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1. INTRODUCCION

Las buenas prácticas de manufactura (BPM), son los principios básicos y prácticas generales de higiene en la manipulación, preparación, elaboración, envasado, almacenamiento, transporte y distribución de los alimentos para el consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la producción.

El Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (Invima) es una de las autoridades sanitarias encargadas de vigilar estas prácticas (BPM) y emitir conceptos sanitarios frente a las mismas

Los servicios de alimentos hospitalarios tienen la obligación de cumplir con las BPM, dada la variedad de productos, clientes, demanda de servicios y su incidencia en la salud del consumidor, por lo tanto, sus productos y servicios, deben tener todos los atributos de calidad e inocuidad.
Las enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA´s) son uno de los problemas de salud pública que se presentan con más frecuencia en la vida cotidiana de la población. Muchas de las enfermedades, tienen su origen en el acto mismo de manipular los alimentos en cualquiera de las etapas de la cadena alimentaria (desde la producción primaria hasta el consumidor).
Gran parte de las causas de las ETA´s (Enfermedades Transmitidas por Alimentos) se deben a una deficiente higiene en los manipuladores y a la contaminación cruzada, que es el proceso en el que los microorganismos son trasladados de un área sucia a otra área antes limpia (generalmente por un manipulador), de manera que se contaminan alimentos y superficies. 

En el presente manual se describe la aplicación de prácticas adecuadas de higiene y sanidad, en el proceso de fabricación de alimentos, bebidas y manipulación en general de las materias primas, con el objetivo de reducir significativamente el riesgo de intoxicaciones a la población consumidora que fomenta  una imagen y cultura de calidad e inocuidad y evita al empresario sanciones legales por parte de la autoridad sanitaria.

En la implementación de este Manual de Buenas Prácticas de Manufactura buscamos asegurar la calidad sanitaria de los alimentos suministrados a los pacientes y demás clientes del servicio de alimentación y esto se logra a través de la implementación principalmente de las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM).

2. OBJETIVO 

Orientar al personal manipulador de alimentos y personal administrativo sobre los procesos y procedimientos que permitan reducir, eliminar y controlar el medio higiénico-sanitario del servicio de alimentación; y a su vez garantizar alimentos inocuos libres de adulteración y contaminación, manteniendo la calidad alimentaria y satisfacción del cliente cumpliendo con la normatividad vigente en Colombia para tal fin. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS

· Cumplir los lineamientos higiénicos y sanitarios contemplados en la normatividad colombiana para la elaboración, almacenamiento y distribución en especial en las contenidas en el Decreto 3075 de 1997 y resolución 2674 del 2013.
· Implementar las Buenas Prácticas de manufactura en el personal manipulador de alimentos.
· Implementar las BPM en las actividades de compra, transporte, recibo, clasificación, almacenamiento, la preparación, servido y la distribución de los alimentos, enfocados a la aplicación del sistema de calidad.
· Capacitar y motivar al personal manipulador, servicios generales y administrativo para que adopten prácticas y actitudes consistentes con la higiene de los alimentos.
· Comprender las precauciones y responsabilidades para garantizar la inocuidad y la calidad del alimento.
· Dar las herramientas necesarias al personal manipulador para lograr el cumplimiento del manual de BPM.
· Vigilar e identificar los procesos que puedan afectar el cumplimiento del manual de BPM y por ende la inocuidad de los alimentos.

3. ALCANCE 

El presente Manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) se establece como estrategia para desarrollar los procesos internos, tales como:
· Buen manejo y control de las prácticas de manipulación de alimentos.
· Limpieza y desinfección.
· Control de residuos sólidos.
· Control de plagas.
· Control del Agua
· Control de temperaturas
Esto aplicado a toda la cadena de producción que se realiza en el servicio de alimentos, quien desarrolla la operación,  que se debe ejecutar por cada uno de los integrantes que conforman el equipo operativo y administrativo de  la empresa DOLCE ROMA

4. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Actividad acuosa. (Aw): Es la cantidad de agua disponible en un alimento necesaria para el crecimiento y proliferación de microorganismos.
Alimento: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta al organismo humano los nutrientes y la energía necesarios para el desarrollo de los procesos biológicos. 
· Alimento adulterado: El alimento adulterado es aquel:

a. Al cual se le hayan sustituido parte de los elementos constituyentes, reemplazándolos o no por otras sustancias;
b. Que haya sido adicionado por sustancias no autorizadas;
c. Que haya sido sometido a tratamientos que disimulen u oculten sus condiciones originales. 
d. Que por deficiencias en su calidad normal hayan sido disimuladas u ocultadas en forma fraudulenta sus condiciones originales.
· Alimento alterado: Alimento que sufre modificación o degradación, parcial o total, de los constituyentes que le son propios, por agentes físicos, químicos o biológicos.
· Alimento contaminado: Alimento que contiene agentes y/o sustancias extrañas de cualquier naturaleza en cantidades superiores a las permitidas en las normas nacionales, o en su defecto en normas reconocidas internacionalmente.
· Alimento de mayor riesgo en salud pública: Alimento que, en razón a sus características de composición especialmente en sus contenidos de nutrientes, Aw actividad acuosa y pH, favorece el crecimiento microbiano y por consiguiente, cualquier deficiencia en su proceso, manipulación, conservación, transporte, distribución y comercialización, puede ocasionar trastornos a la salud del consumidor.
· Alimento falsificado: Alimento falsificado es aquel que:

a. Se le designe o expenda con nombre o calificativo distinto al que le corresponde.
b. Su envase, rótulo o etiqueta contenga diseño o declaración ambigua, falsa o que pueda inducir o producir engaño o confusión respecto de su composición intrínseca y uso.
c. No proceda de sus verdaderos fabricantes o que tenga la apariencia de caracteres generales de un producto legítimo, protegido o no por marca registrada, y que se denomine como este, sin serlo.
· Alimento perecedero: El alimento que, en razón de su composición, características fisicoquímicas y biológicas, pueda experimentar alteración de diversa naturaleza en un tiempo determinado y que, por lo tanto, exige condiciones especiales de proceso, conservación, almacenamiento, transporte y expendio.
· Ambiente: Cualquier área interna o externa delimitada físicamente que forma parte del establecimiento destinado a la fabricación, al procesamiento, a la preparación, al envase, almacenamiento y expendio de alimentos.
· Autoridad sanitaria competente: Por autoridad competente se entenderá al Instituto Nacional de Vigilancia y Medicamentos y Alimentos, Invima, y a las Direcciones Territoriales de Salud, que, de acuerdo con la ley, ejercen funciones de inspección, vigilancia y control, y adoptan las acciones de prevención y seguimiento para garantizar el cumplimiento a lo dispuesto en el presente Decreto.
· Buenas prácticas de manufactura: Son los principios básicos y prácticas generales de higiene en la manipulación, preparación, elaboración, envasado, almacenamiento, transporte y distribución de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la producción.
· Biotecnología de tercera generación: Es la rama de la ciencia basada en la manipulación de la información genética de las células para la obtención de alimentos.
· Certificado de inspección sanitaria: Es el documento que expide la autoridad sanitaria competente para los alimentos o materias primas importadas o de exportación, en el cual se hace constar su aptitud para el consumo humano.
· Desinfección: Es el tratamiento fisicoquímico o biológico aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de destruir las células vegetativas de los microorganismos que pueden ocasionar riesgos para la salud pública y reducir sustancialmente el número de otros microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad del alimento
· Equipo: Es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberías, vajilla y demás accesorios que se empleen en la fabricación, procesamiento, preparación, envase, fraccionamiento, almacenamiento, distribución, transporte, y expendio de alimentos y sus materias primas.
· Higiene de los alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la seguridad, limpieza y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo.

· Infestación: Es la presencia y multiplicación de plagas que pueden contaminar o deteriorar los alimentos y/o materias primas.
· Ingredientes primarios: Son elementos constituyentes de un alimento o materia prima para alimentos, que una vez sustituido uno de los cuales, el producto deja de ser tal para convertirse en otro.
· Ingredientes secundarios: Son elementos constituyentes de un alimento o materia prima para alimentos, que, de ser sustituidos, pueden determinar el cambio de las características del producto, aunque este continúe siendo el mismo.
· Limpieza: Es el proceso o la operación de eliminación de residuos de alimentos u otras materias extrañas o indeseables.
· Manipulador de alimentos: Es toda persona que interviene directamente y, aunque sea en forma ocasional, en actividades de fabricación, procesamiento, preparación, envase, almacenamiento, transporte y expendio de alimentos.
· Materia prima: Son las sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no, empleadas por la industria de alimentos para su utilización directa, fraccionamiento o conversión en alimentos para consumo humano.
· Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.
· Registro sanitario: Es el documento expedido por la autoridad sanitaria competente, mediante el cual se autoriza a una persona natural o jurídica para fabricar, envasar; e importar un alimento con destino al consumo humano.
· Sustancia peligrosa: Es toda forma material que durante la fabricación, manejo, transporte, almacenamiento o uso pueda generar polvos, humos, gases, vapores, radiaciones o causar explosión, corrosión, incendio, irritación, toxicidad, u otra afección que constituya riesgo para la salud de las personas o causar daños materiales o deterioro del ambiente.
· POES (Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento): Todo Procedimiento que un establecimiento lleva a cabo diariamente, antes y durante las operaciones para prevenir la contaminación directa del alimento.

5. DESCRIPCIÓN DEL MANUAL

Este proceso cumple con todos los requisitos legales y reglamentarios establecidos por los entes reguladores y de común acuerdo con el cliente.

Los siguientes son los principios de compromiso en cuanto a la calidad y seguridad alimentaria:

· Todo el personal seleccionado tiene la formación actualizada en materia de higiene alimentaria, y tiene a su disposición los medios e instalaciones que le permiten mantener los estándares de higiene.
· Existen canales de comunicación, tanto interna como externamente, que permiten dar respuesta a las demandas y necesidades del cliente en referencia a seguridad alimentaria.
· La comunicación interactiva y asertiva del personal y el cliente favorece la mejora continua del de los procesos y servicios prestados
· DOLCE ROMA se compromete a revisar este manual anualmente, o cada vez que sea necesario para realizar los ajustes necesarios a los procesos y procedimientos que comprenden la garantía de la INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS cumpliendo los requisitos para continuar elaborando productos seguros y de alta calidad.

6. VERIFICACIÓN Y MONITOREO

Las evidencias que se tienen respecto a que nuestro Manual de Buenas Prácticas de manufactura se está ejecutando acorde a lo descrito en los documentos que fija la política de la empresa, son los registros de control de los procesos y procedimientos que ejecuta el personal y que son parte de este manual.

Para realizar las acciones de verificación y monitoreo de cada registro, el líder de cada proceso, revisa y firma, siempre y cuando estos correspondan a los requisitos que este manual impone al personal involucrado dentro de la cadena de producción.

7. APROBACIÓN

Todos los requisitos descritos en este manual, fueron expuestos ampliamente al interior de la empresa, y se incluyeron en nuestro programa de capacitación, y fueron aprobados por las partes interesadas.

8. CUMPLIMIENTO


Las Buenas Prácticas de Manufactura entendidas como requerimientos para la empresa y entes de vigilancia y control se encaminan en la protección de los alimentos, a su vez deben ser cumplidas por todas las áreas involucradas con la protección de los alimentos así:
i. Por las personas que manipulan los alimentos y supervisores de verificación y monitoreo.
ii. Por la infraestructura de la empresa.
iii. Por las condiciones de transporte de los alimentos.
iv. Por el flujo de producto.
v. Por el control de las condiciones del medio ambiente que rodea la manipulación de los alimentos al interior de la empresa.

Para cada uno de estos puntos se han desarrollado estrategias con el propósito de garantizar que nuestros alimentos sean inocuos. Estas estrategias están enmarcadas en la documentación e implementación en el plan de saneamiento básico como son:
Limpieza y desinfección, manejo integrado de plagas, manejo de residuos sólidos y líquidos, programa de Agua potable; para evidenciar su cumplimiento, cada uno cuenta con sus respectivos registros.
En este manual se establecen los requisitos necesarios, y se describen los procesos en la compra, recepción, preparación, manipulación, conservación y distribución de los alimentos.

9. NORMAS PARA EL PERSONAL

Toda persona que entre en contacto con los alimentos, materias primas, ingredientes, material de empaque, producto, equipos y utensilios debe cumplir las siguientes indicaciones, según corresponda.

9.1. Ropa de trabajo 

Descripción de uniformes y procedimientos:
· Presentarse al lugar de trabajo, afeitado, en buen estado de salud, descansado y con puntualidad.
· La empresa tiene determinado el uniforme para cada cargo, este depende de cada una de las zonas de trabajo.

· El uniforme de trabajo debe estar limpio en buen estado y debe ser de acuerdo al tipo de trabajo que el personal desarrolla.
· El calzado de trabajo debe estar limpio en buen estado y debe ser utilizado único y exclusivamente para la actividad a desarrollar. Para los operarios de las áreas de la empresa el uniforme de trabajo es de color claro, característica que facilita a la empresa la verificación de limpieza y pulcritud.
· Las confecciones de los uniformes no contemplan bolsillos de la cintura hacia arriba, ni botones con el fin de evitar el riesgo de que estos caigan al alimento.
· La cabeza debe estar cubierta por una cofia o malla la cual cubre la totalidad del cabello, si el operario usa el cabello largo este debe estar sujeto bajo el gorro garantizando siempre su total cubrimiento.
· Es obligatorio el uso completo y adecuado de la dotación dentro de las instalaciones de la empresa.
· Está prohibido salir de las instalaciones a otros lugares usando el uniforme de trabajo.

9.2 ELEMENTOS DE PROTECCIÓN

De acuerdo a las actividades que se desarrollan, cada persona usa los elementos de protección personal dispuestos por la empresa para prevenir accidentes de trabajo o que exista el riesgo de contaminación. Es obligatorio el uso de los siguientes elementos de protección personal:

Delantales sintéticos que se puedan ajustar a la cintura, están confeccionados en hule de color claro que garantice la fácil limpieza y su verificación. Estos delantales están ubicados en un lugar limpio y seco que los protegen de riesgos de contaminación. Cuando los operarios hagan su descanso o finalicen su jornada, deben colgar estos elementos en el lugar designado por la empresa, previa limpieza y desinfección. Cuando estos elementos presenten deterioro y su estado represente algún riesgo para la inocuidad del producto deben ser descartados y reemplazados por nuevos
· Guantes impermeables de caucho ajustado a la talla del operario, estos deben seguir el mismo protocolo de higiene y desinfección de las manos.
· Los guantes deben ser utilizados para las operaciones específicas que se determinaron. Deben ser utilizados en casos especiales en que algún operario presente algún tipo de herida o lesión mínima

9.3 HÁBITOS DE HIGIENE DEL OPERARIO:

Dentro de los principales hábitos de higiene que el personal debe cumplir, antes durante y después del proceso de transformación de alimentos se encuentran los siguientes:
· Lavar las manos, secarlas y desinfectarlas, antes de iniciar el trabajo, después del cambio de actividad, antes y después de ir al baño y en cualquier momento durante la jornada, cuando puedan estar sucias o contaminadas. Los operarios deben lavar sus manos desde el codo hasta la punta de los dedos, con jabón- desinfectante y restregando de acuerdo al procedimiento operativo establecido.
· Mantener las uñas cortas, limpias y libres de esmalte. El administrador con el apoyo del personal de calidad son los responsables de verificar estas condiciones y deben tener los accesorios necesarios para realizar las medidas correctivas. (corta uñas, quita esmalte, algodón, etc.).
· El uso del tapaboca debe garantizar que se cubre nariz y boca completamente, se debe usar bien ajustado para evitar el riesgo de caída durante el proceso minimizando riesgos de contaminación debido a fluido corporal oral o nasal.
· El operario deberá evitar cualquier contaminación del producto a través de utensilios, equipos, superficies, o ambientes, cosméticos, cabellos, sustancias químicas, medicamentos o cualquier otro agente biológico, físico o químico extraño al proceso.
· No se permite el ingreso del personal a las áreas de producción con el porte de anillos, argollas, joyas, aretes, topos, piercing, collares, manillas, relojes, broches para el pelo, ni adornos que dificulten los procesos de higiene o que representen riesgos de contaminación física y biológica.
· Los operarios que usen gafas permanentes deberán asegurarlas con un mecanismo que minimice la caída a los alimentos, este a su vez debe ser protegido mediante el gorro.
· El cabello deberá mantenerse limpio y protegido mediante el uso de gorro, este a su vez deberá cumplir con las especificaciones mínimas establecidas.
· No se permite el uso de lociones o perfumes que aromaticen los alimentos o materias primas.
· No se permite a los operarios fumar, masticar, comer o beber en las áreas del proceso. Estas acciones (a excepción de fumar) son permitidas en el área establecida para este fin, que es el comedor, lugar en el cual el riesgo de contaminación del producto es mínimo.
· Se prohíben chicles, dulces u otros objetos en la boca durante el trabajo, ya que estos pueden caer al alimento en el proceso.
· Los operarios que por sus labores dentro de las áreas de producción tengan que usar lápices, lapiceros, termómetros, herramientas, ganchos sujetadores de papel, u otros objetos similares, cuentan con un lugar predeterminado por la empresa para depositar estos elementos, evitando colgarlos a la ropa de trabajo, ya que éstos pueden caer al producto en proceso.
· Queda prohibido estrictamente escupir, estornudar y/o toser cerca al producto o en el área del proceso.

· Los operarios están en la obligación de manifestar dolencias de su salud, para que el servicio médico determine el diagnóstico; si la enfermedad que padece es de carácter infectocontagioso y pueda representar un riesgo de contaminación del producto, la gerencia de talento humano de la compañía documenta el procedimiento de verificación de este evento y las acciones a seguir para cada caso. En este punto se incluyen las lesiones de la piel o las manos, por más pequeñas o leves que sean estas.
· Los flujos de personal diseñados por la empresa, deben ser respetados por todas las personas y nunca deben representar riesgos para la inocuidad del producto procesado. Se realiza control de cumplimiento y presentación del personal semanalmente.
9.4 ENSEÑANZA DE LA HIGIENE A LOS OPERARIOS:

Todo el personal operativo de la empresa, debe estar entrenado en buenas prácticas de higiene y manufactura, así mismo contara con los conocimientos necesarios de acuerdo al cargo.
La Empresa toma las medidas necesarias para que la instrucción, capacitación, aprendizaje, prácticas de higiene y aplicación de las medidas de este manual, sean aplicadas por el personal operativo. Estas medidas están contempladas en el programa capacitación y formación

     9.5 EXAMENES MÉDICOS:

La empresa establece la metodología y la periodicidad para realizar exámenes médicos a todos los operarios manipuladores de alimentos. Además, la realización de los exámenes clínicos que exijan las autoridades sanitarias competentes, como frotis de garganta, sintomático de piel,  coprológico u otro si así lo considera el médico tratante a cada uno de los manipuladores. En la carpeta de cada uno se archivan los resultados de los exámenes y el certificado expedido por el médico (de aptitud para manipular alimentos), que define si el manipulador presenta o no enfermedades de riesgo a ser transmitidas por el alimento que se procesa.
Los operarios que ingresen nuevos a la nómina de la Empresa por protocolo de sanidad y las políticas de calidad deben ser sometidos a todos estos exámenes médicos y clínicos.

      9.6 NORMAS DE HIGIENE PARA VISITANTES:

A todos los visitantes se les explica antes de ingresar a los centros de producción las normas de prevención de contaminación de los alimentos que se aplican en nuestra empresa, y se les suministra la dotación necesaria para que puedan ingresar a las áreas.

Esta dotación consiste en:

· Malla desechable para cubrir el cabello, si es necesario se suministra una banda elástica para sujetar el cabello si este es largo, de manera que se cubra en su totalidad por la malla.
· Tapaboca desechable de tamaño grande que cubra la nariz y la boca, cuando sea el caso.
· Bata desechable de mangas largas, y tiras para sujetar.

La persona que atienda la visita como anfitrión de la misma, muestra a los recién llegados el uso del lavamanos y procedimiento de lavado de manos.
La empresa ha ubicado letreros que destaquen la importancia de las normas higiénicas resumiendo las normas prohibitivas más importantes de este manual.
La ropa de visitantes se deposita en el lugar que la empresa tiene para este fin, y luego de su uso es desechada o lavada para atender a una próxima visita.
Se establecen protocolos de visita de manera tal que los visitantes no tengan contacto con el producto procesado. En el caso de autoridad sanitaria se permitirá la inspección del producto o el contacto con el mismo, cuando el inspector lo requiera.

10. NORMAS PARA LAS INSTALACIONES Y EDIFICACIONES

10.1.  VÍAS DE ACCESO:	

· vías de acceso se encuentran pavimentadas, tanto al ingreso de materias primas, como las vías que conducen a las áreas de entrega de producto.

10.2.  EDIFICACIONES:

Las	construcciones	que	hacen	parte	de	la	empresa,	tienen	las	siguientes características.
· Sólidas en estructuras de concreto y paredes de materiales higiénicos.
· En el exterior la edificación tiene superficies duras y drenadas, de manera que no se generen por su arquitectura encharcamientos, ni lugares que puedan servir de refugio o anidación a plagas.

· La arquitectura de la edificación está diseñada para garantizar la separación física de las áreas de trabajo, y área de almacenamiento y despachos del producto. La zona de servicios sanitarios y vestieres se encuentra aislada de los centros de producción; las áreas administrativas se encuentran en total separación de las otras áreas acá descritas.
· El diseño interior es construido con materiales seguros, y sus acabados están construidos en materiales que facilitan el mantenimiento, las labores de limpieza y desinfección y la operación sanitaria de los procesos.
· Las superficies de paredes, pisos, techos y estructuras que están ubicadas en las áreas de proceso y en los servicios sanitarios son lisas, continuas, impermeables, con bordes redondeados entre uniones de pared y piso y techo pared.
· Las áreas de cada una de las zonas cuentan con el espacio suficiente para alojar los diferentes equipos y permitir el flujo continuo de las operaciones del proceso.
· Los espacios que poseen los centros operativos son suficientes para las maniobras de flujo de producto y materiales ó insumos del proceso, Además del libre acceso a la operación, la limpieza, el mantenimiento, la verificación y el control del proceso, el control de plagas y la inspección por parte de la autoridad sanitaria.

10.3 PISOS:

Por su importancia en el empeño de garantizar la inocuidad del producto, los pisos en las áreas de proceso, instalaciones sanitarias y vistieres se convierten en una prioridad.
Los pisos garantizan una operación sanitaria y una facilidad en los procesos de higiene y desinfección por que tienen las siguientes especificaciones y características:
· Son construidos en material resistente a la carga que soportan, a los cambios de temperatura y a los productos químicos o materiales que se manejan en los procesos del producto y en las labores de aseo limpieza y desinfección.
· Son construidos en un material sólido que no permite el desprendimiento de partículas, ni la acumulación de suciedad, o que sus componentes químicos desprendan sustancias olores que tengan riesgo de contaminar los productos que se procesan en la empresa.
· Están incluidos dentro de los protocolos de mantenimiento de manera tal que siempre estén en buen estado, sin deterioros de su superficie o roturas de su estructura, no deben presentar fisuras o irregularidades en la superficie, las uniones de éstos con las paredes son sin esquinas, no deben permitir la acumulación de suciedad y deben facilitar las labores de limpieza.
· Los pisos poseen superficie lisa pero no resbalosa, con uniones selladas (emboquilladas), impermeable, impenetrable, sin ranuras ni bordes, que permitan el acúmulo de suciedad o dificulten la limpieza.
· Los pisos están sujetos a un programa de limpieza programada y continua, con un intervalo tal que asegure su sanidad

10.4. PAREDES:	

La arquitectura de las instalaciones del diseño de las paredes internas y externas cumplen con la normatividad sanitaria, brindan garantía de: aislar completamente el área de preparación de ambientes externos, ofreciendo protección de todas las zonas internas evitando riesgos de contaminación por agentes del ambiente exterior, aislar las áreas administrativas de las de proceso y servicio convenientemente.
Las paredes externas están construidas en materiales sanitarios, confiriendo unas superficies duras, drenadas, sin huecos, o aleros que puedan dar lugar a la anidación y refugio de plagas o contaminantes. Las paredes internas de las zonas de producción, están construidas de manera tal que garanticen una operación sanitaria del proceso, para lo cual cuentan con las siguientes características:

· Se extienden en altura desde el piso hasta el techo, y en longitud necesaria para garantizar el aislamiento de las zonas.
· Las superficies de las paredes de las zonas de proceso son lisas, continuas, impermeables, impenetrables, sin ángulos ni bordes, y de color blanco, para que faciliten la limpieza y su verificación.
· Las paredes están sujetas a un programa de limpieza programada y continua, con un intervalo tal que asegure su sanidad

          10.5.  TECHOS:

El diseño cuenta con la altura suficiente para que no permita la condensación. Internamente el techo tiene las siguientes características:
· Superficie lisa continua, impermeable, impenetrable sin grietas ni aberturas y de material lavable.
· Está pintado de color claro para facilitar la verificación de su estado de limpieza.

· Poseen en su diseño inclinación suficiente que permita la rápida y fácil evacuación de las aguas lluvias, conduciéndolas a las canales y sistemas de evacuación.
· Los techos están sujetos a un programa de limpieza programada y continua, con un intervalo tal que asegure su sanidad. 
· Esto evita la acumulación de polvo o suciedad que se convierta en riesgos de contaminación de los alimentos.

          10.6.  VENTANAS:

El área de proceso cumple con una sola ventana interna que cumple con los siguientes requisitos: 

· Los marcos están construidos con materiales que proporcionan superficies lisas, impenetrables, impermeables, sin bordes y lavables.
· Los vidrios y cristales de las ventanas que se han descrito en el presente manual y que dan a las zonas de proceso están protegidos por película de seguridad transparente que permite la visualización y la entrada de luz, y con ella se garantiza control del riesgo de contaminación física del producto por la ruptura accidental de un cristal.
· Las ventanas que poseen los puntos operativos están cubiertas de malla de alambre metálico que impide la entrada de plagas y su mantenimiento limpieza y remplazo está definida en el manual de mantenimiento preventivo de la empresa.
· El alféizar o pollo interior de las ventanas, por el lado interior, presenta una pendiente o superficie inclinada para reducir la acumulación de polvo y suciedad.
· Las ventanas están sujetas a un programa de limpieza programada y continua, con un intervalo tal que asegure su sanidad.  Esto evita la acumulación de polvo o suciedad que se convierta en riesgos de contaminación de los productos.

             10.7.  PUERTAS:

En general las puertas tienen las siguientes características:

· Las puertas cuentan con superficies lisas, de fácil limpieza, sin grietas o roturas, y están bien ajustadas en su marco.
· Su construcción ofrece gran rigidez a base de refuerzos interiores y chapas o cerraduras de buena calidad.
· Las puertas de salida están bien señaladas y abren al exterior.
· Los resquicios inferiores de las puertas, marcos y umbrales son cubiertos con protecciones tales que impidan el acceso a las plagas.

· En el exterior las puertas de las instalaciones tienen superficies que son duras, libres de polvo y drenadas, de manera que no se generen por su arquitectura, encharcamientos, ni lugares que puedan servir de refugio o anidación de plagas.
· Al interior, las puertas son construidas con materiales, diseño y acabados tales que faciliten el mantenimiento, las operaciones de limpieza y la operación sanitaria de los procesos.

              10.8. INSTALACIONES SANITARIAS:

Los servicios sanitarios tienen una gran importancia en el óptimo desarrollo de la operación, debido a que malas prácticas representan grandes riesgos de contaminación hacia los alimentos.
Se posee instalaciones de baños para el uso de los manipuladores y personal que ingrese a las zonas del proceso. En estos baños están incluidos los servicios de inodoros sanitarios, lavamanos independiente para hombres y mujeres.

Inodoros Sanitarios:

Para estas estructuras el presente manual reglamenta las siguientes características:
· Las puertas de entrada poseen sistema de cierre seguro.
· Están provistos de papel higiénico permanentemente, jabón desinfectante y toalla de manos 
· Están provistos de canasta para la basura con tapa de operación no manual.
· Su limpieza y desinfección se realiza diariamente por personal ajeno al proceso y utilizando para estos fines jabones y desinfectantes adecuados. La utilización de estos productos está documentada en nuestro programa de limpieza higiene y desinfección. Cuando por alguna consideración la frecuencia diaria no fuere suficiente el jefe del proceso debe ordenar el aseo de estos baños.
· Las aguas servidas de estas estructuras van directamente a los sistemas de tratamiento, sin nunca cruzarse con las aguas servidas de áreas de proceso o representar riesgo alguno de contaminación del alimento que se procese.
    Vestieres:

Tiene las siguientes características:

· Para guardar ropa, objetos e implementos de higiene. Los lockers cuentan con mecanismos de seguridad.
· Los lockers están construidos en material higiénico sanitario y están diseñados de manera tal que permitan una buena ventilación de su interior.

· Los vistieres cuentan con accesorios que permiten a los operarios cambiar sus ropas de calle por el uniforme y viceversa sin tener que poner ninguna ropa en el piso.
· La higiene y desinfección de estas zonas está incluida en el Procedimiento de limpieza y desinfección.
· El buen uso de los vestieres y casilleros permite garantizar que los operarios no ingresen ropa ni objetos personales a las áreas de producción. Los vestieres están separados hombres de mujeres al igual que los baños.
Lavamanos:

Siendo el lavado de manos una de las acciones más importantes de las BPM se hace énfasis en la descripción de estos servicios:
· Los grifos de todos los lavamanos siempre se encuentran limpios.
· Los lavamanos están dotados con sistema de secado de manos (secador de aire caliente o toallas de papel).
· Los baños están provistos de recipiente para los residuos, el lavamanos está dotado de jabón-desinfectante líquido depositado en un dispensador, y localizados a la estratégicamente. El jabón utilizado en estos depósitos no posee aroma entre sus componentes y es aprobado por la autoridad sanitaria.
· Las aguas servidas de estas estructuras van directamente al proceso de tratamiento, sin nunca cruzarse con las aguas servidas de áreas de proceso o representar riesgo alguno de contaminación del alimento que se procese.

    10.9.  DRENAJES Y SISTEMAS DE COLECCIÓN DE AGUAS SERVIDAS:

El sistema de colección de aguas servidas que está funcionando fue diseñado en cuatro partes: las cunetas de colección, los ductos de evacuación, las cajas de inspección, y la conexión con el sistema de tratamiento. Las aguas servidas provenientes de los servicios sanitarios tienen un sistema de evacuación y entrega al sistema de tratamiento totalmente aparte.

10.10 ILUMINACIÓN:

Todos los puntos operativos tienen una iluminación natural y artificial adecuada. La iluminación artificial no altera los colores, y la intensidad es adecuada. Los focos y lámparas que están suspendidas sobre las materias en cualquiera de las fases de producción son de tipo inocuo y están protegidas para evitar la contaminación de los productos en caso de que se rompa.
Para realizar un adecuado proceso de limpieza de lámparas se tiene establecido el Procedimiento.

10.11 VENTILACION:

Las instalaciones poseen en su diseño ventilas o sistemas de ventilación natural o artificial, los cuales suministran una ventilación adecuada para proporcionar el oxígeno suficiente con el fin de evitar el calor excesivo, la condensación de vapor, el polvo, y para eliminar el aire contaminado, la dirección de la corriente de aire no se dirige nunca de un área sucia a un área limpia, tiene algún filtro y tiene presión positiva.

11. NORMAS PARA EL TRANSPORTE

Las reglas que deben cumplir los transportes para los alimentos que son distribuidos a otro punto de operación o entrega.
Se realiza monitoreo a temperaturas de transporte, de acuerdo con el formato, el líder de proceso o coordinador de logística evaluara las condiciones sanitarias del vehículo antes de ser cargado y se registraran en un formato; además tenemos en cuenta el cumplimento del concepto sanitario del vehículo y del personal transportador como personal manipulador de alimentos.
12. PROGRAMAS PARA LA FABRICACIÓN E HIGIENICA DE LOS ALIMENTOS

Se establece un plan de Saneamiento Básico para aplicar las Buenas prácticas de Manufactura mediante las operaciones adecuadas de aseo, orden limpieza y desinfección, disminuyendo los riesgos de contaminación de los alimentos garantizando la inocuidad de los productos que DOLCE ROMA proporciona a sus clientes.
El plan de Saneamiento Básico está conformado por:

· Programa de limpieza y desinfección	
· Programa de Manejo Integrado de Plagas.	
· Programa de Residuos sólidos y líquidos.	
· Programa de Agua Potable.
A su vez el programa de BPM es soportado con el plan de muestreo, programa de trazabilidad; procedimientos, registros, fichas técnicas, especificaciones para recepción y compra de materia prima y alimentos y primordialmente por los POES (Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento), puede ser equivalente al programa Limpieza y Desinfección
La información documentada que permite realizar la implementación, control y seguimiento a las BPM son los siguientes, los cuales se evalúan con la siguiente periodicidad:
	NOMBRE Y CODIGO DEL FORMATO
	PERIODICIDAD DE
APLICACION

	SGI-CAT-FOR-044 INSPECCION DE CALIDAD
	Mensual

	SGI-CAT-FOR-025 CONTROL DE ACTIVIDADES DE LIMPIEZA, ASEO Y DESINFECCIÓN 
	DIARIO

	SGI-CAT-FOR-035 CRONOGRAMA DE DESINFECCIÓN DE CHOQUE
	SEMANAL

	SGI-CAT-FOR-033 FORMATO DE VERIFICACIÓN DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE ÁREAS
	SEMANAL

	SGI-CAT-FOR-034 FORMATO DE INSPECCIÓN VISUAL HIGIENE DEL PERS. MANIPULA
	SEMANAL

	SGI-CAT-FOR-030 CONTROL DE CLORO RESIDUAL DE AGUA
	DIARIO

	SGI-CAT-FOR-029 CONTROL DE CALIDAD, CONTRAMUESTRA Y LIBERACION 
	DIARIO

	SGI- CAT-FOR-001 CONTROL DE TEMPERATURA CONGELACIÓN
	DIARIO

	SGI- CAT-FOR-002 CONTROL DE TEMPERATURA REFIGERACION
	DIARIO

	SGI-CAT-FOR-020 DESINFECCIÓN POR ÁREAS NEVERA PREALISTAMIETO, DIETAS Y CONGELADOR MUESTRAS 
	DIARIO

	SGI-CAT-FOR-023 FORMATO DE CONTROL SUMINISTRO INTERNOS
	DIARIO

	SGI-CAT-FOR-030 CONTROL DE CLORO RESIDUAL DE AGUA
	DIARIO

	SGI-CAT-FOR-031 EVALUACION PRE Y POST CURSO DE MANIPULACION DE ALIMENTOS
	CADA CAPACITACION

	SGI-CAT-FOR-035 CRONOGRAMA DE DESINFECCIÓN DE CHOQUE
	SEMANAL

	SGI-SSTQ-INS-005 INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA, DESINFECCION  Y PREALISTADO DE FRUTAS Y VERDURAS
	CADA QUE SE REQUIERA

	SGI-SSTQ-INS-006 INSTRUCTIVO LAVADO DE MANOS
	CADA QUE SE REQUIERA

	SGI-SSTQ-INS-001 INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE VEHICULOS
	CADA QUE SE REQUIERA

	SGI-SSTQ-PRO-007 PROCEDIMIENTO MANTENIMIENTO ELÉCTRICO
	CADA QUE SE REQUIERA

	SGI-SSTQ-PRO-008 PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO EQUIPOS GASODOMÉSTICOS
	CADA QUE SE REQUIERA

	SGI- SSTQ-FOR-008  PLAN DE CAPACITACIONES
	ANUAL, MENSUAL, SEMANAL

	SGI- SSTQ-FOR-015 CRONOGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS
	ANUAL, MENSUAL, SEMANAL

	SGI- SSTQ-FOR-016  DIAGNOSTICO CONTROL DE PLAGAS
	CADA QUE SE REQUIERA

	SGI- SSTQ-FOR-034 CRONOGRAMA MANTENIMIENTO EQUIPOS 
	ANUAL, MENSUAL, SEMANAL

	SGI-SSTQ-FOR-039 REGISTRO DE  LIMPIEZA Y DESINF VEHICULOS
	DIARIO

	SGI-COM-FOR-006 FORMATO SALIDA NO CONFORME
	CADA QUE SE REQUIERA

	SGI-GME-FOR-005 PLAN DE ACCION
	CADA QUE SE REQUIERA

	SGI-GME-FOR-007 INFORME DE HALLAZGOS INSPECCIÓN
	CADA QUE SE REQUIERA

	SGI-GME-FOR-008 REGISTRO DE ACCION CORRECTIVA O PREVENTIVA
	CADA QUE SE REQUIERA



Los programas que hacen parte del Manual de Buenas Prácticas de manufactura son los siguientes:
SGI-CAT-GUI-003 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 2021
SGI-CAT-GUI-004 PROGRAMA DE MUESTREO, CONTRAMUESTREO MICROBIOLOGICO Y LIBERACION 
SGI-COM-GUI-001 PROGRAMA DE MATERIAS PRIMAS 
SGI-COM-FOR-012 REQUISITOS DE COMPRAS
SGI-CAT-GUI-005 PROGRAMA DE ABASTECIMIENTO Y SUMINISTRO DE AGUA POTABLE YOPAL
SGI-CAT-GUI-006 PROTOCOLO DE CONTINGENCIA ALIMENTARIA
SGI-SSTQ-GUI-006-PROGRAMA CONTROL DE PLAGAS 
SGI-SSTQ-GUI-007 PROGRAMA DE RESIDUOS 2021 V2
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS E INSTALACIONES
PROGRAMA DE CAPACITACION
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