéticas de
acceso restringido.

La oficina de guardia y acceso mantiene una lista al dia del personal que
tiene ingreso autorizado al establecimiento.

La entrada al SA-UTFSM se controla identificindose en las Oficinas de
Administracion de éste.

Se inspeccionan visualmente y registran los vehiculos no habituales que
entren o salgan del establecimiento para controlar cualquier cargamento

extrafio o maniobra rara.
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e FEl estacionamiento para visitas e invitados estan situado a una distancia
segura del edificio principal del SA-UTFSM, asignados por el area de
seguridad.

e Los camiones de proveedores autorizados se encuentran en una lista
entregada al servicio de Seguridad.

SEGURIDAD INTERNA

e Las areas restringidas dentro del SA-UTFSM estan claramente marcadas.

e El acceso a los controles de la entrada de aire, sistemas de agua, electricidad y gas
mantienen sefialética de acceso restringido.

e Planos vigentes del SA-USM estan disponibles en formato digital. Anexo N°1 —
Planos de instalaciones.

e Existen procedimientos que regulan la seguridad y la eliminacion de residuos y
ademas se realiza el control de sustancias peligrosas. POES 06— Manejo de
Sustancias Peligrosas.

e Las visitas, invitados y otras personas que no sean trabajadores del servicio del SA-
USM (contratistas, vendedores, conductores de camiones, etc.) tienen acceso
unicamente a las areas del servicio que no se ocupan de la produccion de alimentos,
salvo que estén acompafiados por un representante autorizado de esta. POES 08 —
Prevencion de la contaminacion cruzada.

e Los sistemas computarizados estan protegidos mediante contrasefias, filtros de

entrada de la red, y programas actualizados de antivirus.

SEGURIDAD DE LAS LINEAS DE ELABORACION

e Se implementan procedimientos para vigilar el funcionamiento de todo el
equipo del proceso y asi prevenir la adulteracion intencional de los
productos.

e Se dispone de un procedimiento validado para rastrear efectivamente todos
los componentes crudos y los productos terminados, POE 06 - Trazabilidad

y Recall.
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Antes de ser recuperados o reutilizados, se examina visualmente los
productos, a fin de detectar cualquier adulteracion.

Dentro de la cdmara de acopio se mantienen los productos terminados
rotulados y sellados para permitir la deteccion inmediata de cualquier
aumento o disminucion inexplicable en la cantidad almacenada. POE 04 —
Elaboracion Cocina caliente, fria y postres.

Unicamente los trabajadores del servicio del SA-UTFSM tienen libre acceso
a las zonas de elaboracion y/o de almacenamiento de los productos. POES
02 — Higiene y salud del personal.

La planta SA-UTFSM utiliza un sistema de identificacion visible del
personal. POES 02 — Higiene y salud del personal.

Se mantiene una lista actualizada de los trabajadores del servicio del SA-

UTFSM.

SEGURIDAD DEL ALMACENAMIENTO

Se mantiene controlado el acceso a todos los lugares de almacenamiento de
los productos e ingredientes. POES 08 — Prevencion de la Contaminacion
cruzada.

Se efectiian inspecciones visuales de seguridad de manera regular en todas
las bodegas.

Se mantiene un inventario diario de las sustancias quimicas peligrosas y de
otros productos similares. Toda discrepancia es investigada inmediatamente.
POES 06 — Manejo de Sustancias Peligrosas.

Las areas o cuartos donde se almacenan sustancias quimicas peligrosas se
mantienen aislados de otras areas del SA-UTFSM. POES 06 — Manejo de

Sustancias Peligrosas.

SEGURIDAD DE LAS AREAS DE RECEPCION DE PRODUCTOS
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Toda carga que sale del SA-USM se traslada en contenedores isotérmicos
dentro de una camioneta refrigerada cerrada. POE 05 — Distribucion y
Servicio.

Cuando el proveedor notifique con antelacion que la entrega sea
recepcionada fuera de horario el SA-UTFSM dispone de una persona
autorizada, con el fin de verificar y recibir dichos productos.

En la zona de recepcion se comprueba si las envolturas de los envios
recibidos estan intactas, con la finalidad de detectar cualquier sefial que

indique que el

Producto pudo haber sido adulterado. POE 03 — Recepcion de Materia Prima
e insumos, perecibles y no perecibles.

El é4rea de recepcion del SA-UTFSM estd vigilada para evitar que se hagan
entregas no verificadas o no autorizadas.

La integridad de las medidas de inocuidad alimentaria es uno de los criterios
de mayor consideracion al seleccionar los proveedores y otros ingredientes,

etiquetas, o medios de empaque.

SEGURIDAD DE LAS FUENTES DE AGUA

La empresa sanitaria informa y notifica a la institucion en caso de que la potabilidad

y contaminacién del agua para consumo humano est¢ en peligro. Tomando las

medidas que esté sefiale.

Internamente la Potabilidad del agua se controla por el POES 05 - Control de Agua

Potable

SEGURIDAD DEL PERSONAL

Se dispone de un sistema de identificacion o reconocimiento de todos los
trabajadores del servicio de SA-UTFSM.

Se dispone de un procedimiento para controlar la entrada y la salida de
trabajadores del servicio durante las horas de trabajo y, fuera de esas horas
se da aviso al personal de seguridad previa autorizacion de jefatura SA-

UTFSM via mail.
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Antes de contratar personal nuevo (trabajadores del servicio ocasionales,

permanentes o contractuales) se requieren sus antecedentes.

e Todos los trabajadores del servicio del SA-UTFSM reciben induccion y/o
capacitacion sobre procedimientos de seguridad. POE 11 — Capacitacion.

e Los Jefes SA-UTFSM instruyen y monitorean el cumplimiento de las pautas
sobre los objetos personales que estdn permitidos y/o prohibidos en el
interior del servicio y dentro de las areas de produccion. POES 02 — Higiene

y salud del personal.

7 Monitoreo

Meétodo Frecuencia Responsable Registros

POE 03 — Recepcionf
de Materia prima e insumos,

perecibles y no perecibles.

POE 04 — Elaboracionj
Cocina Caliente, fria y postres.

Mensualmente el monitor inspecciona visualmente]

los registros asociados a los POE y POES que se POE 05 — Distribucionf
sefialan en la tabla e indica si Cumple (C) o No e  Mensualmente ly Servicio.
Cumple (NC) e Antes de iniciar ellProduccion

En caso de que el monitoreo resulte ser proceso de[Supervisor POE 06 — Trazabilidady
para alglin item, “Insatisfactorio”, se deben tomar| elaboracion Iy Recall

las acciones correctivas indicadas en su respectivo
POE o POES. POE 11 —

Capacitacion

POES 02 — Higiene Y|

Salud del Personal.

POES 05 — Control de
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Agua Potable.

POES 06 — Manejo de

sustancias Peligrosas

POES 08 — Prevencionf

de la Contaminacion cruzada.

Acciones Correctivas

o En caso de detectar un incumplimiento en el estado de los acrilicos/plasticos duros, luminarias/ampolletas y
vidrios se procede a:

o Pedir a mantencion o solicitar servicio a empresa experta, segin gravedad del incumplimiento, para que realice
una mantencion y/o reparacion del material que se encuentra en mal estado.

o Evaluar si el rompimiento afecto el producto y/o proceso.

8 Verificacion

METODO FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO

La verificacion de

feste procedimiento se realizaj

Mensual
a través de:
IAuditor interno
- Verificacion de los| Informe de Auditoria.
externalizado
registros a través de la firma.
Anual competente

- Auditorias internas

semestrales.

Acciones Correctivas

Solicitar correccion del proceso antes de iniciar las labores diarias.
Volver a inspeccionar y registrar resultado.
Capacitar / instruir al personal.

Las acciones correctivas, se consignaran en el/ los registro(s) correspondiente(s).

9. Referencias

Reglamento Sanitario de los alimentos D.S. N° 977/1996 vigente.
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Codigo internacional de practicas recomendado: Principios generales de Higiene de
los Alimentos. Codex Alimentarius. CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003).
NCh 3235:2011

Norma BRCGS V9- Estandar mundial de inocuidad alimentaria

10. ANEXOS

El presente documento no incluye anexos para su revision o edicion
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POES N°g PREVENCION DE LA
Codigo: POES-08
CONTAMINACION CRUZADA Y CONTROL DE
'Version: 02
VIDRIOS
1 Objetivo

Asegurar que las barreras definidas previenen la contaminacion cruzada y permite la

elaboraciéon de productos inocuos, durante la operacidon, servicio y distribucion de

alimentos.

2 Alcance

Se aplica en todos los procesos ejecutados en las instalaciones y actividades

relacionadas con la produccién, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos en

SA-UTFSM

3 Responsabilidades

Responsable (Cargo)

Responsabilidad

Jefe de SA-UTFSM

Establecer las barreras de prevencion de la

contaminacion cruzada.

Velar por el cumplimiento a las exigencias de las

barreras de prevencion de la contaminacion cruzada.

Maestros de Cocina

Ejecutar el cumplimiento de las barreras
sanitarias en los procesos productivos y de

manipulacion.

Ayudante de Cocina

Dar cumplimiento a las barreras sanitarias.

Auxiliares de Aseo

Dar cumplimiento a las barreras sanitarias,

durante las labores de limpieza

Bodegueros

Cumplen con las barreras sanitarias relacionadas

con el manejo y almacenamiento de insumos.

99



POES N°g PREVENCION DE LA
Codigo: POES-08
CONTAMINACION CRUZADA Y CONTROL DE
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VIDRIOS

4. Definiciones

Contaminacién: introducciéon o presencia de un contaminante en los

alimentos o en el medio alimentario. NCh3235.

La contaminacion puede ser de tipo:

Contaminacién microbioldgica: debida a la presencia de virus, bacterias,

esporas fungicas, protozoos, algas, peliculas y excreciones animales. estos
microorganismos son capaces de producir alteracion o contaminacioén en un
alimento.

Contaminacién Fisica: Elementos extrafios en los alimentos en cualquiera de

sus etapas y que se mezclan con este.

Contaminacién Quimica: Se produce por infiltraciéon en los alimentos de

plaguicidas, fertilizantes u otras sustancias similares. Las causas de la
contaminacion de alimentos pueden ser la siguiente: carencia o inadecuacion
del sistema de control higiénico - sanitario a lo largo de su proceso de
produccion, distribucion y consumo.

Contaminacién cruzada: contaminacion de una materia prima, producto

intermedio o producto terminado con otra materia prima, superficie,

manipulador y/o producto durante la produccion.

La contaminacion cruzada puede ocurrir:

1. De alimento a alimento; entendiéndose por esto cuando materia prima

contamina producto terminado.

De persona a alimento; cuando un Manipulador (directo o indirecto)

contamina el producto durante su proceso o antes de envasar.

De equipo o utensilio a alimento; cuando los equipos o utensilios presentan

limpieza deficiente, pudiendo contaminar el producto durante su proceso o

antes de envasar.
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POES

VIDRIOS

N°8 PREVENCION

CONTAMINACION CRUZADA Y CONTROL DE

DE

LA
Codigo: POES-08

'Version: 02

Barrera Sanitaria: son los obstaculos que presenta la empresa para impedir una

contaminacion.

Tipo de Barreras:

1. Barreras Fisicas: Separacion fisica entre las zonas sucias y limpias.

2. Barreras Practicas: Las acciones que ejecutan las personas tendientes a

cumplir con las Buenas Practicas de Manufacturas.

5 Procedimiento

5.1 Actividades de Prevencion de la Contaminacion cruzada.

Se detallan las medidas para evitar la contaminacion cruzadas directas e indirectas en la

elaboracion de alimentos en SA Vina del Mar UTFSM.

RIESGO DE

CONTAMINACION

MEDIDA DE CONTROL

PROCEDIMIENTO /

REGISTRO ASOCIADO

Contaminacion cruzada del
producto a causa de malas
practicas higiénicas del

personal.

El manipulador se lava y seca las
manos todas las veces que sea
necesario (Ejemplo: antes de iniciar
el trabajo, después de usar los
sanitarios, después de manipular
material contaminado. El lavado de
manos debe ser frecuente y eficaz
con agentes de limpieza (jabon) y
desinfeccion (alcohol gel), con agua
potable, y posteriormente debe
secarlas con medios higiénicos
(toalla de papel). Uso de
implementos de higiene (cofia,

guantes, mascarillas).

Vestuario definido por area y uso de

vestuario diario antes del ingreso a

POES 2 - SALUD Y PRACTICA
DEL PERSONAL
e Compromiso de  Higiene

y Seguridad.

e Check list buenas practicas de

manufactura: higiene y salud

de personal.

e [T Lavado de manos.
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las zonas productivas.

El personal no debe usar objetos de
adornos, deberan mantener ufias
cortas, limpias y sin esmalte ni

perfume.

Control de visitas.

Contaminacién cruzada del
producto a causa de malas
practicas de limpieza de los
equipos e instalaciones (uso de

trapos, mallas, maquinas).

Los equipos y utensilios se limpian
segun la frecuencia establecida en
programa de limpieza y sanitizacion

de equipos e instalaciones.

POES 1 - LIMPIEZA DE
UTENSILIOS, EQUIPOS E

INSTALACIONES

e  “Check list de limpieza de

equipos e instalaciones.

e Programa de limpieza y

sanitizacion.

POES 3 - MANEJO DE RESIDUOS

DOMICILARIOS

e  Monitoreo de disposicion de

residuos.

e  Verificacion de retiro de
residuos.
POES 6 - MANEJO DE

SUSTANCIAS PELIGROSAS

e Procedimiento de manejo de

sustancias peligrosas

Contaminacion cruzada del
producto por malas practicas en

manejo de las Plagas.

Contaminacion cruzada por

Programa de Control de Plagas.

POES 4 - CONTROL DE

PLAGAS

e  Monitoreo de control de plagas

de empresa externa.
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presencia de animales, aves.

e  Verificacion del control de

plagas.

Contaminacion cruzada del
producto por deficiente manejo

y disposicion de residuos.

Control de verificacion de

disposicion de residuos.

POES 3 - MANEJO DE RESIDUOS

DOMICILARIOS

®  Monitoreo de disposicion de

residuos.

®  Verificacion de retiro de

residuos.

POES 6 - MANEJO DE

SUSTANCIAS PELIGROSAS

® Procedimiento de manejo de

sustancias peligrosas.

Contaminacion cruzada por
deficiente manejo de productos
o0 sustancias quimicas para
limpieza, lubricacion, analisis y

otros del proceso.

Procedimiento de control de
residuos.
Disposicion de quimicos en area
exclusiva y controlada para
quimicos.
Etiquetas o rotulacion a recipientes
vacios.

Manejo de lubricantes, Manejo de
sustancias peligrosas.
Manejos de productos utilizados en
analisis (laboratorio y Bodega de

Insumo).

POES 6 - MANEJO DE

SUSTANCIAS PELIGROSAS
e  Control de sustancias

peligrosas.

e Quimicos utilizados

Contaminacién cruzada del
producto por deficiente calidad
del agua para diferentes usos
(personas, Servicios Higiénicos,

Casino, entorno)

Control interno de cloracion de agua
potable.
Verificaciones externas
microbioldgicas.

Andlisis 2 veces al afio segin

normativa vigente NCh 409.

POES 5 - CONTROL DE AGUA

POTABLE

e Programa microbiolodgico.

e  Programa de cloro libre.

e Registro: Cloro libre.
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Contaminacién cruzada del
producto por deficiente manejo
de productos no conformes
(Alimentos, preparaciones frias,

calientes, postres).

Identificacion de los productos no
conforme para evitar su uso no
previsto y ubicarlos en una zona
aislada hasta que se determine su

destino.

REFERIR A:
POE - 03 RECEPCION DE
MATERIA PRIMA E INSUMOS,
Perecibles y No Perecibles
POE — 04 ELABORACION:
COCINA CALIENTE,
COCINA FRIAY
POSTRES
POE - 05 DISTRIBUCION Y

SERVICIO

POE - 06 TRAZABILIDAD y
RECALL (RETIRO DE

PRODUCTOS DE MERCADO)

Contaminacion cruzada del
producto por malas practicas de
rotulacion de materias primas,
insumos, preelaborados

(semielaborados):
1. Falta rotulacién
productos
semielaborados.
2. Falta rotulacién en

envases de insumos.

Rotulacion en materias primas,
insumos, preelaborados y envases de
acuerdo con practicas y

especificaciones.

POE 6 - TRAZABILIDAD Y

RECALL

o  Check list para ejercicio de

trazabilidad

Contaminacion cruzada del
producto por malas practicas de
elementos y tutiles de higiene:
1. Usoy segregacion de

escobillones por area.
2. Usoy segregacion de palas
por area.
3. Uso y segregacion de
espatulas (distinto en
higiene y

operaciones).

MEDIDAS PREVENTIVAS -
Necesidad de segregacion de
utensilios y otros elementos por

areas.
® (olores
® Sefalética

® Zonificacion

POES 1 - LIMPIEZA DE
UTENSILIOS, EQUIPOS E

INSTALACIONES

e Programa de limpieza y

sanitizacion.

Contaminacion cruzada con

Se dispone del Control quincenal del

POES 8 - PREVENCION DE LA
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vidrio, acrilico y/o plésticos

duros por rotura y/o quiebre.

estado de acrilico, plasticos duros y
vidrio y por evento segun el

procedimiento establecido.

CONTAMINACION CRUZADA

e Levantamiento para control de
vidrios y plasticos

quebradizos.

e Registro: Control de vidrios y

plasticos quebradizos.

Contaminacion cruzada por
presencia de elementos extrafios
metalicos (ferrosos, no ferrosos,

acero).

Medida preventiva: manejo
controlado de piezas metalicas

moviles de maquinas,

Mantencion Interna/ externa

POE 7 —- MANTENCION DE

EQUIPOS E INSTALACIONES.

e Hoja de vida equipos

e Programa de Mantencion

preventiva

e (Caja de herramientas tinica e
identificada para intervencion

de maquinas en SA UTFSM

Contaminacién del producto por
elementos extrafios no metalicos
(malas practicas de las

personas).

Medidas preventivas;
Dar cumplimiento al POES de

practica y salud del personal.

Dar cumplimiento al POE de

Recepcion de MP.

Solicitar a proveedores recuento
microbioldgico y registros de control

de plagas.

POES 2 - SALUD Y PRACTICA

DEL PERSONAL

e Check list buenas practicas de
manufactura: higiene y salud

de personal.

POE 3 - RECEPCION DE MP E
INSUMOS PERECIBLES Y NO

PERECIBLES.

Contaminacion cruzada por
malas practicas de higiene en el
transporte (limpieza, plagas,

olores)

Controlar condiciones de limpieza de

camiones, resguardo del producto.

POE 3 - RECEPCION DE MP E
INSUMOS PERECIBLES Y NO
PERECIBLES.

POE — 05 DISTRIBUCION Y
SERVICIO

e ITTRANSPORTE

Contaminacion Cruzada por

Controlar condiciones de

POE 3 - RECEPCION DE MP E
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contacto).

POES N°8 PREVENCION DE LA
Codigo: POES-08
CONTAMINACION CRUZADA Y CONTROL DE
Version: 02
VIDRIOS
malas practicas en el carguio hermeticidad de camiones INSUMOS PERECIBLES Y NO
(hermeticidad, superficie de PERECIBLES.

POE - 05 DISTRIBUCION Y
SERVICIO

IT TRANSPORTE

5.1.2 Delimitaciones:

a)

b)

Corrientes de aire: con la finalidad de evitar la contaminacioén cruzada por

las corrientes de aire estas se indicardn en plano para tenerlas presente cada
vez que se dispongan productos terminados, semielaborados, realizar
limpieza de areas o pasillos, mantener puertas abiertas. Todo lo anterior
expuesto se puede visualizar en “Plano de corrientes de aire” ( no se adjunto
el anexo).

Circulacion de visitas: Con la finalidad de evitar la contaminacion cruzada

por transito de visitas o de personal ajeno al (las) area(s) se establecen zonas
de transito autorizadas durante la elaboracion, distribucion y/o servicio, ver
“Plano de circulacion de visitas™ ( no se adjunt6 el anexo).

Transito personal de SA: Con la finalidad de evitar la contaminacion

cruzada por transito de personal de SA o de personal ajeno al area(s) de
elaboracion se establecen zonas de transito autorizadas, “Plano transito de

personas —manipuladores del area” ( no se adjunto el anexo).

5.1.3 Monitoreo

El encargado del monitoreo esta definido en frecuencia en cada uno de los POE o

POES enunciados en este procedimiento.

Método Frecuencia Responsable Registros
Diariamente a través de los registros|
involucrados e indicados en la tabla del punto Diario Registros
Jefe de
5.1. De acuerdo con lo establecido en los| Antes de indicados en tabla del
Servicio/
procedimientos a los cuales pertenecen|iniciar el proceso punto 6.0.

dichos registros.
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En caso de que el monitoreo de las
condiciones del material de vidrio y plastico
duro resulte ser para algin item,
“Insatisfactorio”, el Supervisor de calidad es
responsable de retirar en el instante aquel
item deficiente y reemplazar; en caso de que
el cambio requiera de un tiempo mayor se
debe  comprometer con  fecha de

implementacion.

Acciones Correctivas

e Capacitar / instruir al personal.

e Volver a inspeccionar y registrar resultado.

e Solicitar correccion y/o repeticion del proceso antes de iniciar las labores diarias.

Las acciones correctivas, se consignaran en el/ los registro(s) correspondiente(s).

En caso de detectar personal que no cumpla o alguna desviacion al respecto, se procede a:

5.1.4 Verificacion

El encargado de la verificacion esta definido en frecuencia en cada uno de los POE

o POES enunciados en este procedimiento.

- Auditorias internas

semestrales.

interno externalizado

competente

Método Frecuencia Responsable Registro
Jefe de
La verificacion de este
Servicio/
procedimiento se realiza a través Semanal Registros
de: indicados e
- Verificacion de los tabla del punto
Auditor
registros a través de la firma Semestral 6.0.

Acciones Correctivas
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Capacitar / instruir al personal.

Volver a inspeccionar y registrar resultado.

Solicitar correccidn y/o repeticion del proceso antes de iniciar las labores diarias.

Las acciones correctivas, se consignaran en el/ los registro(s) correspondiente(s).

de personal

6 ARCHIVO /REGISTROS
TIPO ALMACE DISPOSICION
RETEN
CODIGO NOMBRE NAMIENT
CION
(0]
Check
list buenas
POES 2 - SALUD Y|
practicas de Fisico| Carpeta Vida util
PRACTICA DEL [Eliminacion/ destruccion
manufactura: / papel Oficina SA| mas 12 meses
PERSONAL
higiene y salud

POES 1 — LIMPIEZA| Check Fisico
DE UTENSILIOS,| list de limpieza / papel Carpeta Vida util
Eliminacion
EQUIPOS E| de equipose Oficina SA | mas 12 meses
INSTALACIONES instalaciones.
Verifica Fisico
POES 4 - CONTROL| Carpeta Vida util
cion del control / papel Eliminacion
DE PLAGAS Oficina SA | mas 12 meses
de plagas.
Monitor Fisico
eo de disposicion / papel
POES 3 — MANEJO
de residuos.
DE RESIDUOS, Carpeta Vida util
Verifica Eliminacion
IDOMICILARIOS Y] Oficina SA | mas 12 meses
cion de retiro de
PELIGROSOS
residuos.
POES 6 — MANEJO Control Fisico
Carpeta Vida util
DE SUSTANCIAS| de sustancias / papel [Eliminacion
Oficina SA | mas 12 meses
PELIGROSAS peligrosas.
POES 5 - CONTROL| Registro Fisico|Carpeta Vida util
Eliminacion
IDE AGUA POTABLE| : Cloro libre. / papel Oficina SA | mas 12 meses
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Check Fisico
POE 6 -
list para ejercicio / papel Carpeta Vida util
TRAZABILIDAD Y| Eliminacion
de trazabilidad Oficina SA | mas 12 meses
RECALL
POES 8 — Registro Fisico
PREVENCION DE| : Control de / papel
Carpeta Vida util
LA vidrios y Eliminacion
Oficina SA | mas 12 meses
CONTAMINACION plasticos
CRUZADA quebradizos.
POES N°9 Fisico
PROCEDIMIENTO Control /papel Carpeta Vida util
Eliminacion
DE CONTROL DE| de alergenos Oficina SA | mas 12 meses
ALERGENOS
POE 7 — Fisico
Hoja de
MANTENCION DE / papel Carpeta Vida util
vida equipos Eliminacion
EQUIPOS E| Oficina SA | mas 12 meses
INSTALACIONES.

7  Referencias

e NCh 409/1-409/2

e NCh 3235 version 2011

e Reglamento Sanitario de los Alimentos D.S. N° 977.Version Vigente

e (Cddigo internacional de practicas recomendado: Principios generales de Higiene

de los Alimentos. Codex Alimentarius. CAC/RCP 1-1069, Rev. 4 (2003).

e Norma BRCGS V9- Estandar mundial de inocuidad alimentaria
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9. ANEXOS (No se proporcionaron los anexos correspondientes de los planos.)

e Anexo 1: Plano corrientes de aire

e Anexo 2: Plano transito de personal

e Anexo 3: Plano transito de camiones

e Anexo 4: Plano de circulacion de visitas

e Anexo 5: Levantamiento para control de vidrios y plasticos quebradizos

e Anexo 6: Control de vidrios y/o plasticos quebradizos

Nota: Con esta mejora, el SA-UTFSM refuerza su compromiso con la calidad e inocuidad de sus
productos, alineandose con la norma BRCGS V9. Los cambios, enfocados en prevenir la contaminacion
cruzada y optimizar procesos, garantizan mayor proteccion al consumidor y fortalecen la competitividad en el

mercado.
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SO

n ’ JEPORY NBOCROWHBMNMENDD

DN ROBDERGERGENOS

1 Objetivo:

Establecer lineamientos para controlar y reducir el riesgo de contaminacion con

alergenos en productos elaborados por el servicio de alimentacién de la UTFSM.

2 Alcance:

Este procedimiento es aplicable a todo el personal del servicio de alimentacién de la

UTFSM

3 Responsabilidades:

Jefe de SA-UTFSM : Responsable de establecer y supervisar el
cumplimiento de las barreras de prevencion contra la contaminaciéon
cruzada y alergénica.

Maestros de Cocina: Aseguran que no ocurra contaminacién por
alérgenos durante los procesos productivos y de manipulacion,
ejecutando las barreras sanitarias.

Ayudante de Cocina: Se encarga de controlar los materiales
almacenados siguiendo los procedimientos establecidos.

e Auxiliares de Aseo: Dar cumplimiento a las barreras sanitarias,
durante las labores de limpieza.

e Bodegueros: Cumplen con las barreras sanitarias relacionadas con el

manejo y almacenamiento de insumos.

4 Definiciones:

e Alergenos: Componente de un alimento que causa reacciones

inmunoldgicas en personas sensibles (pescado, frutos secos, lacteos).

e Contaminacion cruzada: Transferencia no intencionada de contaminantes

entre alimentos, superficies o equipos.
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ontrol: Gestion de procesos para garantizar el cumplimiento de requisitos y

procedimientos establecidos

5 Compromiso de Gestion de Alergenos.

El compromiso de gestion de alergenos fue elaborado como parte de este trabajo,
presentada y registrada formalmente ante la entidad correspondiente, y ha sido confirmada
por los responsables. Actualmente, se estd a la espera de su implementacion. Hasta el

momento, no se ha emitido ningiin comunicado oficial adicional.

COMPROMISO DE GESTION DE ALERGENOS

El servicio de alimentacion de la UTFSM establece el siguiente compromiso para
garantizar el cumplimiento, la cual regird para todo el personal de la organizacion, en
todos los niveles y areas.

Con el objetivo de minimizar el riesgo asociado a contaminacion por alérgenos y
cumplir con los requisitos legales de etiquetado, SA-UTFSM se comprotmete a:

» Identificar y evaluar periodicamente los riesgos de alérgenos en materias primas,
productos en proceso y productos terminados, gestionindolos para evitar la |
contaminacion cruzada.

» Gestionar a los proveedores conforme a los procedimientos establecidos.

» Implementar y cumplir estrictamente con las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) en todas las operaciones de la planta.

6 Procedimiento propuesto para la prevencion de alergia a&i&nentaria en el SA

ER LA L 5 a L g

UTFSM.

1. Identificacion de Alérgenos:
Asegurarse de que todos los alérgenos en los productos alimenticios sean
identificados correctamente.
Examinar todas las etiquetas de los productos alimenticios, tanto en materia prima
como en productos procesados, para identificar los alergenos mas comunes (como leche,

huevo, gluten, frutos secos, mariscos, etc.).

2. Preparacion Segura

Evitar la contaminacion cruzada durante la preparacion de alimentos, usar areas y

utensilios separados para alimentos con alérgenos.
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Limpiar y desinfectar adecuadamente todas las superficies, utensilios, y equipos
antes de iniciar la preparacion de nuevos productos, especialmente después de trabajar con
ingredientes que contienen alérgenos.

3. Etiquetado claro

Etiquetar todos los alimentos de manera visible y uniforme, ademds de informar
sobre alérgenos en ments o documentacioén

Garantizar que los productos alimenticios sean claramente etiquetados para

informar sobre los alérgenos presentes.

4. Capacitacion del Personal

Capacitar regularmente al equipo sobre la identificaciébn, manejo y prevencion de

contaminacion por alérgenos. Consultar con clientes sobre posibles alergias.

5. Evitar el Contacto Cruzado

Minimizar el riesgo de contaminacion cruzada entre productos con y sin alérgenos.
Mantener utensilios y éareas de almacenamiento separadas. Proveer alternativas

seguras para personas con alergias.

6. Control de Ingredientes

Asegurar la trazabilidad y control de todos los ingredientes que contienen alérgenos
en la produccion, mantener un registro detallado y actualizado de todos los ingredientes

utilizados en cada producto o plato.

7. Documentacion y Auditorias

Realizar auditorias internas para asegurar el cumplimiento de las normas de
inocuidad alimentaria.

Mantener una documentacion detallada de todos los procedimientos relacionados
con los alérgenos, incluidos los registros de capacitacion, las auditorias y los controles de
calidad.

8. Plan de Emergencia

Tener un plan de accidn efectivo en caso de reacciones alérgicas graves. garantizar

que el personal sepa como comunicar inmediatamente una emergencia alérgica y como

contactar a los servicios médicos en caso de ser necesario.
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CONTROL DE ALERGENOS Version: 1
ACCION RESPONSABLE DESCRIPCION
1. Identificacion de sintomas Todo el personal Reconocer signos de reacciones alérgicas graves: dificultad

para respirar, hinchazon, erupciones, etc.

2. Notificacion inmediata Personal de atencion al Informar al Supervisor y Encargado de Emergencias.
cliente
3. Administrar Epinefrina Personal  capacitado / Si el cliente tiene epinefrina, administrarla de inmediato. Si
Supervisor no, llamar al 911.
4. Llamar a emergencias Supervisor / Encargado Llamar al 911, proporcionando informacion clara sobre el
incidente.

5. Traslado al hospital (si Supervisor / Personal de Trasladar al cliente al hospital més cercano si la emergencia

necesario) seguridad lo requiere.
6. Registro del incidente Supervisor / Encargado de Registrar los detalles del incidente: sintomas, acciones
Calidad tomadas, tiempo de respuesta.

7 Productos considerados alergenos:

Segun la norma BRCGS V.9, existen 14 alérgenos cuya declaracion es obligatoria

en los productos alimenticios proporcionados por el consumidor.

1. Gluten o cereales que contienen gluten trigo, cebada, avena, centeno, entre
otros, (el gluten puede encontrarse en productos como pan, pasteles, galletas
y productos procesados)

2. Crustéceos langostinos, camarones, cangrejos, entre otros.

3. Pescado o productos basados en pescados.

4. Huevos y productos derivados como mayonesa, pasteles, entre otros.

5. Frutos secos almendras, nueces, avellanas, entre otros.

6. Cacahuetes 0 mani

7. Sojay productos derivados como tofu, aceite de soja, entre otros.

8. Lechey productos lacteos como queso, yogur, mantequilla, entre otros.

9. Frutos de cascara como nueces, anacardos, pifiones, entre otros.

10. Apio

11. Mostaza

12. Sesamo
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POES N°9 PROCEDIMIENTO DE|Cédigo: POES 9
CONTROL DE ALERGENOS Version: 1

ioxido de azufre y sulfitos

14. Altramuces y productos basados en altramuces

ANEXO 1: REGISTRO DE CONCIENTIZACION SOBRE ALERGENOS

QO000S0

CACAHUETE MOLWSCOS MOSIAZA AURAMUCES HUEVOS

0000

PESCADO CRUSTACEOS 05 DE A
¥ SULNOS
Existen 14 alérgenos de declaracidn obligatoria

PREVENCION DE ALERGIAS
ALIMENTARIAS

st S0

TECNIC/

UNIVERSIDAD
FEDERICO SANTA MARIA

SINTOMAS

PICOR | HINCHAZON |TOS | ESTORNUDOS | DIFICULTAD
RESPIRATORIA | RONCHAS EN LA PIEL | NAUCIAS

Fuente: Elaboracion propia basada en datos de la norma BRCGS V.9.
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POES N°9 PROCEDIMIENTO DE|Cédigo: POES 9
CONTROL DE ALERGENOS Version: 1

8 Capacitacion de alergenos

Se llevard a cabo una capacitacion especializada para el personal sobre la identificacion,
manejo y control de alérgenos en los productos durante todas las etapas de la produccion.
Esta formacion incluirda la correcta clasificacion de alérgenos, la implementacion de
medidas de prevencion contra la contaminacion cruzada y el etiquetado adecuado de los

productos, garantizando la seguridad de los consumidores alérgicos.

UNIVERSIDAD TECNICA
FEDERICO SANTA MARIA

ALERGENOS

Un alérgeno es una sustancia que puede provocar una reaccion alérgica en un
organismo. El sistema inmunitario de algunas personas reconoce a los alérgenos como

"extranos" o "peligrosos“ y que conocemos como alergia alimentaria.

LISTADO DE ALERGENOS
1. Cereales que contienen gluten (trigo, centeno, cebada, avena)
2. Crustaceos y productos a base de crustaceos
3. Huevos y productos a base de huevos
4. Pescado y productos a base de pescado
5. Cacahuetes y productos a base de cacahuetes
6. Sojay productos a base de soja
7. Leche y productos lacteos
8. Frutos de cascara (nueces, almendras, avellanas, etc.)
9. Apio y productos a base de apio
10. Mostaza y productos a base de mostaza
11. Granos de sésamo y productos a base de sésamo
12. Di¢xido de azufre y sulfitos
13. Altramuces y productos a base de altramuces
14. Moluscos y productos a base de moluscos

0600 QO0HO

CEREALES CRUSTACEDS PESCADD CACAHUETES SO)A LACTEDS

COMN GLUTEM
@
FRUTOS DE APIO SULFITOS MOLUSCOS
CASCARA
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UNIVERSIDAD TECNICA
FEDERICO SANTA MARIA

INTOLERANCIA ALIMENTARIA

Intolerancia a la fructosa.
e Intolerancia a la sacarosa.
e Intolerancia al gluten.
e Intolerancia a la lactosa.

e Intolerancia a la histamina.

LOS SINTOMAS MAS COMUNES SON:

Diarrea., Hinchazon, Flatulencia., Ardor de estomago., Calambres abdominales,

Erupciones cutdneas, Mareos y Dolores de cabeza

DIFERENCIA ENTRE ALERGIA, INTOLERANCIA Y TOXIINFECCIONES.

ZQUE ES UNA :QUE ES UNA :QUE ES UNA
ALERGIA ALIMENTARIA? INTOLERANCIA? TOXINFECCION?

9 Control de cambio:

Numero de Version Fecha Descripcion del Cambio

1 22/12/2024 Versioén Inicial.
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CAPITULO 4: ANEXO DE POES
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INTRODUCCION

En este capitulo se presentan los anexos que complementan y refuerzan los
Procedimientos Operativos Estandar (POES) descritos en el capitulo anterior. A través de
estos anexos, se incluyen documentos esenciales como formularios, listas de control,
registros y ejemplos de protocolos utilizados en la implementacion y seguimiento de los
POES en el servicio de alimentacion de la UTFSM. Estos materiales son clave para
asegurar que todos los procedimientos se ejecuten de manera adecuada, permitiendo al
personal contar con herramientas practicas que faciliten el cumplimiento de los estandares
de calidad e inocuidad alimentaria.

Los anexos abarcan desde formularios de control hasta registros de actividades
diarias y listas de verificacion, todos ellos disefiados para asegurar que los procesos se
mantengan dentro de los parametros establecidos. Ademds de servir como una base para
documentar y verificar el cumplimiento de los protocolos, estos documentos también
facilitan la trazabilidad y ayudan a identificar 4reas de mejora continua dentro del servicio.

También es importante destacar que estos anexos se constituyen como recursos
adicionales para la capacitacion del personal, ofreciendo una guia clara para la aplicacion
correcta de los POES y asegurando que las normativas y regulaciones internacionales sean
seguidas adecuadamente. De esta forma, no solo se facilita el cumplimiento de los
procedimientos, sino que también se contribuye al desarrollo profesional del equipo,

promoviendo un entorno de trabajo mas eficiente y seguro.
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ANEXO POES 02-01 INSTRUCTIVO DE LAVADO DE MANOS.

Codigo: IT-POES02-01
INSTRUCTIVO PARA LAVADO DE
Version: 2
MANOS
Pagina 01 de 03
Preparado por: Aprobado por: Rodrigo Novoa
Firma: Fecha: Firma: Fecha:

Objetivo v Alcance

Desarrollar los lineamientos necesarios para garantizar el correcto lavado de manos
por parte del personal del servicio de alimentacion UTFSM , disefiado para prevenir la
contaminacion cruzada y garantizando la inocuidad alimentaria, el proceso es segun los

estandares de la norma BRCGS V. 9 y se aplica a todo los manipulados de alimentos.

Responsabilidades
Responsable (Cargo) Responsabilidad
Maestros de cocina Supervisar y aplicar el correcto lavado de manos de
manipuladores.
Ayudantes de cocina IAplicar correcto lavado de manos.
Supervisor de Calidad Supervisar y realizar registro de procedimiento de lavado
de manos.

3 Procedimiento propuesto para el lavado de manos:

1.1 Moja tus manos con agua corriente para eliminar la suciedad visible

1.2 Aplicar jabon suficiente para cubrir toda la superficie de las manos, durante 20
segundos.

1.3 Frotar las palmas de las manos entre si para formar espuma.

1.4 Frotar el dorso de una mano contra la palma de la otra, asegurandose de limpiar entre
los dedos, y viceversa.

1.5 Entrecruzar los dedos y frotarlos, asegurandose de limpiar las areas de dificil acceso.
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INSTRUCTIVO PARA LAVADO DE MANOS

Codigo: IT-POES02-01

\Version: 2

1.6

1.7

1.8

1.9

Frotar los pulgares de ambas manos en un movimiento de rotacion dentro de la palma

opuesta

Limpiar las ufias y las puntas de los dedos contra la palma de la mano opuesta

Enjuagar las manos con abundante agua corriente para eliminar completamente el

jabon.

Seca tus manos con una toalla de papel desechable. Usa la toalla para secarte y abrir la

puerta.

Imagen 4.1. Registro de Procedimiento de Lavado de Manos

Fuente: Elaboracion propia basada en datos de la norma BRCGS V.9

COMO HIGIENIZAR TUS

MANOS CORRECTAMENTE.

v
Mojece las Aplica una Frota tus palmas
Manosconagua cantidad suficiente __ SMTeshpara
corriente jabd asegurar que el jabén
de jabdn sobre tus abeatodaia
manos, durante 20 superficie.
segundos

‘ J I ﬂ

4 ~

-’ B v

b O J,
Frota el dorso de
una manocontra Frotarentre  Frota ca’dad P‘tﬂE;“-
1 asegurandote de

la palma dela os dedos Iapiir S dsks

otra, y viceversa.

‘\I v’
) £

Limpiar las ufias Enjuaga tus
y las puntas de manos con

los dedos contra abundante agua
lapalmadela corriente.
mano opuesta

D
(xl\mu\ SOLEM
0 )

UNIVERSIDAD TECNICA
FEDERICO SANTA MARIA

Seca tus manos
con una toalla de
papel desechable.
Usa la toalla para
secarte y abrir la

puerta
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Codigo: IT-POES02-01
INSTRUCTIVO PARA LAVADO DE MANOS

Version: 2
10 Registros
Codigo de  [Nombre de Tiempo de
Ubicacion Tipo Disposicion
Registro Registro Retencion
Registro de
Carpeta/ Oficina
SA-00-000 [procedimiento de Fisico 12 Meses [Destruccion
SA
lavado de manos
Registro del Carpeta/
SA-
Procedimiento de  [Oficina SA Fisico 12 Meses |Destruccion
01-00
[Lavado de Manos
11 Anexos

Anexo 1: Registro de Procedimiento de Lavado de Manos

12 Control de cambios

Numero de
Fecha Descripcion del Cambio
Version
1 10/01/2018 Version Inicial.
2 22/12/2024 Segunda version.

Nota : El procedimiento de lavado de manos descrito en este instructivo estd basado en los

lineamientos establecidos por la Norma BRCGS V.9 en los siguientes puntos 7.4 Higiene Personal, 4.11

Control Operativo, 1.1.6 Capacitacion del Personal.
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ANEXO POES 02-01 ENCUESTA DE SALUD

[ [ Codigo:
USMICCISAL,
ENCUESTA OE SALUD X POES 02-01
| |Pagina 1 de 2
Lugar: Fecha:
Tienes o has tenido en las dltimas dos semanas lo siguiente:
S1 | NO | OBSE |
RVALC
IOHE
5
"Diarmea
Figbre
\dmitos
" Tos persistente, dificultad para respirar
" pérdida del ofato/gusto
“lctericia (Es |a coloracion amarillenta de la piel y mucosas debido a |
un aumernto de la bilirmubina) 1
Dolor de garganta con fishre
Una lesion gque contenga pus, como un funincule o henda I
infectada. que esta abierta o drenado y esta en las manos o en las
munscas o en partss expussias de los brazos
Dentro de los Gltimos tres meses:
51 [NO [ OBS |
ERV
Al
OME
|5
Fiebre tioidea (tifus)
Salmanelosis |
En &l ulimo mes:
51 [NO
" Colitis inflamatoria infecciosa aguda (Mo hemorragica)
" Caolitis inflamatoria infecciosa grave (hemorragica)
Munca:
S1 [NO

“Wirus de Hepatitis A

"Haber estado en contacto con alguien que ha sido diagnosSicado con |
fiebre tioidea (fifus), salmonslosis, colitis inflamatoria infecciona aguda
{No hemomragica), Colitis inflamatoria infecciona grave (hemormragica) y

hepatitis A
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Codigo:

LISAMICCISALS,
s! ENCUESTA DE SALLUD X POES 02-01
L — | | Pagina 1 de 2
Lugar: Fecha:
Tienes o has tenido en las ltimas dos semanas lo siguients:
51 NO | OBSE |
RWVALC
IDME
5
[ Diarrea
Figbra
hidmitos
| Tos persistente, dificultad para respirar
| perdida del oliataigusto
Ictenicia (Es la coloracion amarillenta de la piel v mucosas debido a |
wn aumento de ks bilirmebing) 1 |
Diolor de gargania con fishee
Una lesion gue contenga pus, come wn funincubs o herida 1 |
infectada. que esta abierta o drenado y esta en las manos o en las
MUunsSCc3s O en partss expussias de los brazos
Dentro de los Gltimos tres meses:
81 |[NO |OBS]
ERV
Al
OMNE
- 5 -
Fiebre tioidea (ifus)
Salmonelosis I |
En &l dltimo mes:
51 [NO |
[ Caolitis inflamatoria infeceicsa aguda (Mo hemomragica)
Caolitis inflamatornia infecciosa grase (hemorragica)
Munca:
51 [NO |

inus de Hepatitis A

| Haber estado en contacts con alguien gque ha sido diagnosScado con |

fiebre tifoidea {tifus), salmonslosis, colitis inflamatoria infecciona aguda
Mo hemoragica), Colitis inflamatoria infecciona grave (hemomagica) v
hepatitis Al

Declaracion de alergias

Dedaro que ienpgo alergiss relacionadas con
aimenios u obras condiciones

b ] Rui-

declaroc gue= he

respondide =n forma exacta y wveraz. cada una de las preguntas gue constan 2n este

docurmenbe.

Firma de Visita Firrma Servicio de Alimentacicon
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ANEXO POES 02-02 CHECK LIST DE HIGIENE PERSONAL.

POE
5
CHECK LI3T BUENAS PRACTICA S DE MANUFACTURA: i
o HIGIEME ¥ SALUD DE PERSOMAL
UMIVERSIBAL TECKICA
DERICG A4 KT MARLA
Cuanda la variable FECHA
CUMPLE[C o & inspecdonsda se
. curmpie tatakmente.

Cuanda la varmable

inspecdonsdas se
HO CUPMPLE {HC} ¢ X incurmple fotal o

parcialmenbe
U=a
Usade | S@mecio | Lavado
Eslado de salwed Uniforme: s de cofias e
reportada (sin " . lirmgic ds ¥ manos | Manocs | Peboofoy | oo .
. sintomas) i [gorma a & mascawill | comect | mpias b s 1=, Misquillaje
Fecha | Manipulador de heridas > personal g Py sl reloj,
3 i, (EFP as limpizs | oy ufias it (2 pulzeras benue
haa chagueta, I.=I ¥ en frecuen | coras dias]
pantalén ET;‘D:F bwenas (-]
condicion

Desviaciones! detalle

W VERIFICACION
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ANEXO POES 02-03 COMPROMISO DE HIGIENE Y SEGURIDAD

PARA VISITAS

COMPROMISS DE HICIENE ¥V EECTRIDAD

Friors Vesalis e85 1TTTFRR]

Feevia & ingresar o ko instalacones peadoctivie del BA- UTFEM, me cosiprmesio i

Rezpeiie ks cofabétions de Seguridad ¢ Higeese Fublicads en ke becialion e

Remgresisar €xnn Tk dbe S jpar il

Dhtilizar hos siplementes de sepurmlnl peoporcaiudos gor A~ LTFEN {cos, Cobena, colia,

madizmilla 0 ol

Miggrisinr  préniism tiet chingeadn de Pessenal 421 BA- UTFEM. 129
Trinsilar ef Brrec demancadbcs para 2l

M il arod, palicsas, saillicy rele), chdeiin, & caliiiss mbdeiirio i digmibie Un tein

b e prod ks
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ANEXO POES 02-04 PLAN DE MUESTREO MICROBIOLOGICO.

PLAN DE MUESTREC MICROBIOLOGICD | Codigo:
ALIMENTDS, MANIPULADDRES, Wersian: 1
P SUPERFICIES ¥ AGLIA Fagina 1de T
:F'rEparad-::- pod- Equipc.'-_ 8Pt :Aprl:-l:uad-:.'- por:
_Firrna: _FEﬂhEZ _Firrna: _Fe::ha:
1. Objetivao:

Maniemer controlada la calidad wio inocuidad en la elaboracion de alimentos,
ademas de dar cumplimienio al Reglamento Sanitario de Alimenios (en adelante
RSA), a traves de la informacion que proporcionan los andlisis microbiclogicos
oMo muesira “aceptada™ para asi demostrar que los alimentos elaborados som
apios para & consumo humano con la ausencia de paidgenos y la adecuada
aplicacion de las Buenas Practicas de Higiene.

2. Alcance:

La actividad de muestrec s= realiza en las dependsncias del Serdico de
Alimentacion de la UTFSM j,Vina del mar:

Ubicada en Av. Federico Sta. Mana 8080, Vina del Mar, Valparaizo. En esta
programacion anual, se consideran 2 comedores principales:

1. Casimo Principal: Cocing que abastece al comedor principal de estudiantes y

personal.
2. Cafeteria Campus ¥ina: Cocina independiente para atencidn complemeantaria.

En cada c3sine =2 considera tomar las siquientes muessireas:
= 2 glimentos,
2 superficies,
2 manipuladores de manera aleatona {manos).
1 muesira de agua potsble.

En cada muesireo se debe fomar una muestra de agua potable. Para procesar
esta informacion de manera represeniativa, y dando respuesta al historico
realizado, == genera un Plan de Muestreos anual [A1], donde se identifican los
analisis y nimero de muestras.

132



u@ PLAN DE MUESTRED MICROBIOLOGICO | Cédigo:

ALIMENTOS, MANIPULADORES, Wersion: 1
P SUPERFICIES Y AGUA Pagina2de7
| Preparado por: Equipo BFM [ Aprobado por: .
| Firma: |Fecha: | Firma: |Fecha:

3. Plan de Muestreo Anual

El Plan elegido da respuesia a lo legal & hisidrico, donde se define segin & RSA
Art. 171 letra (f} un plan de 2 clases {(Grados de Calidad: Acepiacion ¥ Rechazo,
basado en comprobar |la presencia o ausencia de microorganismos, o S la t3sa
microbioldgica es superor o inferior con respecto al limite {m y M} y se ha
establecido por los Servicios de Alimentacion de la UTFSM que se considerara &
grado de calidad aceptable al limite inferior (m). Por oira pafde el tamano de la
muestra o numeno de unidades de muesira a ser examinadas (n), 25 n=1 donde &
nivel critico establecido [c) es igual a c=0.

Las muestras cormespondan a kos alimentos elaborados (A 172 (f) grupo MNE14
Frutas y Verduras y grupo M°15 “Comidas y platos preparados”) dentro de los
parametros definidos como respecto a la calidad de: las materias primas, las
condiciones sanitarias en que se proceso & alimento, efectividad del proceso fanto
de la conservacion, manipulacion, coccion, mantencion y calidad del agua
utilizada.

Las mwuestras comesponden a la produccion diaria uniforme representativa a un
lote, de r=1 y o= 0 (numero mEamo de unidades de muesiras gue pueden
contensar un nameno < mij.

En resumen las muesiras son:

Alimentos preparados
Superficie yo ubensilios
Manipuladores de alimentos

Inspeccion visual

En el punte 7, anexo 1. se encuentra un ejemplo de programacion anual con los fipos de
muestras, basado en 11 meses, ya que la Universidad cusnta con un pencdc de
suspension de actividades por vacaciones que regulanrmente es en el mes de Febrero.

3.1. Alimentos:

Los analisis realizades a los alimentos muestreados se realiza en cumplimiento
con las categorias comespondientes a ko establecido en el articulo 171 del RSA
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“ PLAN DE MUESTRED MICROBIOLOGICD  Cddigo:

ALIMENTO 5, MANIFULADORES, Versian: 1
| SUPERFICIES ¥ AGLUA Pagina 3de 7
| Preparado por: Equipo BFM | Aprobado por: '
| Finma: |Fecha: | Firma: |Fecha:
4.1.1. Listeria

Para el Caso de la Listeria, == aplican los critenos especificados en el RSA, articule 174
Donde se mencicnan los pasos a seguir para alimentos gue favorecen o no favorecen &l
desarrolle de Listena monooyiogens

3.2. Manipuladores (mamos)

En el cazo de los manipuladores las muestras mensuales dependen del numero de
manipuladores presentes en cada Servicic de Alimentacion. Lo anterior de manera de
asegurar que todos los manipuladores pasen por este muestres por ko menos una vez

al afio.

[ Anzlisis U.medida | Criterios |
S UFCig :EIL'IFIEEtIT?;:E _dE;iﬂJEEﬂ'P_—‘
SiARnRRARS AUELS UFClg | Daomeros de.Aruerse.

HAeciones Cormectivas: L

» Incrementar |3 frecuencia de limpieza y desinfeccion, asegurando & uso adecuado
de productos de limpieza cerificados.

» Resmplazar utensilios o equipos sospechosos de ser fuente de contaminacion y
asegurar su desinfeccicn antes de cu reutiizacian.

» Reslzar un andlisis de csusa raiz para identficar las fuentes especificas de
contaminacion y aplicar medidas preventivas adicionales.

+.2. Superficies

En &l caso de las superficies, s2 definen como superficies criticas, a las superficies de
produccion y manipulacion de alimentos onticos, las cuales deben pasar por este
mmusstren:

Superficies de manipulacion de Camicos

Superficies de manipulacicn de alimentos crudos
Jiras predefinidas por el 54
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“ PLAN DE MUESTREQ MICROBIOLOGICO  Cédigo:

AL IMENTOS, MANIPULADORES, Wersion: 1
—— SUPERFICIES Y AGLMA Pagins 4de7
|Preparade por: Equipe BPM 'Aprobado por: '
iFirrna: _'FE::ha: jFirrna: _'Fecha:
| Analisis L. medida Criterios |
_ UFC/superficie | __ .
Recuente de Entero bacierias a read FParametros de acuerdo
35°C muesiress= o 3 histérico
UFClem 3 -
| Listeria Pl Ausencia |

Arciones correctivas en caso de resultados fusra de los limites acepiables:

Revisicn inmediata de los procedimientos de impieza y desinfeccion.
Aurmento de |3 frecuencis de muestreo.

Investigacion para determinar posibles fuentes de contaminacion.
Implementacion de medidas correctivas especificas segun el analisis de causa
raiz.

4.3. Agua Potable

Analisis U. medida Aceptacion Rechazo

Coliformes totales | 1 muestira | =1 muestra
=1 NP 00mI

E.zaoli l Fia Aussncia | Presencia
3.4. Inspeccion visual y fotos de hallazgos
4. Monitoreo
Cué Realizacion de Analisis Microbiologico y de aguas, de
acuerdo con Flan de muestreo.
Como Verificacion del cumplimiento del Plan de muesireo en
. | fechas y ubicacian.
Quien Jefe del Servicio de Alimentacion o Supervisor de Calidad.
Cuando Men=ualmeante.
D“Td'E En archivador de Labomaionos exdernos, ubicado en las
registra oficinas de cada SA-UTFSM. |
IAmi.anE | Sl ze detecta gue &l Plan de muestrec no se cumple en
correctivas alguno de sus puntos, dar aviso a Laboratono extemno de la

desviacion encontrada y solicitar correccion inmediata.
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|Preparado por: Equipe BPM

(TS

fFirrna:

5_ Verificacion

_'FE::ha:

SUPERFICIES ¥ AGUA

_Firrna:

| Aprobado por:

PLAN DE MUESTREC MICROBIOLOGICO  Codigo:

ALIMENTO S, MANIFULADORES, Version: 1

Pagina 5de7

_Fer.ha:

ooz exiemo

Fevizion y analisis de los resultados presentes en informes
Que mensuales entregados por Laboratonio extemo. Por Campus y
Sede.
Como Registro y seguimiento de los datos historicos
Quien Ingeniero Asesor Disa
Cuando Trimestralmenis
= Registro Histonico de resultados Laboratorio Externo
En caso de presentar desviaciones reiteradas en cualguiera de los
Acciones analisis realizados, dar aviso a cada SA para que se tomen las
correctivas acciones comespondientes, ya sea capacitacion o reforzamiento de
las buenas practicas de higiene.
6. Repistros
= = ‘ Mombre de Ti de
de ‘more . o FE MO - o s
o Ubicacion Tipo Retencion Disposicion
Registro
! 1 = 1
0o Suminisiro de Oficing SA Fisico 12 meses | Desiruccion
agua
| Andlisis
SA- D0- compleio Carpetal
001 anual Oficina SA Fisico 12 meses  Destruccion
Analizis
SA-00- microbiologico | Carpeta/
Oficina SA Fisico 12 meses  Destruccion
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FLAM DE MUESTREQ MICROBIOLOGICO | Codige:

ALIMENTOS, MANIFULADORES, Version: 1
R SUPERFICIES ¥ AGUA PaginaGde 7
:P'repamdl:u por: Equips BFM | Aprobado por;
Firma: | Fecha: Firma: | Fecha:
7. ANENO 1- EIEMPLOS DE PROGRAMA DE MUESTRED
7.1 Servicio de Alimentacicn Casa Central
. M/ M M M M M M M|M M| M| Totalde
Item 85 B85 B85 £S5 85 85 B5 B85  B5 85 | 85 Muestras
|1 |2 3 |4 5 6_7 B |9 10 11| afio |
1. Ermayos Microbiokdgioos en Alimentos, segin BSA 4 [2 |4 |2 |4 2 |4 2 |4 |2 4| 54 |
2. Ermsayas Miorobiokigioos en superficies eguipos y utensilios 2__1 2 2_1 2 1_2 2 1__2__22_
3. Andlisis de Manipuladores 4 |alafalafalalalalala 44
4. Andlisis de Agua 1lo|ajoflrlofajoflr]oa]| & |
5. Toma the mussiras 11 afaflafafafafalala 11
Programaciin de Casinos a muestrear - Casa Central
Mias M MMM MM MM MMM Totalde
BS BT | B5 | 85 B5 85 BS B5 85 B5 | 85 Muesiras
Casino 1 2|3 |4 5|6 7 B |9 10|11 ano
Comedor Central (2 Jaf2|aaf2faafafaj2]| 14 |
Cafeteria Vivendum (2 |oj2]o2]|ol2|of2]0]|2] 12 |
Comedor B 1 |ojoj1|o|of1|of1]o]|o] 4 |
Comedor 5 o [1|ofofalojofajofsfof 4 |
PLAN DE MUESTRED MICROBIOLOGICD  Caodigo:
ALIMENTD S, MANIPULADDRES, Versign: 1
3 SUPERFICIES ¥ AGLUA Pagina 7 de 7
|Preparado por: Equipo BFM Aprobado por:
Firma: Fecha: Firma: Fecha:

8. Conclusion y medidas Correctivas

El Servicio de Alimentacion de Casa Central, una vez recbido los resultados de los analisis
realizados, y de haber desviaciones, debera rezlizar laz medidas correctivas y de registro

correspondisntes.
Indicador de Hallazgos

N™ de muesiras rechazadas

IH =

N~ de mueatros tomados = 1060

IH=0
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ANEXO POES 04 - 01 REGISTRO DE VERIFICACION DE CONTROL DE

PLAGAS

POES N° 04 — CHECKLIST DE VERIFICACION

Codigo: USMICCISAREG-FOES 04—
L]

CONTROL DE PLAGAS s
R,
Pagina 1de 2
Preparado por: Natalia Moreno Aprobado por: Rodrige Mowvoa
Supervisor de Calidad Jefe SA- UTFSM
Firma: | Fecha: Firma: ‘ Fecha:
Afo
LUGAR
[ cumpPLE () | La variable se cumple en su totalidad NO CUMPLE [NC) | L= varizbie no se cumpie total o parsiaiments.
Monitorec Enero Febrer Marzo Abril Mayo Junio Julio
o
C/NC | C/NC CINC CINC | CI/INC | CINC C/NC
Exteriores
Arsa libre de basuras acumuladas y escombros
Mo se observa presencia o indicios de rosedores
Frea sin filtraciones
arzs ordenada y despejadas
Puerias del area hermeticos
Mo se observa presencia de insectos
Interiores
Ares libre d= basuras scumuladss y escombros
Mo se observa presencia o indicios de reedores
area sin filiraciones
Fr=3 ordenada y despejadas
Puenas del arza hermeaticos
Mo se observa presencia de insectos
Bodegas
Ares libre d= basuras scumuladss y escombros
Mo se observa presencia o indicios de rosdores
area sin filiraciones
“ POES N° 4 — CHECKLIST DE VERIFICACION sz'drsi%?;_%ﬁ"mﬁﬁ-'REG‘FoESM—m
- = CONTROL DE PLAGAS Pagina 2 da 2
Zr=s ordenads y despejadas
Puwsartas del area hermeticos
Mo se obhservs presencia de insectos
Dw ‘ho lcarga- de tral rte
Area libre de basuras acumuladas y escombros
No se cbserva presencia o indicios _de roedores
area sin fitraciones
ar=s ordenada y despejadas
Fuertas del Srea herméticos
Mo se observa presencia de insectos
Servicios higiénicos
Ares libre de basuras acumulsdss y escombros
Mo se cbserva presancia o indicios de roedores
Zr=s =in filtraciones
Monitoreo Enero Febrer Marzo Akl Mayo Junio Julio
o
CINC | CINC | CINC CINC |C/NC | C/NC | CI/INC
area ordenada y despejadas
Fueras del drea herméticos
Mo se cbserva presencia de insectos

Chservaciones: (ADJUNTAR PLANO DE CEBOS PARA LA APLICACION DEL CHECK)

M onitoreado por:

Mombred Finma fecha:

Wenficado por:

Maombred Firma/ fecha:
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POES N2 4 - CHECKLIST DE VERIFICACION

Cadigo: USMCC/SAREGPOES M4 -

Version: 01
. CONTROL DE PLAGAS Pagine 3 ge 2
| | Afig
LUGAR
| cumPLE (C) | La variable se cumple en su totalidad MO CUMPLE [NC) | La variabie no se cumple total o parciaimente.
Manitoreo Agoste | Septiembr | Octubre Noviembr | Diciembr
e B 2
CINC | CINC CINC | CI/NC CINC
Exteriores

Area libre de basuras acumuladas y escombros

Mo == observa presencia o pdicios de roedores

area sin filtraciones

area ordenada y despejadas

Fuertas del area hermebeos

Mo =2 observa presencia de insectos
Interiores

Area libre de basuras acumuladas y escombros

Mo s= observa presencia o indigios de roedores

area sin filtraciones

ares ordenada y despejadas

Pugrtas del area hermeticos

Mo =2 observa presencia de insectos
Bodegas

Area libre de basuras acumuladas y escombros

Mo == observa presencis o indicios de roedores

area sin filraciones

area ordenada y despejadas

Puertas del area hermeticos

Mo == observa presencia de insectos
Despacho ! Carga-Descarga de transporte

CONTROL DE PLAGAS

POES N2 4 — CHECKLIST DE VERIFICACION

Codigo: USMICC/SA/REG-POES 04—
Versién: 01
Pagina 4 de 2

Area libre de basuras acumuladas y escombros

Mo == observa presencis o ndicins d= roedores

area sin filtraciones

area ordenada y despejadas

Puertas del drea hermeticos

Mo == observa presencis de insecios

Servicio Higienico
Jirea libre de basuras acumuladas y escombros

Mo se observa presencia o indicins de roedores

area sin filtraciones

Monitoreo

Enero

Febrero Marzo

CINC

CINC C/NC C/INC CINC

area ordenada y despejadas

Fueras del ar=a herméticos

Mo == observa presencis de insecios

| Observaciones (ADJUNTAR PLANG DE CEBOS PARA LA APLICACION DEL CHECK)

[ M onitoreado por:

Venficado por:

Mombre! Firma/ fecha:

Mombrel Firma fecha:

ANEXO POES 06-01: REQUISITOS HOJAS DE DATOS DE SEGURIDAD
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POES 6: REQUISITOS HOJAS DE DATOS
DE SEGURIDAD

01

Version: 2

Cédigo: AX — POES 06 - |

Preparado por:

Aprobado por: Jefe SA-UTFSM

3. En cada una de laz 16 secciones que componen una HDS se debe imcluir la
informacion pertinente. Si esta informacion no esta disponible, se debe indicar la
razon de ello; no se permite la colocacion de espacios en blanco, excepto en la

4

El proveedor debe entregar una HDS con toda la informacion acerca de la
sequridad, salud y medioambiente, aplicable al producto quimico, en idioma
espafiol, libre de costo y en papel yio digital, al receptor. El proveedor debe

mantener las HDS actualizadas y proporcionar al receptor la edicion mas reciente.

Las HDS constan de 16 secciones en las cuales =e incluye informacion relevante
sobre las sustancias quimicas. Las 16 secciones que debe conmfener una HDS se

establece a confinuacion:

| Seccidn |

| Titulos

1

|dentificacion del producto quimico v de la empresa

Identificacion de los peligros

Composicionfinformacion de los componentes

Primeros auxilios

Medidas para la lucha confra incendios

Medidas que se deben tomar en caso de derrame accidental

Manipulacion y almacenamiento

L =l M th B W M

Confroles de exposicion/proteccion personal

9

Propiedades fisicas vy quimicas

10

Estabilidad v reactividad

11

Informacion toxicologica

12

Informacion ecologica

13

Informacion sobre |a disposicion final

14

Informacion sobre el fransporte

15

Informacion reglamentaria

16

Otras informaciones

seccion 16.

Las HDS deben estar disponibles para fodo el personal, fanto en formato digital

como fisico, v en los lugares de frabajo donde se utilicen los productos quimicos.

El personal debe recibir capacitacion sobre el acceso y uso de las HDS,

especialmente

en sifuaciones de emergencia.
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ANEXO POES 06-02 SUSTANCIAS QUIMICAS USADAS EN SA

POES G: CONTROL DE SUSTANCIAS

'Cédigo: AX — POES 06-|

PELIGROSAS 02
(QUIMICOS) Version: 2
Preparado por: Aprobado por
| PRODUCTO [LoEo | MARCA/
CODIGO PROVEEDOR
CLASIFICACION FUMNCION (*)
R Mantencidn/Ela
s boracidn/
(SGA) Limpieza-Azeo
Fecha [ Fechade | Fecha | Cantidad | Saldo | Responsable | Condiciones de
Entrada Apertura Salda (oG o litros) Entrega amacenamiento
(nombre y
firma)
Validado por:
Mombre- Firma: Eecha:

ANEXO POES 06-03: PROGRAMA DE CAPACITACIONES DEL PROVEEDOR

Codigo: AX
POES 6: PROGRAMA DE
POES 06- 03
ENTRENAMIENTO ECOLAB
Version: 2
Preparado por: Aprobado por:

Objetivo

Este programa busca reforzar las practicas de limpieza, sanitizaciéon y manejo de

herramientas y equipos para garantizar el cumplimiento con los estandares de inocuidad
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alimentaria, trazabilidad y buenas practicas de manufactura establecidos en la norma

BRCGS V9.

Mes Tema Detalle

Abril Uso de AFVT, lavado o Relevancia del lavado previo de las frutas y

sanitizacion de frutas y verduras. verduras.

Mayo Lavado de manos e Relevancia en calidad de articulos de limpieza
(escobillas, esponjas), dar énfasis en el uso
adecuado de articulos de limpieza, con|
monitoreo de calidad y mantenimiento de
herramientas

Junio Técnicas de limpieza para)] e Relevancia en calidad de articulos de limpieza)

tablas (escobillas, esponjas)

e (apacitacion sobre  métodos  efectivos,
garantizando la higiene de superficies en|
contacto con alimentos. Verificacion periddical
de equipos y utensilios.

Julio Técnicas de limpieza paraRelevancia en calidad de articulos de limpiezal

superficies y equipos (escobillas, esponjas)

Inspeccion y registro de buenas practicas,
lasegurando el uso correcto de productos quimicos Y|
cumplimiento normativo

Agosto Técnicas de limpieza )| Si se utiliza escobilla, enfoque en su buen|

sanitizacion de cuchillos estado y correcta limpieza.

Septiembre Técnica de limpieza de Foco en accion mecanica, y en calidad de

pisos de cocina y desagiies articulos limpieza.

Octubre Técnica de limpieza vy Foco en accion mecanica, tiempos de accion y

desengrasado  de  hornos  yjuso de EPP.
planchas. Capacitacion en uso adecuado de EPP, tiempos
de accion y monitoreo de la accidn mecanica

Noviembre Técnicas de limpieza y Limpieza y sanitizacion diaria, y frecuencias de

desincrustacion de Lavavajillas  |desincrustacion. Capacitacion en el uso seguro de
productos quimicos.

Diciembre Correcto uso de Productos Uso correcto de dilutores.
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quimicos Instruccion en el uso de dilutores, manejo

seguro de productos y actualizacion de HDS

ANEXO POES 06-04: LISTA DE MONITOREO DE SUSTANCIAS

PELIGROSAS

Caodigo: AX — POES 06-
POES 6: QUIMICOS UTILIZADOS EN 5A-

=== UTFSM -
Version: 1
reparado por. Aprobado por:

NOMBRE PRODUCTO ~ TIPO DE PRODUCTO COMPOSICION U$0 ESPECIFICO R
Boatismirabiay il & Sanitizante para frulas y | Soluckn de dcido orgdrico mﬁﬂﬁfpﬁggm 22 5-30 b, por cada
vegetable Loalmecs verduras v kg =ulfata en frutas y verduras . 3.74 Litros de agua.

Lava lora liguido de usao
manual formulado para ba .
Green Mk Lava loza liguido Surfactanies aniseieas remocidn de E I:l:aPBf :Lru —
Suciedad de vasos, vajila, i
bandejas y cuberieria.
Heavy Duiy Risse gy | AGEedeeniusguey | Sal de sodio, acida dcido Secado y abrilariador de Diosificador
¥ sacads concentrado. adpnelfapicn ol Aulomatico
cuberteria |
Limpiadiar desengrasants
para homos, parrillas.
Graze puiteg plus Dezengrazante y impiador Hidraxido de sodio campens de esiufas, Farmulz lista par
freidoras gjillas de usar
venlilacién y equipos de
COGira.
Remueyve deptsitos
calcareos de mamitas,
L Remowedar industrial de Acida fosfdrico y amonic sarién vascular, maquina | 225 gr. Por iro de
L depdsitos calcireos cuatemario. lzvarajlla, bafio maria y apua caliente.
equipas die cocna en
peneral
. . L Fi b lista
Jabein liquida ich Jahdn antisénlico para Mgn:la de sufacianies Anffapsia rapida y un'nuus:r pars

TS

Alcohal gel para anfismpsia

ARRRERS ¥ ND dnicos

efectiva para las manos.

Controla efcazments los |

Famula lista para

de suciedad.

Jabdn endune 300 ey Etamal miCroanganismas en |2 piel -
[ de [as manas.
Limpiadar clorado de alia Limpizdor multie=a para
Cuds 5l 540 etpumn eon actiidad | Hipockile da sok 10%, | plecs, navalles megisaay | O "'""'ap"‘a'""’ =
desinfectanie superficies en general. i
Desinfectante: 16 mlL.
. . . Par itra de agua.
C Qi plus EElu'gerledurﬁdanle ¥ e ———— lepmdu:r mullives=n para ™
sanilizanie. lodas las Jreas y equipos Limgieza: B s par
litro de agua
E . Abrlaniador de melales Mezda de alcoholes Dia wn lusire pralecior Furrnul;hsgsrl.apn
barsado en agua riados conira agua y suciedad
Poderoso desengrasante [
para frabajos pesados que
hmcha Dietergente desengrasants Surfl - D;: P disuelve y solubiliza E-Bg'p:rd-ali.rus e
B ueres conoeniracianes B
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ANEXO POES 06-05: INVENTARIO DE SUSTANCIAS PELIGROSAS

REGISTRO DE INVENTARIO DE

RESIDUOS PELIGROS0S EN BODEGA

Codigo: REG-POES06-
01

RESPEL DE 5A UTFSM™ Version: 02
FRODUGCTO LOTED
COoDIGOo
MARCAS AREA DE
FPROVEEDO use
R
Fecha Fechade | Fechade | Descripcion | Cantidad | Condicion | Clasificacion | Respons | Observacion
Ingresa Apertura Salida del Residuo | { g, litros o de del Residuo able E
{Estado: kilos) Almacena (Téxico, De
solidofliquide, miento inflamabie, ingreso
caracteristicas [Temperat COITOsive, (nombre
et ura, ate. ) y firma)
ENVase,
ete.)
Validado por:
Mombre: Furmns Eecha:
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ANEXO POES 8 LEVANTAMIENTO PARA CONTROL DE VIDRIOS Y

PLASTICOS QUEBRADIZOS

Fecha

Realizado

ZONA

VIDRIOS O PLASTICOS
DUROS

NO

ESTADO INICIAL

Cantidad

Cumple (V)

No Cumple (X)

ACCION CORRECTIVA

Ingreso Planta

Ventanas

Alguna numeracion si aplica

Luminarias

Basureros

filtro sanitario

Puertas

Basureros

dispensadores de jabon

Dispensadores de cofias

Luminarias

Sala de materias primas

Ventanas

Luminarias

Bodega de insumos

Ventanas

Luminarias

Proteccion Tablero

Servicios higiénicos

Ventanas

Luminarias cielo

Luminarias pared

Espejos

Proteccion Tablero

Bodega de Quimicos

Ventanas

Luminarias

Sala de cajas/ embalaje

Luminarias

Tableros

Proceso Elaboracion

Ventanas

Mamparas divisorias

Luminarias

Utensilios

Carros

dosificadores

Maquinas

Proteccion Tablero

Servicios higiénicos damas

Ventanas

Luminarias clelo

Luminarias pared

Espejos

Proteccion Tablero

Oficinas

Ventanas

Puertas

OBSERVACIONES:

Luminarias

Monitoreado por

por

Verificado
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TIPOS DE ELEMENTOS CON /DE VIDRIOS Y PLATICOS QUEBRADIZOS

BASUREROS

LUMINARIAS

VENTANAS

PROTECCION TABLEROS

MUROS DIVISORIOS

PUERTAS

ESPEJOS

B
L
V
-
M
P
E

MATERIAL DE ANALISIS DE LABORA]

=
]

CUCHILLOS / LA PARTE DE PALSTIC

LAMPARAS INSETOCUTORAS

REVESTIMIENTO

d|l=C
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CONCLUSION

La presente investigacion ha mostrado avances significativos en areas clave como la
gestion de alérgenos, el control de contaminacion cruzada, la trazabilidad, la higiene
operativa y la capacitacion del personal. Se implementd una nueva etiqueta para la
trazabilidad, lo que mejora el seguimiento de los productos, y se establecieron barreras
fisicas y procedimientos especificos para evitar la contaminacion cruzada entre alimentos
crudos y cocidos. Ademads, se desarrollaron protocolos detallados para la gestion de
alérgenos, con el fin de minimizar los riesgos en todas las etapas del proceso.

Aunque las capacitaciones no pudieron realizarse durante el proyecto, se dejaron
materiales de apoyo como guias y protocolos que permitirdn al personal adquirir los
conocimientos necesarios para aplicar los procedimientos en el futuro. En cuanto a la
higiene operativa, se reforzaron los procedimientos de limpieza y desinfeccion,
alineandolos con los POES para garantizar estandares elevados de inocuidad alimentaria.

Este trabajo subraya la importancia de mantener actualizados los sistemas de
gestion en los servicios de alimentacion, utilizando herramientas modernas y cumpliendo
con las normativas internacionales. La actualizacion del servicio de alimentacion de la
UTFSM segun la norma BRCGS V.9 asegura el cumplimiento de los requisitos y posiciona
al servicio como un referente en calidad alimentaria.

En conclusion, esta investigacion establece una base solida para seguir evaluando y
mejorando los sistemas de gestion en el servicio de alimentacion. Resalta la necesidad de
adaptar las practicas locales a los estandares internacionales, y sefiala que la combinacion
de protocolos actualizados, tecnologia y capacitacion continua es esencial para equilibrar
calidad, operatividad y sostenibilidad. Ademas, ofrece recomendaciones practicas para
mejorar la inocuidad alimentaria de manera integral, contribuyendo al conocimiento técnico

en el sector.
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ANEXO 1. EVALUACION INCIAL PARA EL PERSONAL DEL SERVICIO DE

ALIMENTACION UTFSM

Fuente: Elaboracion propia basada en datos de la norma BRCGS V.9.
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Tema: Seguridad Alimentaria y Buenas Practicas de Manufaciura
MARCA CON UN X TU RESPUESTA CORRECTA

Mombre:
Fecha:
Pussto: FPuntaje obtenido: !

1. ;Qué es el HACCP y cual es su importancia?

&) Un sisterna para identificar. evaluar y controar peligros que afectan la
saguridad alimentaria.

b} Un método de limpieza para asegurar que |as superficies de contacto
estén desinfectadas.

) Un programa de capacitacidn para mejorar la productividad dal
personal.

d) Un sistema para almacenar producios en condiciones dptimas.

2. ;iCuales son las normas de higiene personal que deben cumplirse
en tu puesto de trabajo?

&) Lavarse las manos antes de iniciar cualguier actividad con alimentos.
b} Isar ropa y equipe de proteccion limpio y adecuado [goro, guantes,
mascanlla, stc ).

) Mo portar objetos personales (joyas, relojes, etc.) en las areas de
trabaio.

d} a y ¢ son comectas.

3. ;Gué medidas se toman para evitar la contaminacion cruzada?

&) Separar aimentos crudes de los cocidos durante s preparacion v &l
almacenamiento.

b} Usar utenisilios v tablas de cortar especificos para cads tipo de
alimento.

) Limpiar y desinfectar los utensilios y superficies después de cada uso.
d) Todas las anterores.

4. ;Como se realiza correctamente la sanitizacion de una superficie
de contacto?

a) Retirar restos visibles de suciedad, lsvar con detergente, enjusgar
con agus patable, aplicar el sanitizante y dejaro actuar hasta el
uso de la superficie.

by Aplicar directaments el sanitizante sobre la suciedad visibla v
limpiar con un pafio s=co.

o} Enjusgar con agua potabls y luego aplicar el sanitizante sin
refirar los restos visibles de suciadsad.

d) Limpisr la superficie con detergents y enjusgar, sin necesidad de
aplicar sanifizants.

Tema: Seguridad Alimentaria v Buenas Practicas de Manufachrs
MAaRCH SOM UM X TU RESPLUESTA CORRECTA

5. Como se debe manejar correctamments un residuc peligroso?
a} Colocarlo en un recipiente, 2n un lugar identificedo y entregaroc a un
gestor sutorizsdo.
b} Mezclarlo con residuos organicos para gue no genasre malos olores.
ol Guardarlo en cealguier contenedor hasta que haya espacio suficiente
para elimimarko.
d} Emterraric o guemario lejos de las instaslaciones.

5. ;Como se fomenta la culiura de inccuidad alimentaria en el casino?
Seleccione las practicas que s implemeantan para asegurar gque
todos los empleados comprendan y apliquen las niormas de
sequridad alimentaria en su trabajo diario:

8} Capacitacidn continues en practicas de higiene v seguridad
alimentaria.

b} Comunicacion regular de normas de nocuidad alimentara a traves de
carteles o reunionas.

o) Supervisidn constanie y auditonias infernas para asegurar el
cumplimmients de las normias.

d} Incentivos o recompsansas para los emplesdos gue sigan
adecuadaments las normas de seguridad alimentaria.

2} Mo se implamentan accicnes especificas para fomentar la cultura de
inzcuidsd alimentaris.
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ANEXO 1.1 REALIZACION DE LA PRIMERA EVALUACION AL PERSONAL

ANEXO 2. EVALUACION FINAL PARA EL PERSONAL DEL SERVICIO

DE ALIMENTACION UTFSM
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Fuente: Elaboracion propia basada en datos de la norma BRCGS V9.

Tema: Seguridad Alimentaria y Buenas Practicas de Manufacthurs
MARCA COM UM X TU RESPUESTA CORRECTA

Mombre:
Facha:

Pussto: Purtaje obtenido: !

1.

Durante una auditoria interna, se identifica que un lote de postres
preparados no tiene registro del origen de uno de sus ingredientes
principales. ;Qué accion debe tomar el equipo de gestion para
abordar este incumplimiento?
a) ldentificar al proveedor responsable, implemeantar medidas
correctivas y realizar una revisicn de todo el sistema de trazabilidad.
b} lgnorar el problemsa si ne se han repoftado incidentes de seguridad
slimentaria.
c) Inforrnar a los clientes que consumisron kos productos del lote v
asumir responsabikdad.
d) Cambiar de proveedor sin realizar un analisis de las causas del
problemsa.

Un cliente informa que un plato gque crdend estaba contaminado

con un cabello. ;Qué debe hacerse para gestionar esta queja de

manera efectiva?

a) Ofrecer una disculpa al clients v no tomar mas acciones.

b} Despedir al empleado sospechoso para evitar futuras quejas.

) Registrar la gueja, investigar el incidente, tomar medidas comrectivas
y responder al cliente con los resultados.

d) lgnorar s queja sing hay evidencia clara del incdente.

. {Quien es responsable de asegurarse de que s2 sigan los

procedimientos de higiene y seguridad alimentaria?

&) Solo el jefa de cocing.

b) Todo el personal invelucrado en la manipulacion de alimentos.
¢ Solo los encargados de impieza.

&) Todss las alternativas son correctas

. iComo debe evitarse la contaminacian cruzada de alérgenos enla

cocina?

&) Utilizando los mismos utensilios pars todos los alimentos.

b) Separando los alimentos gue contienan alargenos de los damas.
c] Cocinande todes los alimentos a la misma temparatura.

d) &y cson comactas
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ANEXO 3. TABLA DE CADUCIDA

Fuente: Elaboracion propia basada en datos de la norma BRCGS V.9.

e TABLA DE
UNIVERSTEA T TECNTCA CADUCIDAD DE ALIMENTOS
FPEIMEREB Y S585TA AR LA
PRODUICTO METODD DE . TIEMPO DEE . OB SERVACIONES
O SERVACION O SERVACION
4 -5 dias Flanbe ra=r Bien selndo.

Carmes cocidas (pollo,
carne de res, cerdo)

Refigersdo (5 47C)

Pescado cocido

Refgersdo (5 47C)

1 -2 dias

Debe consumirs:
CAnidangante

s e cial e rie al
A sco.

Arroz cocido

Refigersdo (=5 470]

1 -2 dias

Helngerar &m menas
e 2 o despuis de
SaCinar.

Huewvos cocidos

Refigerasdo (= 470]

1 = 2 dias

Planbaresr kas huseas
pelados en recipienbes
Frermms e,

Verduras cocidas

Helngersdo |5 470

3 - 4 dias

OISR S0 S S
e e,

Legumbres cocidas
(frijoles, garbanzos)

Helngersdo |5 470

4 =5 dias

Pl anbe mer o
recpieries hien
cnrrsdos.

Yogurt

Helngerado |5 470

EEREEITS]

blanbener cerraca ¥
redigerado

Mo conswmir si lene
maho o un alor
i

Leche

Helngersdo |5 470

- O oias (aoierta)

Consumar antas de |a
fucha indicads an
arase cerrada. Una
war abierta, Gansumir
dentrg ded SEmpo
recomersdado.

Mantequilla

Helngerado |5 470

1 - 2 meses

Flanbaresr &r wn reci-
pierle hemetica. Evi-
far exposicaon al calor
EramE preteenir ranckdes,

Sopas y guisos

Helngersdo |5 470

FHecaleniEr 3 urs

3 - 4 dias fempeEratura = TS0
antes de servir,
Ensaladas frescas (sim . . . Consumir &l mismo dia
aderezo) Refigerado (= 475 1 dia de preraracin
Evilar dejar &
Pasteles ¥ chh‘EE {Ec'n Refigerado (5 475 1 =2 dias fampearatura ambiente
GI'EI'I'IE' por rmaies die 2 horas.,
Salsas y aderezos Helngerado |5 470 1 = 2 dias Evilar contacio oon
CaASEros alrees alirmsantas.

Alimentos congelados
(carne, pescado crudo)

Congeladar (<5 -18"C)

2 - 5 orrem e

Desoongekiar &n
refngerssEcn antes de
COCinar.
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ANEXO 4. FLAYER DE EPP

Fuente: Elaboracion propia basada en datos de la norma BRCGS V.9.

INSTRUCTIVO USO OBLIGATORIO DE ELEMENTOS DE
PROTECCION PERSONAL

MI SALUD ES MI PRIODIRDAD ;PROTEGETE!

SELECCIONA LOS ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL SEGUN LOS RIESGOS ASOCIADOS A LA
sanciones por ¢l NO . TAREA QUE DEBES REALIZAR

Cumplimiento ( ‘I
| |
W ‘ '

En caso de incumplimiento de

esta politica, se aplicaran las
siguientes sanciones de acuerdo
con el Reglamento Interno de
Orden, Higiene y Seguridad: ‘

b
*  Amonestaciones verbales se -
notificard inmediatamente al S
trabajador. P . 2 i
o Cartas deamonestacién Protege los pies Previene lesiones Proporciona una Proporciona una
registro formal en su frente a riesgos como o heridas barrera para barrera para evitar
expediente laboral., impactos por provocadas  por prevenir el quemaduras por
> M:';‘g:;:’;"':""ﬂ”ﬁ"‘:: caida de materiales, | | ghietos contacto  directo contacto  directo
u St exposicion d cortopunzantes con  sustancias con liquidos y
diaria del trabajador, de productos quimicos y s =
acuerdo con lo dispuesto en el S reldarite o quimicas superficies en
Reglamento Interno y la Ley P altas T°
N° 16.744, ART. 67 resbalones
EESSSSsSSsSsss—— ,

La seguridad es un equipo jTodos somos responsables!
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