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RESUMEN

La normatividad vigente para la industria de alimentos a traves del Invima como ente regulador, exige el
cumplimiento de la reglamentacion técnico-sanitaria para la operacion de fabricas de alimentos. SOLTANI S.A.S
es una empresa procesadora de alimentos que inicié operaciones en el segundo semestre del afio 2016 y requiere
la implementacién de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) como los principios basicos de higiene y
manipulacion de alimentos, conforme se establece en el Decreto 3075 de 1997 y la Resolucion 2674 del 2013.
Siendo consciente de la necesidad de apoyar y asesorar a las micro, pequefias y medianas empresas del sector
alimentario, este proyecto de trabajo de grado en modalidad pasantia pretende contribuir en la documentacién de
las BPM en SOLTANI S.A.S como base para la implementacion de un sistema de gestion de la calidad e
inocuidad. Mediante un diagndstico inicial (cumplimientos e incumplimientos segln la normatividad vigente) se
determind que la empresa cumple con el 60% de requisitos técnicos-sanitarios. A partir de las falencias
encontradas se propuso el plan de accion para ejecutar las medidas correctivas. Finalmente, se elaboré la
documentacién correspondiente al plan de saneamiento y el programa de capacitacion de manipuladores de
alimentos, los cuales componen los programas que son pre-requisitos para la implementacion de las BPM, que se
constituyen como la base de sistemas de calidad de mayor grado de complejidad y certificaciones que acrediten
la calidad e inocuidad de la empresa.

Palabras clave: Alimentos, Buenas Practica de Manufactura, Calidad, Control, Industria, Inocuidad.
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ABSTRACT

The current regulations for the food industry through Invima as a regulatory entity, requires compliance with the
technical-sanitary regulations for the operation of food factories. SOLTANI SAS is a food processing company
that started operations in the second half of 2016 and requires the implementation of Good Manufacturing
Practices (GMP) as the basic principles of hygiene and food handling, as established in Decree 3075 of 1997 and
Resolution 2674 of 2013. Being aware of the need to support and advise micro, small and medium-sized
companies in the food sector, this internship work project aims to contribute to the documentation of BPM in
SOLTANI SAS as basis for the implementation of a quality and safety management system. Through an initial
diagnosis (compliance and non-compliance according to current regulations), it was determined that the company
meets 60% of technical-sanitary requirements. Based on the shortcomings found, the action plan was proposed to
execute the corrective measures. Finally, the documentation corresponding to the sanitation plan and the training
program for food handlers was drawn up, which make up the programs that are prerequisites for the
implementation of the GMP, which constitute the basis of higher quality systems of quality degree of complexity
and certifications that certify the quality and safety of the company.

Keywords: Control, Food, Good Manufacturing Practices, Industry, Quality, Safety.
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INTRODUCCION

Segln Sanz (2010), “La seguridad e higiene en la manipulacion de alimentos debe ser uno de los pilares basicos
en la formacién de los manipuladores de alimentos”, y por ende prioridad en el disefio, desarrollo y elaboracion
de alimentos por parte de las empresas, quienes no solo deben ofrecer productos sino también deben dar garantia
de calidad e inocuidad en cada una de las etapas de los procesos mediante la aplicacion de las Buenas Précticas
de Manufactura (BPM), como una serie de practicas y procedimientos que se aplican para minimizar los riesgos
asociados a la incorrecta la manipulacion de alimentos. A partir de estos lineamientos se establecen todos los
requisitos sanitarios minimos que una planta procesadora de alimentos debe cumplir segun la reglamentacion
sanitaria nacional vigente, y las directrices de orden internacional con base en las recomendaciones del codigo de
précticas higiénicas del Codex Alimentarius.

Las Buenas Préacticas de Manufacturas conocidas por sus siglas BPM, son el conjunto de principios basicos y
practicas generales de higiene en la manipulacion de alimentos para consumo humano, presentes en cada una de
las etapas de la cadena alimentaria, tales como procedimientos relativos a las materias primas, condiciones
higiénico-sanitarias de las plantas elaboradoras de alimentos, recepcién, almacenamiento y transporte,
mantenimiento de equipos, entrenamiento e higiene del personal, y plan de saneamiento (Castellanos et al., 2004).
La implementacion de las BPM permite obtener alimentos inocuos, y dan garantia tanto de la calidad de los
productos elaborados como del desempefio de los procesos de produccion de una empresa.

Siendo SOLTANI S.A.S una nueva empresa procesadora de alimentos, debe implementar un sistema de gestién
de calidad e inocuidad que garantice el adecuado manejo de sus procesos productivos y le permita cumplir con la
normatividad vigente, conforme lo determina el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos
(Invima) como autoridad sanitaria de orden nacional. Consciente de la necesidad de asesorar y apoyar a las micro,
pequefias y medianas empresas en el tema de calidad e inocuidad de los alimentos, este proyecto de trabajo de
grado contribuye en el aseguramiento y control de la calidad e inocuidad que SOLTANI S.A.S necesita a partir
de la documentacion de los programas pre-requisitos de las BPM. Mediante la revision a la normatividad nacional
vigente y a partir del diagndstico técnico-sanitario que se realiz6 a la empresa, se reconoce el estado de operacion
de la planta, su afinidad al perfil sanitario y las medidas correctivas que deben ejecutarse para cumplir con las
disposiciones legales del reglamento para fabricas de alimentos.

Considerando que la causa del deterioro de los alimentos y las enfermedades transmitidas por éstos, es debido a
la manipulacion incorrecta y a las deficiencias sanitarias, a partir de la documentacion del plan de saneamiento
compuesto por los programas de Limpieza y Desinfeccion, Control Integrado de Plagas, Manejo de Residuos
Solidos y Liquidos, y Abastecimiento de Agua; y el programa de Capacitacion de Manipuladores de Alimentos
se pretende fomentar el control de las condiciones higiénicas de operacion de la empresa, aplicando los principios
basicos para asegurar la inocuidad de los alimentos; y posteriormente, la implementacién de las BPM.
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1 PROBLEMA A TRATAR

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Los brotes de Enfermedades Transmitidas por Alimentos (conocidas como ETA), tienen consecuencias sanitarias
y econOmicas devastadoras tanto en los paises desarrollados como en los paises en desarrollo. Los alimentos
contaminados con bacterias, virus, parasitos o sustancias quimicas nocivas causan mas de 200 enfermedades, que
van desde la diarrea hasta el cancer, convirtiéndose en un serio problema para la salud de los consumidores (OMS,
2017).

Segun la Organizacion Panamericana de la salud, todos los dias, se reportan casos de personas que contraen
enfermedades debido al consumo de alimentos o agua contaminados, lo cual representa una grave amenaza y
afecta a los mas vulnerables, principalmente a los nifios, mujeres embarazadas, y personas inmunosuprimidas y
de la tercera edad (PAHO, 2018).

La contaminacion de los alimentos se puede producir en un cualquier momento de la preparacion, produccién y/o
distribucion. Todos los que intervienen en la cadena de produccion, desde el productor hasta el consumidor final,
desempefian un papel importante para garantizar que los alimentos que se consumen no sean vectores de una ETA.

Pese a que la globalizacion es la oportunidad para que los pequefios empresarios implementen sistemas de calidad
e inocuidad y sean méas competitivos en la industria alimentaria, la Red Internacional de Autoridades en materia
de Inocuidad de los Alimentos (INFOSAN) considera que dicha globalizacion de los intercambios comerciales
de productos alimentarios aumentan mas los riesgos relacionados con la inocuidad de alimentos, ya que los
alimentos contaminados pueden distribuirse mas rapidamente por todo el mundo; debido a esto, la Organizacion
Mundial de la Salud (OMS) por medio de INFOSAN hace el intercambio rapido de informacion en las situaciones
de emergencia ayudando a los estados miembros con el fin de impedir que los alimentos contaminados se
dispersen por todo el mundo, y colaborandoles para gestionar los riesgos asociados con la inocuidad de los
alimentos (INFOSAN, 2018).

Para la OMS, cuando las cadenas de suministro atraviesan las fronteras nacionales, la colaboracion entre los
gobiernos, los productores y los consumidores contribuye a garantizar la inocuidad de los alimentos. El trabajo y
compromiso en conjunto ayuda a reducir los indices de las cifras relacionadas a las ETA’s, fomentan la buena
salud y preservacion de la vida (OMS, 2017).

En consecuencia, todos los involucrados en la industria de alimentos deben ejecutar medidas para garantizar la
inocuidad de los alimentos que procesan o circulan por su paso, sin importar su actividad o capital econémico. Al
ser SOLTANI S.A.S. una fabrica procesadora de cremas vegetales para consumo humano, que aln no cuenta con
medidas de control, ni estandarizacion de procesos en relacién a la calidad sanitaria de sus productos, debe realizar
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la documentacion de BPM para iniciar la implementacion de estas, como requisito legal y base para el sistema de
calidad e inocuidad que posteriormente desee adoptar.

1.2 JUSTIFICACION

A nivel mundial los brotes de enfermedades trasmitidas por consumo de alimentos contaminados, representan
grandes costos asociados al déficit de inocuidad y los problemas a causa de ello, no s6lo repercuten en la salud y
bienestar de los consumidores, sino que tienen incidencia directa en la economia de los individuos, sus familias y
en las empresas debido a las sanciones econdmicas y legales derivadas de estos sucesos. Por esta razén, la
inocuidad debe ser tenida como una garantia para el consumidor, y como un objetivo no negociable en la industria
de alimentos.

El riesgo de padecer enfermedades de transmision alimentaria es mayor en los paises de ingresos bajos y
medianos, y esta vinculado a la preparacion de alimentos con agua contaminada, la falta de higiene y condiciones
inadecuadas en la produccién y el almacenamiento de alimentos, el bajo nivel de alfabetismo y educacion.
También se contempla que la falta de cumplimiento de la reglamentacion en materia de inocuidad de los alimentos
y las deficiencias en su aplicacion tiene incidencia directa en la calidad sanitaria de los productos que procesan
las fabricas de alimentos.

La OMS en el 2006, encargd al Grupo de Referencia sobre Epidemiologia de la Carga de Morbilidad de
Transmision Alimentaria (FERG), estimar la carga mundial de las enfermedades transmitidas por alimentos, a fin
de facilitar datos e instrumentos para ayudar a las instancias normativas y a las partes interesadas a establecer
prioridades adecuadas basadas en estudios cientificos en el &mbito de la inocuidad de los alimentos (OMS, 2006).

En el afio 2015, se obtuvo el primer informe completo sobre el impacto de los alimentos contaminados en la salud
y el bienestar de las personas, presentando que la carga de morbilidad de ETA es causada por 31 agentes
contaminantes a nivel mundial. Se estima que casi 1 de cada 10 personas enferman cada afio al ingerir alimentos
contaminados y 420.000 mueren como consecuencia de estas enfermedades; siendo los nifios menores de 5 afios
los que corren el riesgo mas grande, y aunque los nifios de esa edad representan el 9% de la poblacién mundial,
125.000 nifios mueren cada por ETA, lo cual representa el tercio de las muertes asociadas a las ETA (OMS, 2015).

Dentro de las ETA asociadas a las muertes se tiene que las enfermedades diarreicas son las que causan mas de la
mitad de la carga mundial de las ETA, con 550 millones de personas que enferman y 230.000 que mueren. La
diarrea a menudo se debe a la ingestion de alimentos contaminados por Norovirus, Campylobacter, Salmonella
no tifoidica y Escherichia coli patdgena, presentes en carne y huevos crudos o mal cocidos, verduras y frutas mal
lavadas, y productos lacteos (OMS, 2015).
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Segun lo notificado por el INS (Instituto Nacional de la Salud) en la semana epidemioldgica 03 de 2018 en el
territorio nacional, se presentd un aumento en el nimero de casos de muerte por enfermedad diarreica aguda en
comparacion al promedio de casos notificados para los mismos periodos entre los afios 2013 a 2017 (Instituto
Nacional de Salud, 2018).

En respuesta a la globalizacion, los problemas de salud publica, las exigencias del consumidor y la necesidad de
suministrar alimentos inocuos, la implementacion de las BPM constituye una herramienta de gran valor e
importancia para la competitividad de las empresas del sector de alimentos, previniendo y minimizando riesgos
asociados a la contaminacion de los productos, en cualquier eslabdn de la cadena agroalimentaria (Albarracin
Contreras & Carrascal Camacho, 2005).

La comision conjunta de la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion (FAO) y
la OMS del Codex Alimentarius recomiendan la implementacion de las BPM junto con el sistema andlisis de
peligros y puntos de control critico (HACCP) como estrategia de aseguramiento de la inocuidad de los alimentos.
Colombia como pais miembro de las Organizacion Mundial de Comercio (OMC), promueve la aplicacion de las
BPM mediante el Decreto 3075 de 1997 y la Resolucion 2674 de 2013, para dar respuesta a la exigencia del
mercado nacional e internacional.

Mediante la documentacion del plan de saneamiento béasico y el programa de capacitacion al personal
manipulador, se pretende inducir a la empresa SOLTANI S.A.S a la implementacion de las BPM como antesala
del sistema de gestion de calidad e inocuidad mas competente, y cumplir con la normatividad legal vigente para
la industria de alimentos.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 General
Documentar las Buenas Précticas de Manufactura (BPM) en la planta procesadora de alimentos SOLTANI S.A.S.

1.3.2 Especificos

— Evaluar el nivel de cumplimiento del perfil sanitario conforme al Decreto 3075/1997 y a la Resolucién
2674/2013.

— Desarrollar los documentos soporte de las BPM acorde al diagndstico inicial.
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2 MARCO DE REFERENCIA

La empresa procesadora de alimentos SOLTANI S.A.S fue constituida el 14 de abril de 2016 bajo el modelo de
sociedad de acciones simplificadas, por capital extranjero en la direccion del sefior Ajmad Rahaman Rayyan Arias.
Un emprendedor sirio con nacionalidad colombiana que, pensando en la necesidad de consumir alimentos mas
saludables y su gusto por la cocina, quiso industrializar algunas de sus recetas arabes.

SOLTANI S.A.S esta ubicada en la carrera 36 N°12-251 Bodega 5, Acopi Yumbo-Valle del Cauca. Tiene como
principal actividad econdmica fabricar y vender cremas vegetales, de conformidad con el registro sanitario Invima
N° RSA-001308-2016 expedido el 27 de mayo de 2016, para alimentos de alto riesgo. Con su producto insignia
“Hummus con Tahine” (crema de garbanzo con pasta de ajonjoli y especias), incursioné en el mercado local a
través de los supermercados Surtifamiliar y Cafaveral; en las ciudades de Cali, Palmira y Buga.

Dentro de la mision y vision de la empresa esta el propdsito de posicionarse en el mercado nacional satisfaciendo
las necesidades y expectativas de sus clientes con productos de calidad y alto valor nutricional. Acogiendo el
principio de mejoramiento continuo en sus politicas de calidad son conscientes que para obtener ese logro deben
garantizar la inocuidad de sus productos adoptando el sistema de control de calidad e inocuidad que mas se ajuste
a sus procesos, conforme lo demanda la normatividad vigente.

Una de las grandes preocupaciones de las organizaciones que componen la cadena alimentaria es la carencia en
la implementacion de las medidas de control necesarias para garantizar la inocuidad de los productos fabricados
y expendidos; asegurando de esta manera la no propagacion de ETA, generando productos inocuos, en 6ptimas
condiciones de fabricacion, que generen confianza y satisfaccion al consumidor; en cumplimiento a la legislacion
alimentaria.

Estudios realizados por la OMS determinaron que las ETA son generalmente de caracter infeccioso o téxico. Y
segun la carga de morbilidad causada por ETA se tienen 31 agentes contaminantes, dentro de los cuales estan las
bacterias, virus, parasitos, toxinas y productos quimicos (OMS, 2015).

En el grupo de las bacterias patdgenas de transmision alimentaria mas comunes que afectan a millones de personas
cada afio, estan Salmonella, Campylobacter y Escherichia coli enterohemorragica consideradas bacterias con
severidad alta, porque ocasionan consecuencias graves o mortales en los seres humanos. Los alimentos asociados
con los brotes de salmonelosis son los huevos, y la carne de ave, entre otros productos de origen animal. Los casos
de infeccion por Campylobacter de transmision alimentaria son causados principalmente por la ingestion de leche
cruday carne de ave cruda o poco cocinada. A la Escherichia coli enterohemorragica se le asocia con el consumo
de leche no pasteurizada, carne poco cocinada, frutas y hortalizas frescas (OMS, 2015).
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Listeria se encuentra en los productos lacteos no pasteurizados y en diversos alimentos preparados, y puede crecer
a temperaturas de refrigeracion. Este patdgeno en Colombia, se le ha detectado con mayor frecuencia en quesos
frescos y madurados, que en otros alimentos (Soto Varela, Pérez Lavalle, & Estrada Alvarado, 2016). La infeccion
causada por Listeria, provoca abortos espontdneos y muerte neonatal; aunque la frecuencia de la enfermedad es
relativamente baja, la gravedad de sus consecuencias sitla a la listeriosis entre ETA mas graves (OMS, 2017).

La infeccion por Vibrio cholerae se transmite por la ingestion de agua o alimentos contaminados (en especial
mariscos crudos o poco cocidos). Esta bacteria esta relacionada naturalmente con ambientes estuarinos (donde el
agua dulce de los rios se mezcla con el agua salada de los océanos), siendo la causa del célera, una enfermedad
que puede causar la muerte si no se trata (FDA, 2018).

Para contrarrestar los patdgenos mencionados se utilizan antimicrobianos, como los antibioticos, esenciales para
tratar las infecciones causadas por las bacterias. Sin embargo, su utilizacién excesiva o erronea en la medicina
veterinaria y humana se ha vinculado a la aparicion y propagacion de bacterias resistentes, que hacen que los
tratamientos de enfermedades infecciosas en los animales y en el ser humano dejen de ser eficaces (OMS, 2017).

En el caso de algunos paréasitos, como los trematodos presentes en el pescado, Unicamente se transmiten a traves
de los alimentos. Otros parésitos, como Ascaris, Cryptosporidium, Entamoeba histolytica o Giardi, se introducen
en la cadena alimentaria a través del agua o el suelo, y pueden contaminar los productos frescos (OMS, 2017).

Las sustancias quimicas que generan mas riesgos para la salud son las toxinas naturales y los contaminantes
ambientales. Las toxinas naturales abarcan las micotoxinas, las biotoxinas marinas, los glucdsidos cianogénicos
y las toxinas presentes en las setas venenosas. Los alimentos basicos como el maiz o los cereales pueden contener
elevados niveles de micotoxinas, como la aflatoxina y la ocratoxina. Una exposicion prolongada a esas toxinas
puede afectar al sistema inmunitario y el desarrollo normal, o causar cancer. Los contaminantes organicos
persistentes son compuestos que se acumulan en el medio ambiente y en el organismo humano, los mas conocidos
son las dioxinas y los bifenilos policlorados, que son subproductos indeseados de los procesos industriales y de
la incineracion de desechos. Se hallan en el medio ambiente y se acumulan en la cadena alimentaria animal (OMS,
2017).

En los alimentos, la presencia de metales pesados como el plomo, el cadmio y el mercurio, se debe principalmente
a la contaminacion del aire, del agua y del suelo; causando diversas intoxicaciones y dafios tan graves como
problemas neurologicos, renales, efectos teratogénicos y cancerigenos (Londofio-Franco, Londofio-Mufioz, &
Mufioz-Garcia, 2016).

La inocuidad de los alimentos, la nutricion y la seguridad alimentaria estan relacionadas entre si. Los alimentos

insalubres generan un circulo vicioso de enfermedad y malnutricion, afectando a la poblacion mas vulnerable
(OMS, 2015).
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En materia de inocuidad de los alimentos el organismo de referencia mundial es la Comision del Codex
Alimentarius, que entre sus objetivos principales tiene proteger la salud de los consumidores, asegurar précticas
equitativas en el comercio de alimentos y promocionar la coordinacion de todas las normas alimentarias acordadas
por las organizaciones gubernamentales y no gubernamentales (FAO/OMS, 1998).

Los Principios Generales del Codex Alimentarius sobre higiene de los alimentos constituyen una solida base para
garantizar un control eficaz de la inocuidad de los alimentos a lo largo de la cadena agroalimentaria, desde la
produccidn primaria hasta el consumidor. Estos principios resaltan los controles basicos de higiene en cada etapa
mediante la aplicacion de las BPM, con las cuales se controlan las condiciones operacionales de una empresa
tendiendo a facilitar la produccion de alimentos inocuos (Mercado, 2007).

En Colombia, el gobierno nacional a través del Ministerio de Salud y Proteccidn Social establece y promueve la
legislacion sanitaria de Colombia con base en las recomendaciones del Codex Alimentarius. Esta legislacion se
compone de un conjunto de reglamentos técnicos-sanitarios, que deben ser aplicados por la industria de alimentos
y vigilados bajo la supervision del Invima, como ente regulador en el territorio nacional (Decreto 3075, 1997).

La normatividad colombiana del sistema de control de calidad e inocuidad en la industria de alimentos se sustenta
bajo la Resolucion 2674 de julio de 2013 y el Decreto 3075 de diciembre 23 de 1997, dando la descripcion de los
requisitos que deberan cumplir las empresas en sus diferentes etapas de procesamiento de alimentos, desde la
obtencidn de materias primas e insumos, hasta la distribucion de productos terminados. El Decreto 3075 de 1997
fue una norma emitida por la presidencia de la Republica de Colombia, con el objetivo de regular y establecer las
BPM en cada una de las actividades de la industria de alimentos, estableciendo las condiciones bésicas de higiene
en la fabricacion de alimentos en el territorio nacional. Afios mas adelante, dado que el articulo 126 del Decreto
Ley 019 de 2012 establece que “los alimentos que se fabriquen, envasen o importen para su comercializacion en
el territorio nacional requeriran de notificacidn sanitario, permiso sanitario o registro sanitario, segun el riesgo de
los productos”, el Ministerio de Salud y Proteccion Social expidié la Resolucién 2674 del 2013 para reglamentar
los requisitos y condiciones de la expedicidn de registros, permisos y notificaciones sanitarias. Adicional a esto
la Resolucion 2674/2013 aborda el Decreto 3075/1997 haciendo un compendio al detalle de las condiciones y
requisitos que debe cumplir la industria de alimentos de modo que se proteja la salud y la vida de los
consumidores.

El Decreto 3075/97, establece en el Titulo Il las condiciones basicas de higiene en la fabricacién de alimentos, a
partir de los principios de las BPM, las cuales se definen como los principios basicos y las practicas generales de
higiene en la manipulacién, procesamiento, preparacion, envasado, almacenamiento, transporte, distribucion y
comercializacion de alimentos para consumo humano, con el objetivo de garantizar que los productos se fabriquen
en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

La Resolucion 2674/13, en el capitulo V, Articulos 21 y 22: Control de la Calidad e Inocuidad, dicta que segun el
tipo de alimento varian los controles de calidad e inocuidad con el fin de prevenir y reducir los riesgos que atenten
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a la salud del consumidor; y sustenta que todas las fabricas de alimentos deben contar con un sistema de control
y aseguramiento de calidad, que cuente como minimo, con los siguientes aspectos:

1. Especificaciones sobre las materias primas y productos terminados, que definen completamente los para
metros de calidad de todos los productos elaborados, incluyendo los criterios de aceptacion, liberacion,
retencion o rechazo.

2. Documentacion sobre planta, equipos y proceso. Se debe disponer de manuales e instrucciones, guias y
regulaciones donde se describen los detalles esenciales de equipos, procesos y procedimientos requeridos
para fabricar o procesar productos. Estos documentos deben cubrir todos los factores que puedan afectar la
calidad, manejo de los alimentos, del equipo de procesamiento, el control de calidad, almacenamiento,
distribucion, métodos y procedimientos de laboratorio.

3. Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, y las especificaciones y métodos de ensayo deben
garantizar que los resultados sean confiables y representativos del lote analizado.

4. El control y el aseguramiento de la calidad no se limita a las operaciones de laboratorio, sino que debe estar
presente en todas las decisiones vinculadas con la calidad del producto.

Siendo el control de calidad e inocuidad un tema de gran trascendencia para el sector alimentario, la legislacion
nacional e internacional exige sin importar el tamafio de la empresa, el cumplimiento de practicas higiénicas y la
aplicacion de controles de calidad que evidencie ante las autoridades competentes, la ejecucion de programas y/o
sistemas que permitan mantener y preservar la inocuidad y calidad de los alimentos; creandose una necesidad
legal en la industria y una oportunidad de negocio para los profesionales especializados en el tema. El servicio de
consultoria y acompafiamiento en la industria de alimentos hace parte de las actividades econdmicas del pais,
identificada con el codigo de Clasificacion Industrial Internacional Uniforme (CI1IU, adaptado para Colombia)
7110-1, correspondiente a las actividades de arquitectura e ingenieria y otras actividades conexas de consultoria
técnica, la cual acoge la consultoria en procesos y plantas industriales, y elaboracion de proyectos de saneamiento,
entre otros (Camara de Comercio de Bogot4, 2018).

Las empresas de consultoria y asistencia para la industria de alimentos, se fundamentan en la reglamentacién
asociada a la gestién de la calidad e inocuidad de alimentos, segun la pertinencia del caso y enfocados en la
necesidad del cliente. Dentro de los productos y servicios que ofertan, esta la gestion documental, asesoria y
acompariamiento en temas de saneamiento, adecuacion de instalaciones fisicas, tramites legales e implementacion
de sistemas de inocuidad y calidad.

Las BPM constituyen la base del sistema de calidad e inocuidad alimentaria, conforme se estipula en la
normatividad legal vigente. A partir de éstas se realiza la implementacién de sistemas mas robustos. Las BPM
son indispensables para la aplicacion de los sistemas como el HACCP, el programa de Gestion de Calidad Total
(TQM) o el Sistema de Calidad ISO 9001 en el sector alimentario. Los sistemas de gestion de calidad e inocuidad
y sus respectivas certificaciones, varian de acuerdo al alcance, estructura, criterios, proceso de certificacion y
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validez. Algunos esquemas son mas populares en algunas regiones del mundo, y otros son mas utilizados o
exigidos a los proveedores por empresas transnacionales, mayoristas o minoristas.

El sistema HACCP, es una herramienta para identificar peligros y establecer medidas de control enfocadas en la
prevencion, en vez de concentrarse en el andlisis del producto final; se diferencia de otros tipos de control por
estar basado en la ciencia y ser de caracter sistematico. Este sistema estd soportado por siete (7) principios
consecutivos:

— Principio 1: Realizar un analisis de peligros e identificar las medidas preventivas respectivas

— Principio 2: Determinar los puntos criticos de control.

— Principio 3: Establecer limites criticos.

— Principio 4: Establecer un sistema de control para monitorear el PCC.

— Principio 5: Establecer las acciones correctivas a ser tomadas, cuando el monitoreo indique que un
determinado PCC no esta bajo control.

- Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion para confirmar si el sistema HACCP esté funcionando
de manera eficaz.

— Principio 7: Establecer documentacion para todos los procedimientos y registros apropiados a esos principios
y su aplicacion.

La aplicacion de este sistema permite identificar peligros especificos y desarrollar medidas de control apropiadas
para controlarlos, garantizando, de ese modo, la inocuidad de los alimentos (PAHO, 2018).

Segln la 1SO 9001:2015, adoptar un sistema de gestion de la calidad es una decisién estratégica para una
organizacion que le puede ayudar a mejorar su desempefio global y proporcionar una base sélida para las
iniciativas de desarrollo sostenible. Adicionalmente, se define que, el sistema de gestion de calidad es el conjunto
de normas interrelacionadas de una empresa u organizacién, por los cuales se administra de forma ordenada la
calidad (Nava Carbellido, 2005).

Con la implementacién de las BPM se cumple lo establecido en la norma NTC-ISO 22000:2005, en la que se
especifican los requisitos para un sistema de gestion de inocuidad de los alimentos en la cadena alimentaria y la
ejecucion de controles que permitan suministrar productos inocuos al consumidor final (NTC-1SO 22000, 2005).
En la industria de alimentos se debe procurar mantener un control preciso y continuo sobre: Edificaciones e
instalaciones equipos y utensilios; el personal manipulador de alimentos, requisitos higiénicos de fabricacion,
aseguramiento y control de calidad; saneamiento, almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion.
Lo anterior se dispone en la normatividad nacional, referida en el Decreto 3075/97 y la Resolucion 2674/13, para
las organizaciones que hacen parte de la cadena de alimentos.

Para la implementacién de las BPM toda empresa procesadora de alimentos debe tener un plan de saneamiento

béasico, que consta de diferentes procedimientos agrupados en programas que contribuyen al control y disminucién
de los riesgos de contaminacion de los productos manufacturados (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho,
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2005); adicional a esto, las empresas deben contar con un programa de capacitacion a fin de instruir continuamente
al personal manipulador de alimentos, logrando la implementacion de los diferentes programas empresariales.

Los siguientes son los programas que componen el plan basico de saneamiento:

- Programa de limpieza y desinfeccion.

- Programa de control integrado de plagas.

- Programa de residuos solidos

- Programa de residuos liquidos.

- Programa de abastecimiento de agua potable.

Debe considerarse la estructura de cada programa dando respuesta a los interrogantes acerca de ¢Qué es el
programa? ¢Para qué se implementa? ;Por qué se implementa? ;Como se implementa? ;Quién es el responsable
de la implementacion? y ¢ Cudles son los documentos basicos que apoyan el programa? (Albarracin Contreras &
Carrascal Camacho, 2005).

Toda empresa perteneciente a la industria de alimentos independientemente del tamafio y organizacion debe
definir sus politicas de calidad e inocuidad a partir de su experiencia, expectativas e intereses expresados en la
mision y vision de la compafiia; mediante los cuales hacen publico su compromiso con la produccién y/o
manipulacion de alimentos seguros (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005). Estas politicas de calidad
e inocuidad establecidas se deben difundir en el interior de cada compafiia con el objetivo de sensibilizar,
comprometer y motivar el sentido de pertenencia de todos y cada uno de los integrantes de la empresa.
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3 METODOLOGIA

El presente proyecto se realizd en tres fases que permitieron dar cumplimiento a los objetivos trazados para la
elaboracion de la documentacion de BPM en la empresa de alimentos SOLTANI S.A.S:

FASE I: Revision de normatividad legal vigente
FASE II: Diagndstico y plan de accién
FASE IlI: Desarrollo documental

3.1 FASE I: REVISION DE NORMATIVIDAD LEGAL VIGENTE

Se realiz6 una revision comparativa para determinar los articulos del Decreto 3075/97 que son homologos a la
Resolucidn 2674/13, los cuales rigen las BPM en la industria de alimentos, para lo cual se tuvieron en cuenta los
items especificados en el formato Acta de Inspeccion Sanitaria a Fabricas de Alimentos version 52016 del Invima
(ver Anexo A).

3.2 FASE Il: DIAGNOSTICO Y PLAN DE ACCION
La fase Il se dividio en los siguientes procedimientos:

3.2.1 Diagnéstico

Aplicando el formato de inspeccion sanitaria a fabricas de alimentos de Invima version 5 del 2016, basada en la
Resolucién 2674/13 y utilizando la revision mencionada en el numeral anterior; se realiz6 el diagndstico que
permitié conocer el perfil sanitario de la planta procesadora de alimentos SOLTANI S.A.S, donde se reconocen
las caracteristicas concretas de las instalaciones fisicas, condiciones de saneamiento, procesos de produccion,
estado de equipos y educacion del personal manipulador de alimentos, entre otros.

Este formato esta compuesto por los siguientes campos:

— Numeral: En este se encuentra especificado el numeral del titulo y sus respectivos subtitulos alusivos a los
capitulos del Decreto 3075/97 y la Resolucién 2674/13.

— Aspecto a verificar: Es una sintesis de lo descrito en los articulos del Decreto 3075/97 y la Resolucion
2674/13, correspondiente a los requisitos y condiciones correctas de operacion para fabricas de alimentos.

— Calificacion: Es de tipo numeérica y se determina segun el nivel de cumplimiento de cada item. En la Tabla 1
se presenta el modelo empleado para la calificacion.
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— Observacion: Nota o descripcion acerca del item en cuestion.

Tabla 1. Tipo de calificacion del acta de inspeccion del Invima

Nivel de Cumplimiento Escala
Cumple completamente 2
Cumple parcialmente 1
No cumple 0
No aplica N.A
No observado N.O

3.2.2 Plan de Accion

Se identificaron y analizaron los items calificados con cumplimiento parcial y no cumplimiento; a partir de los
cuales se propusieron las medidas correctivas conducentes a mejorar el perfil sanitario de la empresa SOLTANI
S.AS.

Para esto fue necesario detallar las inconformidades de tipo documental, correspondientes al proposito del
presente proyecto; y asignarle a las demas inconformidades como las de tipo locativo, el responsable a cargo del
cumplimiento de la medida correctiva.

3.3 FASE I1l: DESARROLLO DOCUMENTAL

Los programas se disefiaron acorde con las necesidades encontradas en el diagnoéstico y en cumplimiento a las
medidas correctivas formuladas en el plan de accion, para subsanar el déficit documental de la empresa SOLTANI
S.AS.

Siguiendo las directrices de la norma técnica colombiana NTC-ISO/TS 22002-1:2011 se desarrollé la
documentacién de los programas soportes de las BPM correspondientes al plan de saneamiento y capacitacion del
personal manipulador, con sus respectivos formatos para el registro y control de procedimientos, conforme lo
demanda la normatividad vigente.
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4 RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 REVISION COMPARATIVA DE NORMATIVIDAD LEGAL VIGENTE

En la revision de la normatividad nacional asociada a las buenas practicas de manufactura se encontrd que la
Resolucidn 2674 del 2013 es el reglamento mas reciente que establece las condiciones basicas de higiene en la
fabricacion de alimentos, y surge como necesidad de legalizar el articulo 126 del Decreto Ley 019 de 2012, donde
se ordena la expedicion de notificaciones, permisos y registros sanitarios para los alimentos que se fabriquen,
envasen o importen en el territorio nacional segin el riesgo en salud publica. Sin embargo, desde 1997 la
presidencia de la republica emiti6 el Decreto 3075 con el objetivo de regular las BPM vy al tratarse de un acto
presidencial este no ha sido derogado permaneciendo en vigencia. Por lo tanto, debe considerarse que la
Resolucidn 2674/13 es una compilacion del Decreto 3075/97, y esta lo complementa con requerimientos mas
detallados, que se precisan para la industria de alimentos.

Por este motivo, aunque el Invima no haya dispuesto el Decreto 3075/97 como referencia en el formato acta de
inspeccion sanitaria a fabricas de alimentos version 5 del 2016; para efectos del presente proyecto siendo
consecuentes con la legislacion, se verificaron los articulos del Decreto 3075/97 asociados a la Resolucion
2674/13 para ser citados en los respectivos items del formato de inspeccién (ver Anexo B).

Dentro de las modificaciones complementarias de la Resolucion 2674/13 y que no figuran dentro del Decreto
3075/97 para BPM, se tienen las siguientes:

— Capitulo I: EDIFICACION E INSTALACIONES
— Atrticulo 6. Instalaciones Sanitarias
Numeral 2.8) En los establecimientos que lo requieran, especialmente las fabricas, procesadoras y
envasadoras de alimentos, se debe contar con un area adecuada para el consumo de alimentos y descanso
del personal que labora en el establecimiento.
Numeral 5.5.) Aquellos establecimientos que generen residuos peligrosos deben cumplir con la
reglamentacion sanitaria vigente.

— Capitulo 1I: EQUIPOS Y UTENSILIOS
— Articulo 9. Condiciones Especificas
Numeral 2) Todas las superficies de contacto con el alimento deben cumplir con las resoluciones 683,
4142 y 4143 de 2012 o las normas que las modifiquen, adicionen o sustituyan.
Numeral 6) En los espacios interiores en contacto con el alimento, los equipos no deben poseer piezas o
accesorios que requieran lubricacién ni roscas de acoplamiento u otras conexiones peligrosas.

— Capitulo 111: PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
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Articulo 14. Practicas Higiénicas y Medidas De Proteccion
Numeral 3) EI manipulador de alimentos no podra salir e ingresar al establecimiento con la vestimenta de
trabajo.

— Capitulo IV: REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Articulo 17. Envases y Embalajes

Numeral 1) Los envases y embalajes deben estar fabricados con materiales tales que garanticen la
inocuidad del alimento, de acuerdo a lo establecido en la reglamentacion expedida por el Ministerio de
Salud y Proteccién Social especialmente las resoluciones 683, 4142 y 4143 de 2012; 834 y 835 de 2013 0
las normas que las modifiquen, adicionen o sustituyan al respecto.

Articulo 19. Envasado y Embalado

Numeral 4) Todo producto al momento de salir de una planta de proceso, independiente de su destino debe
encontrarse debidamente rotulado, de conformidad con lo establecido en la reglamentacion sanitaria
vigente.

Articulo 20. Prevencion de la Contaminacion Cruzada

Numeral 6) Cuando sea requerido, se deben implementar filtros sanitarios (lava-botas, pediluvios o
instalaciones para limpieza y desinfeccion de calzado, lava manos de accionamiento no manual y toallas
desechables o secador de manos, aspiradoras de polvo y contaminacion, etc.), debidamente dotados y
provistos de sustancias desinfectantes en cantidad suficiente para impedir el paso de contaminacion de
unas zonas a otras. En cualquier caso, se debe garantizar la limpieza y desinfeccién de manos de los
operarios al ingreso de la sala de proceso o de manipulacién de los productos.

— Capitulo V: ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD E INOCUDIDAD

Articulo 24. Obligatoriedad de Profesional o Personal Técnico

Los establecimientos que fabriquen, procesen, elaboren o envasen alimentos de alto riesgo en salud
publica, deben contar con los servicios de tiempo completo de personal técnico idéneo en las areas de
produccion y control de calidad de alimentos, quien debe tener a cargo el programa de capacitacion del
personal manipulador de alimentos.

Articulo 25. Garantia de la Confiabilidad de las Mediciones

Toda persona natural o juridica propietaria del establecimiento de que trata esta resolucion deben
garantizar la confiabilidad de las mediciones que se realizan para el control de puntos o variables criticas
del proceso, para lo cual deben tener implementado un programa de calibracion de los equipos e
instrumentos de medicion, que se encuentren relacionados con la inocuidad del producto procesado.
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4.2 DIAGNOSTICO-PERFIL SANITARIO

El diagndstico realizado a la empresa SOLTANI S.A.S mostré que cumple con el 60% de los requisitos exigidos
para fabricas de alimentos (ver Anexo C). En la Tabla 2, se presenta la calificacion obtenida en relacién con la
esperada para cada uno de los items evaluados y sus respectivos porcentajes de cumplimiento, los cuales ponen
en manifiesto las falencias de la empresa segun los aspectos verificados y evidencian las necesidades que se deben
atender para lograr mayor afinidad al perfil sanitario y obtener el concepto favorable por parte del ente regulador.

Tabla 2. Resultado general del diagnéstico a SOLTANI S.A.S seglin acta de inspeccion sanitaria Invima

Item Aspecto a Verificar Calificacion Calificacion Indice/
Obtenida Esperada Cumplimiento

(%)

1.- Instalaciones fisicas 9 14 64
2.-  Condiciones de saneamiento 20 44 45
3.-  Personal manipulador de alimentos 14 26 54
4.-  Condiciones de proceso y fabricacion 32 40 80
5.-  Requisitos higiénicos de fabricacion 33 48 69
6.-  Aseguramiento y control de la calidad 4 14 29
TOTAL 112 186 60

Este resultado es en gran medida producto del déficit documental en la planta, que al realizar de forma empirica
sus procesos Yy no contar con personal idoneo en el area de produccion y control de calidad (conforme lo establece
la Resolucion 2674/2013) no tienen procedimientos escritos, ni llevan registros de control, tal como se refleja en
la Tabla 3, donde el cumplimiento documental es del 0%.

De la calificacion total méxima esperada de 186 puntos, 50 corresponden a la documentacion general, y de estos,
26 pertenecen a condiciones de saneamiento basico y capacitacion del personal manipulador de alimentos, los
cuales constituyen la documentacion BPM con el 52% de la carga documental (ver Gréfico 1); por esta razén fue
imprescindible documentar las BPM para contribuir al correcto funcionamiento de la planta y mejorar el perfil
sanitario como indicador de inocuidad y calidad de los procesos en SOLTANI S.A.S.

Tabla 3. Resultado documental del diagnéstico a SOLTANI S.A.S
Documentacion General

item Aspecto a verificar Calificacion Calificacion ~ Cumplimiento

Obtenida Esperada %

1.- Instalaciones fisicas - - -
2.- Condiciones de saneamiento 0 19 0
3.- Personal manipulador de alimentos 0 7 0
4.- Condiciones de proceso y fabricacion 0 1 0
5.- Requisitos higiénicos de fabricacion 0 13 0
6.- Aseguramiento y control de la calidad 0 10 0
TOTAL 0 50 0
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Documentacién General Documentacion

50 PUNTOS Documentacion BPM
General 52%

Apectos a verifcar 48%

136 PUNTOS

Gréfico 1. Composicién Documental del Perfil Sanitario

A partir de los resultados obtenidos en el diagnéstico se propusieron medidas correctivas acorde a los
requerimientos que se deben cumplir para mejorar el perfil sanitario de laempresa SOLTANI S.A.S. En el Anexo
D se presenta el plan de accién para cada una de las inconformidades segun el item de verificacion y en el numeral
4.3 se especifican los documentos correspondientes a las buenas practicas de manufactura.

4.3 DESARROLLO DOCUMENTAL DE PROGRAMAS BPM

Siguiendo los lineamientos de NTC-ISO/TS 22002-1:2011 (programas prerrequisitos sobre inocuidad de los
alimentos — Parte 1: Fabricacion de Alimentos), se elaboraron los documentos correspondientes al plan de
saneamiento béasico y el programa de capacitacion de manipuladores, con sus respectivos formatos para el registro
y control de procedimientos.

El sistema de codificacion para identificar los programas (prerrequisitos) y sus formatos, se disefié de modo que
facilite la organizacion de los archivos. En la Tabla 4 se relaciona el codigo de identificacion para cada programa
y sus documentos correspondientes; por ejemplo:

BPM-PLYD-NNXX

BPM: Buenas Practicas de Manufactura, - P: Programa, LYD: Limpieza y Desinfeccion,
-NN: Tipo de documento, XX: NUmero consecutivo
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Tabla 4. Codificacion de los programas BPM

Documento Cadigo
Programa de Limpieza y Desinfeccion BPM-PLYD
Programa de Control Integrado de Plagas BPM-PCIP
Programa de Residuos Sélidos BPM-PDRS
Programa de Residuos Liquidos BPM-PDRL
Programa de Abastecimiento de Agua Potable BPM-PAAP
Programa de Capacitacion de Manipuladores BPM-PCMA

Todos los documentos quedan inscritos en el listado maestro, tal como se presenta en la Tabla 5.

Tabla 5. Listado Maestro de documentos BPM

Cadigo Documento

BPM-PLYD Programa de Limpiezay Desinfeccion

Procedimiento Operativo Estandarizado: Lavado y Desinfeccion de

BPM-PLYD-POEO1 _.
Pisos

Procedimiento Operativo Estandarizado: Lavado y Desinfeccion de

BPM-PLYD-POEO2
Paredes

Procedimiento Operativo Estandarizado: Lavado y Desinfeccion de

BPM-PLYD-POEOQ3
Techos

Procedimiento Operativo Estandarizado: Lavado y Desinfeccion de

BPM-PLYD-POE0O4
Ventanas

Procedimiento Operativo Estandarizado: Lavado y Desinfeccion de

BPM-PLYD-POEO5 o .
Magquinaria y Equipos

Procedimiento Operativo Estandarizado: Lavado y Desinfeccion de

BPM-PLYD-POE06 .
Utensilios

Procedimiento Operativo Estandarizado: Lavado y Desinfeccion de

BPM-PLYD-POEQ7
Tarros - Tanques

Procedimiento Operativo Estandarizado: Lavado y Desinfeccion de

BPM-PLYD-POEO )
8 Estibas

Procedimiento Operativo Estandarizado: Lavado y Desinfeccion de

BPM-PLYD-POEOQ9 .
Tanque de Almacenamiento de Agua

Procedimiento Operativo Estandarizado: Lavado y Desinfeccion de

BPM-PLYD-POE10 Canecas de Residuos Solidos

BPM-PLYD-FC01  Formato de Control Diario de Limpieza y Desinfeccion

BPM-PLYD-FV01  Formato de Verificacion de Limpieza y Desinfeccion

BPM-PLYD-FAOL  Formato de Acciones Correctivas de Limpieza y Desinfeccion
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Tabla 5. (Continuacion)

Cadigo Documento
BPM-PCIP Programa de Control Integrado de Plagas
BPM-PCIP-FIO1 Formato de Avistamiento de Plagas

BPM-PCIP-FCO1

Formato de Control Antivectorial

BPM-PCIP-CRO1

Cronograma de Fumigacion

BPM-PCIP-FVO01

Formato de Verificacion de Control de Plagas

BPM-PCIP-FAOL

Formato de Acciones Correctivas del Control Integrado de Plagas

BPM-PDRS

Programa de Residuos Sélidos

BPM-PDRS-PEO1

Procedimiento Operativo Estandarizado: Manejo y Disposicion de
Residuos Sélidos

BPM-PDRS-FI01

Formato de Inspeccion de Manejo y Disposicion de Residuos

BPM-PDRS-FCO01

Formato Control Diario Manejo y Disposicion de Residuos Sélido

BPM-PDRS-FVO01

Formato de Verificacion de Manejo y Disposicion de Residuos Sélido

BPM-PDRS-FAO1

Formato de Acciones Correctivas Manejo y Disposicion de Residuos
Solido

BPM-PDRL

Programa de Residuos Liquidos

BPM-PDRL-FV01

Formato de Verificacion del Programa Residuos Liquidos

BPM-PDRL-FAOQ1

Formato de Acciones Residuos Liquidos

BPM-PAAP

Programa de Abastecimiento de Agua Potable

BPM-PAAP-FCO01

Formato de Control de pH y Cloro Residual

BPM-PAAP-FA01

Formato Acciones Correctivas del Abastecimiento de Agua Potable

BPM-PAAP-FVO1

Formato de Verificacion de Abastecimiento de Agua Potable

BPM-PCMA

Programa de Capacitacion de Manipuladores

BPM- PCMA-RA

Registro de Asistencia de Capacitacion

Cada programa tiene los siguientes componentes:

1) Objetivo: Corresponde al proposito del programa.
2) Alcance: Es la delimitacion donde aplica el programa, acorde a la normatividad vigente.

3) Responsable: Son los encargados de administrar, ejecutar, verificar las diferentes actividades descritas en
cada programa. La asignacion de los responsables para cada uno de los programas se hizo segun la jerarquia
organizacional de la empresa, en este caso los responsables administradores de los programas son: Gerente
General y Jefe de Planta.

4) Definiciones: Enuncia los conceptos referentes a cada programa.
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5) Condiciones Generales: Describe los fundamentos del programa, respondiendo ¢Qué es? y ¢Por qué debe
implementarse?, segin la normatividad vigente.

6) Documentos Soportes: Documentos para el registro y/o control de ejecucion del programa, en la Tabla 6 e
tiene la codificacion de éstos.

Tabla 6. Codificacion de documentos soportes de programas BPM

Cddigo Documento
CR Cronograma
FA Formato de Acciones Correctivas
FC Formato de Control
Fl Formato de Inspeccion
FVv Formato de Verificacion
PE Procedimiento Operativo Estandarizado
TC Ficha Técnica
RA Registro de Asistencia

En los Anexos E, F, G, H, 1y J se presentan los documentos soportes correspondiente a cada programa.

7) Control de Cambios: En esta tabla se deben registrar todos los cambios o modificaciones realizadas a los
programas y/o sus documentos soportes. En la Tabla 7 se presenta su forma:

Tabla 7. Modelo de tabla Control de Cambios Documentacion

VERSION FECHA DE APROBACION DESCRIPCION RESPONSABLE
Nueva versién Fecha en la que se aprueba el | Documento y causa, por la
. . . . . . Persona encargada de
realizada del cambio y entra en vigencia el | cual se le realiza el cambio .
e administrar documento.
documento. nuevo documento. y/o modificacion.

En el Tabla 8, se presenta el encabezado que cada documento lleva para reconocer su tipo y procedencia.

Tabla 8. Encabezado de la documentacién BPM

Documento Perteneciente
Logo Empresa Nombre del documento a...

Codigo: Documento

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha: Version:
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4.3.1 Plan de Saneamiento Bésico

En cumplimiento al capitulo IV de la Resolucion 2674/13, se elaboran los programas del plan saneamiento:
- Programa de Limpieza y Desinfeccion.

- Programa de Control Integrado de Plagas.

- Programa de Residuos Sélidos

- Programa de Residuos Liquidos.

- Programa de Abastecimiento de Agua Potable.

4.3.1.1 Programa de Limpieza y Desinfeccion

En el programa de limpieza y desinfeccion se establecen las actividades que se deben ejecutar para disminuir a
un minimo aceptable la carga microbiana presente en utensilios, equipos, instalaciones y personal manipulador
de alimentos. Ademas de eliminar el ambiente ideal para la proliferacion de plagas. A continuacion, se presenta
el programa:

OBJETIVO
Describir las actividades de limpieza y desinfeccion en todas las superficies, utensilios, equipos, e infraestructura;
con el fin de evitar factores de riesgo que impliquen la contaminacion del producto.

ALCANCE
Este programa aplica a toda el area de procesos, superficies, utensilios y equipos utilizado en la elaboracion de
productos; conforme al cumplimiento de la normatividad vigente (Decreto 3075/1997 y Resolucién 2674/2013).

RESPONSABLES
La administracion y verificacion de este programa es responsabilidad del jefe de planta y la ejecucion sera
responsabilidad de los operarios asignados.

DEFINICIONES

Alimento: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta al organismo humano los
nutrientes y la energia necesarios para el desarrollo de los procesos bioldgicos. Quedan incluidas en la presente
definicion las bebidas no alcohdlicas, y aquellas sustancias con que se sazonan algunos comestibles y que se
conocen con el nombre genérico de especias.

Alimento contaminado: Alimento que contiene agentes y/o sustancias extrafias de cualquier naturaleza en
cantidades superiores a las permitidas en las normas nacionales, o en su defecto en normas reconocidas

internacionalmente.

Ambiente: Cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma parte del establecimiento destinado
a la fabricacion, al procesamiento, a la preparacion, al envase, almacenamiento y expendio de alimentos.
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Compuestos &cidos: Son sustancias de origen &cido (pH menor de 7). Se utilizan para remover materiales
incrustados en superficies, se usan para tipos especificos de limpieza, no pueden ser utilizados como detergentes
de todo proposito.

Compuestos alcalinos: son sustancias de origen alcalino (pH mayor de 7). Pueden ser de accion muy fuerte, como
los utilizados para eliminar suciedades pesadas como las que se encuentran en los hornos, también para remover
grasas.

Compuestos de amonio cuaternario: Estos compuestos son utilizados para desinfectar paredes, pisos y equipos.
Requieren de enjuague después del uso.

Compuestos de cloro: Las sustancias que contienen cloro como los hipocloritos, y el diéxido de cloro, tienen un
efecto destructivo sobre los microorganismos.

Compuestos de yodo: Las sustancias que contienen yodo como yodoforos, soluciones de alcohol-yodo pueden
usarse también como desinfectantes, el efecto es muy rédpido y funciona sobre una amplia variedad de
microorganismos.

Desinfeccion - Descontaminacion: Es el tratamiento fisicoquimico o bioldgico 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 publica y reducir substancialmente el ndmero de otros microorganismos
indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

Detergentes sintéticos: Son llamados también agentes endurecedores, tiene una funcién muy importante como
componentes de agentes limpiadores; tienen poder para separar la suciedad de las superficies sucias y no causan
irritacion ni dafio alguno, también se eliminan facilmente al enjuagar con agua.

Equipo: Es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias, vajillas y demas accesorios que se empleen
en la fabricacion, procesamiento, preparacion, envase, fraccionamiento, almacenamiento, distribucién, transporte,

y expendio de alimentos y sus materias primas.

Fabrica de alimentos: Es el establecimiento en el cual se realice una o varias operaciones tecnologicas, ordenadas
e higiénicas, destinadas a fraccionar, elaborar, producir, transformar o envasar alimentos para el consumo humano.

Inocuidad de los alimentos: Es la garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se
preparen y consuman de acuerdo con el uso al que se destina.
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Limpiadores solventes: Son productos que contienen alcohol o éter y se utilizan para disolver depositos sélidos.
Se usan para eliminar suciedades generadas por productos de derivados de petréleo como aceites, lubricantes y
grasas.

Limpieza: Es el proceso de remocion de suciedad (residuos visibles) con la ayuda de un agente limpiador inodoro
(jabdn o detergente) que se aplica a superficies tales como equipos, utensilios, pisos y paredes.

Manipulador de alimentos: Es toda persona que interviene directamente y, aunque sea en forma ocasional, en
actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento, transporte y expendio de
alimentos.

Microorganismos patégenos: Bacterias, hongos, parasitos y virus capaces de producir enfermedades al ser
humano.

Saneamiento: Proceso de limpieza y desinfeccion para instalaciones locativas, equipos y superficies que entren
en contacto directo con un producto alimenticio.

Solucién: Combinacién o mezcla homogénea de dos 0 mas compuestos. En este caso hace referencia a la mezcla
de un producto concentrado con agua.

Zonificacion: Division de zonas caracterizadas para una funcion determinada.

CONDICIONES GENERALES
La limpieza y desinfeccion son dos aspectos de vital importancia en la industria alimentaria, por considerarse
cruciales para el aseguramiento de calidad sanitaria de los productos alimenticios.

Los lineamientos generales para realizar una adecuada limpieza son:

1. Recoger y desechar los residuos del producto, polvo o cualquier suciedad que estén presentes en el lugar
(equipo o utensilio) que se va limpiar.

2. Humedecer con suficiente agua el lugar o superficie que se va limpiar.

3. Alistar el jabdn o preparar la solucion de detergente que se va a usar.

4. Aplicar en las superficies a limpiar, distribuir y restregar el agente limpiador con una esponja, cepillo o medio
mecanico limpio y en buen estado.

5. Dejar actuar el agente limpiador segun instrucciones de uso del compuesto utilizado.

Enjuagar con suficiente agua potable asegurandose que todo el agente limpiador fue eliminado.

7. Después de enjuagar observar y verificar que la superficie haya quedado limpia, libre de toda suciedad. En
caso de necesitarse se debe repetir el proceso de limpieza hasta que la superficie en cuestion esté
completamente limpia.

o
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Los lineamientos generales para el proceso de desinfeccion son:

w

Se debe verificar que la superficie en cuestion se encuentre completamente limpia, se recomienda hacerlo
inmediatamente después del proceso de limpieza.

Alistar el agente desinfectante o preparar la solucién desinfectante.

Aplicar en las superficies que se van a desinfectar.

Dejar actuar el agente desinfectante sobre la superficie que se esta desinfectando segun instrucciones de uso
de la sustancia utilizada. Durante este tiempo se estd garantizando eliminar la mayor cantidad posible de
microorganismo de modo que la superficie quede bien desinfectada.

Para la limpieza y desinfeccion se tendran en cuenta los procedimientos operativos estandarizados (codificados
BPM- PLYD-POE) y la zonificacidon higiénica, permitiendo llevar un efectivo control de saneamiento en las &reas
que conforman la empresa:

Area de Elaboracion: Comprende la cocina donde se realiza alistamiento de materia prima, la sala de
produccion y, el cuarto de envasado y sellado. En estas zonas, las practicas higiénicas del personal
manipulador y el proceso de saneamiento debe ser mas estricto, y exige un monitoreo riguroso de los procesos
de limpieza y desinfeccion.

Area de No-Elaboracion: Son las zonas donde no se realiza produccion de alimentos, sin embargo el personal
manipulador debe continuar aplicando las practicas higiénicas y realizar el proceso de saneamiento pertinente,
a fin de evitar la contaminacion cruzada.

Area de Transicion: Hace referencia a los pasillos que dan paso a las diferentes areas de la planta de
produccién. Cuenta la estacion de filtro para el ingreso a la planta, compuesta por la poceta de lavado y
desinfeccion de calzado, y lavamanos. Esta zona exige el cumplimiento de los requisitos de ingreso a la
planta, para evitar la contaminacion cruzada al interior de la planta.

En las zonas de la empresa se cuenta con separacion fisica (paredes-divisiones) y delimitacion espacial. En la
planta de alimentos ubicada en el primer nivel, la delimitacion espacial se debe realizarse marcando el &rea, usando

estibas para el correcto almacenamiento y bajo condiciones sanitaria adecuadas.

La zona de adecuacion fisica hace referencia al area proyectada para construccién, mejoras y/o adecuacion fisica
de las instalaciones.

En las Figuras 1 y 2 se muestra el mapa de zonificacion de la empresa SOLTANI S.A.S.
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Figura 1. Mapa de zonificacion higienica en el primer nivel (planta de alimentos)

Fuente: (FSPCA, 2016)
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Figura 2. Mapa de zonificacion higiénica en el segundo nivel (oficinas).
Fuente: (FSPCA, 2016)

El agua que se utiliza, en los diferentes procesos de limpieza y desinfeccion (PLYD), proviene del acueducto del
municipio de Yumbo, lugar donde esta ubicada la empresa. Esta agua tiene calidad de potable y por ende es apta
para los procedimientos de limpieza y desinfeccion de las instalaciones, equipos y utensilios.

— MANIPULADOR DE ALIMENTOS

El personal manipulador de alimentos deberd seguir las rutinas consignadas en el presente programa para
garantizar la correcta limpieza y desinfeccién de manos, y elementos de dotacion; evitando asi la contaminacion
cruzada y poner en riesgo la inocuidad del producto.

El lavado de manos debe realizarse:

v Al iniciar la jornada laboral.

v Antes y después de ir al bafio,

v Antes y después de salir a descanso.
v Al cambiar de actividad.

Los lineamientos para el proceso de lavado de manos del personal son:
1. Mojarse las manos con agua

2. Agregar en el jabdn sanitizante

3. Frotarse las manos entre si, vigorosamente sobarse palmas y dorso.
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4.
S.
6.

Frotarse completamente los dedos, dorso, puntas y ufias, con ayuda de la mano opuesta.
Enjuagar las manos con abundantemente agua.
Secar las manos con toalla y/o secador.

La limpieza y desinfeccion de los elementos de dotacion debera hacerse de la siguiente forma:

PETOS: La frecuencia del lavado debera ser diaria al inicio de la jornada, al cambiar de actividad y al finalizar la
jornada.

ook wnhE

Humedecer el peto y agregar el agente limpiador.

Estregar con esponja o cepillo de mano.

Enjuagar con abundantemente agua.

Agregar la solucion desinfectante.

Dejar secar

Al finalizar la jornada almacenarlo en el sitio asignado para ello.

BOTAS: La frecuencia del lavado debe ser diaria al inicio de la jornada, al cambiar de actividad y al finalizar la
jornada.

gk wnE

Humedecer las botas y agregar el agente limpiador.

Estregar con esponja o cepillo de mano.

Enjuagar con abundantemente agua.

Agregar la solucion desinfectante.

Al finalizar la jornada almacenarlas en el sitio asignado para ello.

ESPECIFICACIONES DE SUSTANCIAS PARA LIMPIEZA Y DESINFECCION

Los productos utilizados en la limpieza y desinfeccién deben tener las siguientes especificaciones:

Agente Limpiador: Especialmente disefiado para limpieza de plantas de alimentos. Liquido soluble en agua a
cualquier temperatura, con poder desengrasante y efectivo para utensilios, equipos e instalaciones. No debe
tener olor y no debe ser corrosivo. Debe ser biodegradable.

Agente Desinfectante: Especialmente formulado para plantas de alimentos. Liquido con elevado poder
desinfectante y amplio espectro en la inhibicién de flora microbiana y microorganismos patdégenos. No debe
tener olor ni color, no debe dejar sabor en zonas tratadas y no debe ser corrosivo. Debe ser biodegradable.
Agente Desengrasante: Especialmente formulado para plantas de alimentos. Liquido inoloro, desengrasante de
grado alimenticio eficaz para la limpieza de superficies, ademas biodegradable. No debe dejar sabor ni ser
COorrosivo.

Jabon de manos (limpiador — desinfectante): Formulado para la higienizacion del personal manipulador de
alimentos. Liquido inoloro soluble en agua a cualquier temperatura, con accion germicida (antimicotico y
antibacterial). No debe ser agresivo con la piel. Debe ser biodegradable.
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Cada uno de los productos de limpieza y desinfeccion debe tener su respectiva ficha técnica y hoja de seguridad
para su correcto uso y manipulacion, la cual debe solicitarse al proveedor.

— RECEPCION Y ALMACENAMIENTO

Los productos para la limpieza y desinfeccion deben estar debidamente rotulados con el nombre del producto, la
concentracion y la fecha de recepcion. Deben almacenarse en un lugar separado del &rea de proceso, cuyo acceso
debe estar restringido, ademas debe tenerse en dicho sitio la ficha técnica de los productos quimicos con las
condiciones de uso, las precauciones de manipulacion para evitar accidentes y las instrucciones para atender
emergencias por accidentes como derrames, ingestion, entre otras eventualidades.

— VERIFICACION
Diligenciar la lista de chequeo para verificar el cumplimiento de las diferentes actividades propias de este
programa.

— ACCIONES CORRECTIVAS

Si se detecta incumplimiento en los procedimientos o restos de materia organica visible se solicita al encargado
del area que repita de forma inmediata el lavado segun corresponda. Se capacitara en sitio de forma préactica y
demostrativa al personal, con respecto al lavado y desinfeccion.

DOCUMENTOS SOPORTE

El programa de limpieza y desinfeccion (PLYD) consta de los siguientes documentos soportes (ver Anexos E):
- Procedimientos operativos estandarizados de limpieza y desinfeccién (BPM- PLYD-POE)

- Formato de control diario de limpieza y desinfeccién (BPM- PLYD-FC)

- Formato de inspeccion de limpieza y desinfeccion (BPM- PLYD-FI)

- Formato de verificacion de limpieza y desinfeccion (BPM- PLYD-FV)

- Formato de acciones correctivas de limpieza y desinfeccién (BPM- PLYD-FA)

- Ficha Técnica de los productos de limpieza y desinfeccion (BPM- PLYD-FT)

4.3.1.2 Programa de Control Integrado de Plagas

Las plagas son consideradas como fuente potencial de contaminacién y vectores de enfermedades, por esta razon
a través del programa de control integrado de plagas se establecen las medidas para prevenir y controlar las plagas
propensas a proliferarse en la planta de SOLTANI S.A.S. A continuacion, se presenta el programa:

OBJETIVO
Describir las actividades concernientes al control integrado de plagas, con el fin de prevenir, controlar y erradicar
la proliferacion de plagas en las instalaciones de la planta procesadora de alimentos SOLTANI S.A.S.
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ALCANCE
Aplica a todas las instalaciones locativas de la empresa y alrededor inmediato.

RESPONSABLES
La administracion y verificacion de este programa es responsabilidad del jefe de planta y la ejecucion sera
competencia de la empresa especializada prestadora de servicio.

DEFINICIONES
Ambiente: Cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma parte del establecimiento destinado
a la fabricacion, al procesamiento, a la preparacion, al envase, almacenamiento y expendio de alimentos.

Avistamiento: Descubrir algo con la vista a cierta distancia.

Disefio sanitario: Es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las edificaciones, equipos, utensilios e
instalaciones de los establecimientos dedicados a la fabricacidn, procesamiento, preparacion, almacenamiento,
transporte y expendio con el fin de evitar riesgos en calidad e inocuidad de los alimentos.

Edificaciones: Obras o construcciones de grandes dimensiones destinadas a servir de espacio para el desarrollo
de una actividad humana.

Equipo: Es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias, vajillas y demaés accesorios que se empleen
en la fabricacion, procesamiento, preparacion, envase, fraccionamiento, almacenamiento, distribucion, transporte
y expendio de alimentos y sus materias primas.

Fumigacion: Procedimiento para destruir malezas, artrépodos, roedores y plagas, mediante la aplicacion de
sustancias gaseosas 0 generadoras de gases.

Infestacion: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o deteriorar los alimentos, materias
primas y/o insumos.

Inocuidad: Es la garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparen y consuman
de acuerdo con el uso al que se destina.

Materia prima: Son las sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no, empleadas por la industria de alimentos
para su utilizacion directa, fraccionamiento o conversion en alimentos para consumo humano. Deben ser

consideradas como alimento para consumo humano.

Plagas: Cualquier animal, incluyendo, pero no limitado, a aves, roedores, artropodos o quirépteros que puedan
ocasionar dafios o contaminar los alimentos de manera directa o indirecta.
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Repelente: Sustancia quimica utilizada para alejar los insectos y roedores de un &rea.

Rodenticida: Son los productos quimicos que se emplean para combatir a los roedores. En la lucha contra este
tipo de plagas se emplean cebos, gases y humos asfixiantes.

Trampa: Instrumento o artificio que se utiliza para cazar y/o atrapar animales, este caso considerados plagas.
Vector: Ser vivo que puede transmitir o propagar una enfermedad.
Veneno: Sustancia quimica u organica que, introducida en el organismo, produce la muerte o graves trastornos.

CONDICIONES GENERALES

El Programa de Control Integrado de Plagas es un sistema preventivo con el objetivo de controlar y/o erradicar la
proliferacion de plagas en las empresas procesadoras de alimentos, asegurando la inocuidad de las materias
primas, insumos, y producto terminado; en cumplimiento a la normatividad vigente (Decreto 3075/97 y
Resolucion 2674/13).

Se considera una plaga a cualquier organismo animal que cause dafios o contamine los alimentos e insumos en
las fabricas de alimentos; son fuentes potenciales de contaminacion y vectores de enfermedades. En la industria
de alimentos las plagas mas comunes son pajaros, hormigas, palomas, polillas, ratas, ratones, gorgojos,
cucarachas.

Para prevenir la aparicidn de plagas se ponen en consideracion dos componentes muy importantes que determinan
la presencia de éstas en los establecimientos de alimentos:

I.  PROTECCION DE EDIFICACIONES: Las caracteristicas generales de las instalaciones (disefio
sanitario), localizacion (entorno) y condiciones ambientales (temperatura-humedad) definen el

comportamiento y presencia de las plagas.

1.  SANEAMIENTO BASICO: La implementacion adecuada del plan basico de saneamiento es determinante
en la prevencion de plagas, ya que la obtencion de refugio y alimento facilita el habitat.

— CARACTERIZACION DE LAS ESPECIES
Las plagas se identificaron teniendo en cuenta las caracteristicas y/o entorno de la empresa son las siguientes:
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Tabla 9. Plagas identificadas en la planta de SOLTANI S.A.S

~ AREAS DE
PLAGAS CARACTERISTICAS ANIDACION
Habitan en lugares himedos y oscuros,
Cucarachas generalmente se alimentan de materiales en

Imagen recuperada de:
https://www.taringa.net/posts/info/19246684/Efe
cto-del-calor-en-las-cucarachas.html

descomposicién, pegamentos, papeles, telas,
y dulces entre otros. Las especies adultas
pueden vivir de 2 a 3 meses sin alimentos y 1
mes sin tomar agua. Tiene seis patas largas y
espinosas que le permiten correr rapido a
través de casi cualquier superficie. Las
almohadillas especializadas ubicadas en su
tarso son usadas para escalar ventanas de
vidrio y para caminar sobre paredes y cielos
rasos.

Comedor-Cocina
Areas de Proceso
Barios
Oficina

Hormigas

N Ba
e Wy

N s X

S
Imagen recuperada de:
http://culturainquieta.com/es/inspiring/item/1355

2-lo-que-las-hormigas-pueden-ensenarnos-sobre-
organizacion-y-movilidad-urbana.html

Las hormigas prefieren los alimentos dulces,
azUcares, jarabes, jugos de frutas, etc. Se
caracterizan por sus antenas y por un
exoesqueleto que cubre y protege sus
cuerpos. Como todo insecto, no poseen
pulmones y respiran a través de espiraculos
ubicados en sus costados.

Comedor-Cocina
Almacenamiento
Bodega
Oficina

Roedores

Imagen recuperada de:
https://sergal.es/gestion-y-control-de-
plagas/roedores/ratones/

De habitat nocturno, se alimentan de noche,
especialmente en areas donde se almacenan
alimentos o depositan granos o desperdicios
organicos. Los ratones pertenecen a la gran
familia de los roedores, su periodo de
gestacion es de 13 dias, los ratones al nacer
pesan alrededor de 1g, alcanzan la madurez
sexual a los 21dias, su esperanza de vida esta
entre los 1,5 y 2 afios.

Almacenamiento
Bodega
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Tabla 9. (Continuacién)

PLAGAS

CARACTERISTICAS

AREAS DE
ANIDACION

Zancudos

Imagen recuperada de:
http://www.katari.com.ec/mosquitos.html

Se reproducen en aguas contaminadas, los
lugares de descanso corresponden a ropa y
accesorios colgados, paredes, cielo raso, etc;
en general lugares oscuros, frios y himedos.
Su cuerpo se encuentra dividido, como en
todos los insectos, en cabeza, térax y
abdomen. La cabeza es grande y movil, en
ésta se encuentran las antenas; los ojos
compuestos, que suelen ocupar gran parte de
la cabeza, y el aparato bucal, el cual esta
adaptado para succionar liquidos. Del torax
salen un par de alas membranosas que
utilizan para volar y un par de alas
modificadas, que les sirven para el equilibrio
durante el vuelo.

Tanques
Almacenamiento
de Agua

Fuente: Ambitest Laboratorio Ambiental de Casanare

— PREVENCION Y CONTROL

El control de plagas se dividird en dos campos de accion.

1. PREVENCION: La prevencion de plagas pretende adoptar medidas que tienen como finalidad restringir el
ingreso y/o acceso de las plagas a las instalaciones de la empresa. Para esto es necesario que los empleados
estén entrenados para reconocer indicadores de presencia de plagas y sean capaces de informar cuando haya

alguna anormalidad.

Se llevaré registro de la inspeccion visual (formato de avistamiento de plagas BPM-PCIP-FI01), tanto para la
presencia de plagas (animales domésticos, insectos, roedores y pajaros) como para la evidencia reciente de
infestacion (excrementos, marcas de mordidas y material de los nidos). La supervision de rutina incluye
observaciones en las areas de procesos, embalaje, almacenamiento y oficinas.

2. CONTROL: El control de las plagas tiene por objeto eliminar y erradicar las plagas mediante el uso de los

métodos de control (formato de control antivectorial BPM-PCIP-FCO01):

v Control Fisico: consiste en acciones de exclusion de las plagas en las zonas de elaboracion. El uso de
distintos elementos fisicos empleados para la captura de roedores e insectos, como por ejemplo las trampas
de luz UV para insectos voladores, las trampas de pegamentos para insectos o roedores y las cortinas de
aire, son consideradas acciones fisicas. Otro tipo de barrera es el control de malezas en areas alrededor de

las instalaciones.
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v Control Quimico: EIl tratamiento con productos quimicos (cebos, insecticidas) debe ser realizado de
manera que no presente una amenaza para la inocuidad o aptitud del alimento. La aplicacion de productos
quimicos debe ser realizada por personal idéneo y capacitado para tal fin.

— PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS
En la siguiente Tabla se presentan las actividades para la ejecucion del programa:

Tabla 10. Actividades para ejecucion del PCIP

ACTIVIDAD FRECUENCIA RESPONSABLE

L Empresa prestadora del

Fumigacion de plagas Cada cuatro meses p . P
servicio
Inspeccion de avistamiento de :
Semanal Operario encargado

plagas
Monitoreo de verificacion

. Mensual Jefe de planta
efectividad del programa
Acciones correctivas Segln necesidades | Jefe de planta

La
metodologia que se aplicara consiste en:

1. PREVENCION: Inspeccion visual semanal para deteccion de presencia de plagas registrado en el formato
de avistamiento de plagas BPM-PCIP-FI01.

2. CONTROL.: Registro periodico (quincenal) en el formato de control antivectorial BPM-PCIP-FCO01, para
verificar la eficiencia del método de control.

3. VERIFICACION: Diligenciar la lista de chequeo para verificar el cumplimiento de las diferentes
actividades propias de este programa.

— ACCIONES CORRECTIVAS
En caso de detectar presencia de plagas se debe proceder a eliminar en el menor tiempo posible los focos de
insalubridad asociados y/o que puedan generar aumento de poblacion de la plaga, y segun sea el caso:

1. DESRATIZACION
v Llamar a la empresa de control de plagas y solicitar el reemplazo de cebos deteriorados y/o consumidos
completamente en las unidades o estaciones cebadoras.
v Reportar a la empresa de control de plagas la anomalia que haya sido detectada.
v Informar al encargado de la empresa externa de control de plagas del hallazgo en el servicio entregado y
exigir una solucion radical.
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2. DESINSECTACION
v Reportar a la empresa de control de plagas la anomalia que haya sido detectada.
v" Solicitar a la empresa de Control de Plagas la aplicacion de insecticidas de efecto residual en zonas
donde se detecte presencia excesiva de insectos o0 nuevos indicios y/o focos.

DOCUMENTOS SOPORTE
El programa de control integrado de plagas (PCIP) consta de los siguientes documentos soportes (ver Anexo F):

- Formato de avistamiento de plagas (BPM-PCIP-FI)

- Formato de control antivectorial (BPM-PCIP-FC)

- Cronograma de fumigacion (BPM-PCIP-CR)

- Formato de acciones correctivas (BPM-PCIP-FA)

- Fichas técnicas de productos de fumigacion (BPM-PCIP-FT)
- Plano de la planta SOLTANI S.A.S

4.3.1.3 Programa de Residuos Solidos
Con este programa se pretende garantizar el adecuado manejo y disposicion de los residuos solidos que se obtienen
en la empresa procesadora de alimentos:

OBJETIVO

Describir el manejo adecuado de los residuos sélidos generados en la empresa SOLTANI S.A.S, para evitar la
contaminacion de los alimentos, instalaciones, equipos y el deterioro del medio ambiente, respondiendo a las
normas de higiene y seguridad industrial.

ALCANCE

El programa de residuos sélidos debe responder a las necesidades y exigencias necesarias para manejar
adecuadamente los residuos sélidos generados por la empresa. Esto conforme al cumplimiento de la normatividad
vigente (Decreto 3075/1997 y Resolucién 2674/2013).

RESPONSABLES

El programa de residuos sélidos es competencia del jefe de planta, quien seré la persona encargada de distribuir
entre los operarios de la planta las diferentes actividades para el manejo adecuado de los residuos solidos
generados en la planta.

DEFINICIONES

Alimento: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta al organismo humano los
nutrientes y la energia necesarios para el desarrollo de los procesos bioldgicos. Quedan incluidas en la presente
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definicién las bebidas no alcohdlicas, y aquellas sustancias con que se sazonan algunos comestibles y que se
conocen con el nombre genérico de especias.

Alimento contaminado: Alimento que contiene agentes y/o sustancias extrafias de cualquier naturaleza en
cantidades superiores a las permitidas en las normas nacionales, o en su defecto en normas reconocidas
internacionalmente.

Ambiente: Cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma parte del establecimiento destinado
a la fabricacion, al procesamiento, a la preparacion, al envase, almacenamiento y expendio de alimentos.

Féabrica de alimentos: Es el establecimiento en el cual se realice una o varias operaciones tecnoldgicas, ordenadas
e higiénicas, destinadas a fraccionar, elaborar, producir, transformar o envasar alimentos para el consumo humano.

Fuentes de contaminacion: Elementos, objetos extrafios o actividades que contaminan el agua o los alimentos,
tanto directa como indirectamente.

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.

Inocuidad de los alimentos: Es la garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se
preparen y consuman de acuerdo con el uso al que se destina.

Limpieza: Es el proceso o la operacién de eliminacion de residuos de alimentos u otras materias extrafias o
indeseables.

Manipulador de alimentos: Es toda persona que interviene directamente y, aunque sea en forma ocasional, en
actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento, transporte y expendio de
alimentos.

Material inorganico: Son aquellos materiales que no son biodegradables, su descomposicidn natural es muy lenta.

Material organico: Es aquel material compuesto de materia organica, como desechos naturales provenientes de
alimentos, hojas, restos de todo tipo de organismos vivos. Estos restos tienen un proceso natural de
descomposicion répida.

Microorganismos patogenos: Bacterias, hongos, parasitos y virus capaces de producir enfermedades al ser
humano.

Reciclaje: Proceso cuyo objetivo es convertir desechos (residuos) en nuevos productos o en materia para su
posterior utilizacion, a partir de la separacidon, recoleccion, clasificacion y procesamiento o uso seguln sea el caso.
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Residuo sélido: Se define como cualquier objeto o material de desecho que se produce tras la fabricacion,
transformacion o utilizacion bienes de consumo o tras cumplir con su vida (til.

Saneamiento: Proceso de limpieza y desinfeccion para instalaciones locativas, equipos y superficies que entren
en contacto directo con un producto alimenticio.

CONDICIONES GENERALES DEL MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS
El programa de Residuos Solidos (PDRS) cuenta con los procedimientos operativos de estandarizado de manejo
y disposicion de basuras BPM- PDRS-POEOQ1, lo que permite el manejo adecuado de éstos (Ver Anexo G.1).

El manejo y control inadecuado de residuos sélidos puede generar impactos desagradables a nivel interno y
externo en una planta procesadora de alimentos, que estan asociados a la contaminacion de superficies, equipos
y utensilios, e incluso convertirse en vectores de enfermedades y proliferacién de plagas.

Para hacer una disposicion adecuada de residuos sélidos y evitar la formacion de focos de contaminacién y/o
vectores de plagas, se tendran los siguientes lineamientos:

1. Conforme a lo dispuesto en el Programa de Limpieza y Desinfeccion (PLYD) se debe mantener limpias y
desinfectadas las instalaciones, equipos y utensilios.

2. Evacuar constantemente los residuos producidos en el desarrollo de los respectivos procesos de
produccién.

3. Mantener limpias y tapadas las canecas o depdsitos de residuos solidos.

4. Cada caneca o deposito debe tener en su interior su respectiva bolsa de fibra sintética (bolsa plastica) para
la adecuada recoleccion y evacuacion de los desechos.

5. Destinar un sitio apto para el almacenamiento de basuras en recipientes adecuados.

6. Los residuos provenientes de materias primas, de produccion, bafios y de las oficinas, deben clasificarse
y ubicarse en sus respectivos depositos hasta su posterior evacuacion.

La siguiente es la clasificacion de residuos sélidos generados en la empresa:

Tabla 11. Clasificacion de residuos solidos

< *COLOR RECIPIENTE FRECUENCIA DE
AREA RESIDUO Y BOLSA DESTINO EVACUACION
Afrecho de garbanzo / Crema Ruta de recoleccion Tres veces a la semana por
Residuos de alimentos SERVIGENERALES S.A. E.S.P.
Planta Cartén Gris Reciclaje Entrega semanal a reciclador
. L L, Tres veces a la semana por
Residuos ordinarios Verde Ruta de recoleccion P

SERVIGENERALES S.A. E.S.P.
Residuos plésticos Azul Reciclaje Entrega semanal a reciclador
*Segun norma ICONTEC GTC-24
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Tabla 11. Continuacion

P *
AREA RESIDUO COLOYRBROELCSIXIENTE DESTINO FE\E/il(J;ENA%I;gBE
. _— - Tres veces a la semana por
R Vi Rut |
Oficinas esiduos ordinarios erde uta de recoleccion SERVIGENERALES SA ESP.
Papel bond usado Gris Reciclaje Entrega semanal a reciclador

Tres veces a la semana por

Bafios Papel higiénico Verde Ruta de recoleccion SERVIGENERALES SA ESP.
Zona de Caneca para residuos Crema Ruta de recoleccion Tres veces a la semana por
Descanso de comida SERVIGENERALES S.A. E.S.P.

*Segn norma ICONTEC GTC-24

El servicio de evacuacion de desechos esta a cargo de la empresa de aseo del municipio de Yumbo, ServiGenerales
S.A. E.S.P. esté se encargaré de la disposicion final de los residuos ordinarios.

El reciclaje compuesto por material inorganico como cartdn, plastico y/o vidrio se entregara a una persona
encargada de la disposicion final de éstos.

El almacenamiento de residuos sélidos se hara de la siguiente manera:

Tabla 12. Recoleccion temporal de residuos sélidos

AREA DESCRIPCION DE RECIPIENTE | CANTIDAD FRECUENCIA DE EVACUACION
Almacenamiento -

Canecas plasticas 3 Tres veces a la semana

temporal
Canecas plasticas para
almacenamiento temporal de desechos 1
de proceso Al finalizar la jornada se traslada al area

Proceso .

. de almacenaje temporal.

Papelera para almacenamiento de 1
toallas de secado de manos

Oficinas Papelera 1 Tres veces a la semana

Papelera para almacenamiento de
Bafios toallas de secado de manos y papel 1 Tres veces a la semana
higiénico usado

Los recipientes para almacenamiento deben cumplir los siguientes requisitos:

v Peso y construccion que faciliten el manejo durante la recoleccion.

v Deben estar construidos en material impermeable, de facil limpieza y larga duracién como plastico.
v Dotados de tapa con buen ajuste, que no dificulte el proceso de vaciado durante la recoleccion.
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v" Construidos en forma tal, que estando cerrados o tapados, no permitan la entrada de agua, insectos, roedores,
ni el escape de liquidos o malos olores.

v" Paredes redondeadas y de mayor area en la parte superior de forma que se facilite el vaciado y el lavado.

v" Los recipientes retornables para el almacenamiento de desechos deben ser lavados de acuerdo al procedimiento
descrito en el formato BPM-PLYD-POE10 “Limpieza y Desinfeccion de Canecas de Residuos Solidos”.

v" Las bolsas deberan ser de plastico y resistentes al peso de los desechos contenidos.

— VERIFICACION
Diligenciar la lista de chequeo para verificar el cumplimiento de las diferentes actividades propias de este
programa.

— ACCIONES CORRECTIVAS
Al presentarse un incumplimiento en los parametros a evaluar durante la inspeccion o en cualquier momento que
se observe una inconformidad debe efectuarse la ejecucion de la respectiva accion correctiva segun sea el caso:

v" Si no se ha retirado adecuadamente la basura, solicitar el retiro correspondiente.

v En caso de detectar basureros o contenedores en mal estado, informar al Jefe de Planta para la reposicion o
reparacion.

v" Solicitar la limpieza del contenedor correspondiente al trabajador que se designe.

DOCUMENTOS SOPORTE
El programa de residuos solidos (PDRS) consta de los siguientes documentos soportes (ver Anexos G):

- Procedimientos operativos estandarizado de manejo y disposicion de basuras (BPM- PDRS-POEOQ1)
- Formato de control diario de residuos solidos (BPM- PDRS-FCO01)

- Formato de inspeccién de manejo y disposicion de residuos sélidos (BPM- PDRS-FI01)

- Formato de verificacion de manejo y disposicién de residuos sélido (BPM- PDRS-FV01)

- Formato de acciones correctivas manejo y disposicion de residuos sélidos (BPM- PDRS-FAOQ1)

4.3.1.4 Programa de Residuos Liquidos
El siguiente programa tiene como fin realizar la disposicion adecuada de los vertimientos generados por la planta
procesadora de alimentos al sistema de alcantarillado publico:

OBJETIVO GENERAL

Describir el manejo de los Residuos Liquidos (PDRL) para contribuir a la proteccion del medio ambiente y al
cumplimiento de las normas ambientales vigentes.
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ALCANCE

El programa de residuos liquidos debe contribuir a la proteccion del medio ambiente a través de la reduccion de
vertimientos de sustancias contaminantes al sistema de alcantarillado publico. Esto conforme al cumplimiento
de la normatividad vigente (Decretos 4728/2010 y Resolucion 631/2015).

RESPONSABLES

El programa de residuos liquidos es competencia de la empresa prestadora del servicio publico de alcantarillado
del municipio y en colaboracion el jefe de planta, sera la persona encargada de supervisar el adecuado manejo
y disposicion de los residuos liquidos generados en la planta procesadora de alimentos.

DEFINICIONES
Aguas servidas: Residuos liquidos provenientes del uso doméstico, comercial e industrial.

Carga contaminante: Es el producto de la concentracion masica promedio de una sustancia por el caudal
volumétrico promedio del liquido que la contiene determinado en el mismo sitio; en un vertimiento se expresa en
kilogramos por dia (kg/d).

Cuerpo de agua: Sistema de origen natural o artificial localizado, sobre la superficie terrestre, conformado por
elementos fisicos-bidticos y masas o volimenes de agua, contenidas o en movimiento.

Fabrica de alimentos: Es el establecimiento en el cual se realiza una o varias operaciones tecnologicas, ordenadas
e higiénicas, destinadas a fraccionar, elaborar, producir, transformar o envasar alimentos para el consumo humano.

Fuentes de contaminacion: Elementos, objetos extrafios o actividades que contaminan el agua o los alimentos,
tanto directa como indirectamente.

Lodo: Suspension de un sélido en un liquido proveniente de tratamiento de aguas, residuos liquidos u otros
similares.

Muestra puntual: Es la muestra individual representativa en un determinado momento.

Material inorganico: Son aquellos materiales que no son biodegradables, su descomposicidn natural es muy lenta.
Material organico: Es aquel material compuesto de materia organica, como desechos naturales provenientes de
alimentos, hojas, restos de todo tipo de organismos vivos. Estos restos tienen un proceso natural de
descomposicion répida.

Norma de vertimiento: Conjunto de parametros y valores que debe cumplir el vertimiento en el momento de la
descarga.

Punto de descarga: Sitio o lugar donde se realiza un vertimiento al cuerpo de agua, al alcantarillado o al suelo.
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Vertimiento: Descarga final a un cuerpo de agua, a un alcantarillado o al suelo, de elementos, sustancias o
compuestos contenidos en un medio liquido.

Vertimiento puntual: EI que se realiza a partir de un medio de conduccidn, del cual se puede precisar el punto
exacto de descarga al cuerpo de agua, al alcantarillado o al suelo.

CONDICIONES GENERALES

El programa de Residuos Liquidos (PDRL) se implementara para dar cumplimiento a las normas ambientales
consignadas en el Decreto 4728 de diciembre 23 de 2010y la Resolucion 631 del 17 marzo del 2015 del Ministerio
de Ambiente y Desarrollo Sostenible; donde se reglamentan los usos del agua y de los residuos liquidos, y se
establecen los limites maximos permisibles en los vertimientos a los sistemas de alcantarillado publico.

Los parametros para los valores limites maximos permisibles en los vertimientos puntuales de aguas residuales
no domésticas (ARnD) asociadas con las actividades de elaboracidon de productos alimenticios, se encuentran
consignados en el capitulo VI articulo 12 de la Resolucion 631/2015.

El manejo y disposicion de residuos liquidos generados por la empresa de alimentos tienen su respectivo flujo
hacia el alcantarillado y la entidad encargada de la evaluacion del vertimiento puntual es ESPY (Empresa Oficial
de Servicios Publicos de Yumbo), quienes daran la notificacion respectiva.

En caso de detectar desviaciones en los valores maximos permisibles ESPY emitira en concepto y de acuerdo con
las recomendaciones dadas por esta entidad se tomaran las medidas correctivas apropiadas y se capacitara al
personal necesario para ello.

Por su parte la planta procesadora de alimentos del SOLTANI S.A.S contribuira en el ahorro y optimizacién del
agua en los procesos productivos, evitando el vertimiento de sustancias contaminantes, y en la adopcion de buenas
practicas de produccion creando conciencia ambiental en cada uno de los colaboradores de la empresa.

DOCUMENTOS SOPORTE
El programa de residuos liquidos (PDRL) consta de los siguientes documentos soportes (ver Anexos H):

- Informe de vertimiento puntual de ESPY

- Formato de acciones correctivas manejo y disposicion de residuos liquidos (BPM- PDRL-FA)
- Formato de verificacion del manejo y disposicion de residuos liquidos (BPM- PDRL-FV)

4.3.1.5 Programa de Abastecimiento de Agua Potable
A continuacion, se presenta el programa de abastecimiento de agua potable:
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OBJETIVO GENERAL
Describir las actividades inherentes al control de la calidad del agua, con el fin de garantizar la calidad e inocuidad
de la misma en la planta procesadora de alimentos SOLTANI S.A.S.

ALCANCE

El Programa de Abastecimiento de Agua Potable aplica al proceso de produccion de alimentos, y limpieza y
desinfeccion de equipos e instalaciones, en conformidad con las normas sanitarias vigentes (Resolucion
2115/2007, Decreto 3075/1997 y Resolucion 2674/2013).

RESPONSABLES
La implementacion y control de este programa es responsabilidad del jefe de planta.

DEFINICIONES
Aceptable: Calificativo que aprueba las caracteristicas organolépticas del agua para consumo humano.

Agua cruda: Es aquella que no ha sido sometida a proceso de tratamiento.

Agua para consumo humano: Es aquella que se utiliza en bebida directa y preparacion de alimentos para consumo.
Agua potable: Es aquella que por reunir los requisitos organolépticos, fisicos, quimicos y microbiolégicos, en las
condiciones sefialadas en el Resolucion 2115/2007, puede ser consumida por la poblacion humana sin producir

efectos adversos a su salud.

Agua segura: Es aquella que sin cumplir algunas de las normas de potabilidad definidas en el presente decreto,
puede ser consumida sin riesgo para la salud humana.

Analisis microbiol6gico del agua: Son aquellas pruebas de laboratorio que se efectian a una muestra para
determinar la presencia o ausencia, tipo y cantidad de microorganismos.

Analisis organoléptico: Para los fines del presente decreto se refiere a olor, sabor y percepcion visual de sustancias
y materiales flotantes y/o suspendidos en el agua.

Analisis fisico-quimico de agua: Son aquellas pruebas de laboratorio que se efectlan a una muestra para
determinar sus caracteristicas fisicas, quimicas o ambas.

Calidad del agua: Es el conjunto de caracteristicas organolepticas, fisicas, quimicas y microbiologicas propias
del agua.
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Disefio sanitario: Es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las edificaciones, equipos, utensilios e
instalaciones de los establecimientos dedicados a la fabricacién, procesamiento, preparacion, almacenamiento,
transporte y expendio con el fin de evitar riesgos en calidad e inocuidad de los alimentos.

Edificaciones: Obras o construcciones de grandes dimensiones destinada a servir de espacio para el desarrollo de
una actividad humana.

Equipo: Es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias, vajillas y demaés accesorios que se empleen
en la fabricacion, procesamiento, preparacion, envase, fraccionamiento, almacenamiento, distribucion, transporte
y expendio de alimentos y sus materias primas.

Escherichia Coli, (E-coli): Bacilo aerobio gram-negativo que no produce esporas, pertenece a la familia de los
enterobacteriaceas y se caracteriza por poseer las enzimas b-galactosidasa y b-gluoroanidasa. Se desarrolla a 44 a
0.5 °C en medios complejos, fermenta la lactosa liberando &cido y gas, produce indol a partir del triptéfano y no
produce oxidasa.

Fuente de abastecimiento: Es todo recurso de agua utilizado en un sistema de suministro de agua.

Grupo coliforme: Es el que comprende todas las bacterias gram Negativas en forma bacilar que fermenta la lactosa
a temperatura de 35 a 37°C, produciendo &cido y gas (C0,) en un plazo de 24 a 48 horas, aerobias o anaerobias
facultativas, son oxidasa negativa, no forman esporas y presentan actividad enzimatica de la b-galactosidasa.

indice coliforme: Es la cantidad estimada de microorganismos de grupo coliforme presente en cien centimetros
clibicos (100 cm?3) de agua, cuyo resultado se expresa en términos de nimero mas probable (NMP) por el método
de los tubos multiples

Inocuidad: Es la garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparen y consuman
de acuerdo con el uso al que se destina.

Limite de deteccion de un método analitico (LD): Es el valor resultante de multiplicar la desviacion estandar de
un blanco de reactivos o testigos por una constante igual a 5.5. Los rangos de lectura de los métodos analiticos
utilizados para andlisis del agua, deben incluir al menos la décima parte del valor maximo admisible o el de
referencia.

Norma de calidad del agua potable: Son los valores de referencia admisibles para algunas caracteristicas presentes
en el agua potable, que proporcionan una base para estimar su calidad.

Persona que presta el servicio publico de acueducto: Es toda persona natural o juridica que tiene por objeto la

prestacion del servicio publico de acueducto con las actividades complementarias, de acuerdo con lo establecido
en el régimen de los servicios publicos domiciliarios, que cumple su objeto a través de la planeacion, ejecucion,
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operacion, mantenimiento y administracion del sistema o de parte de €l, bajo definidos criterios de eficiencia,
cobertura y calidad, establecidos en los planes de gestion y resultados.

Sistema de suministro de agua potable: Es el conjunto de obras, equipos y materiales utilizados para la captacion,
aduccion, conduccion, tratamiento, almacenamiento y distribucion del agua potable para consumo humano

Valor admisible: Es el valor establecido para la concentracién de un componente o sustancia, que garantiza que
el agua de consumo humano no representa riesgo para la salud del consumidor.

CONDICIONES GENERALES

La planta procesadora de alimentos de SOLTANI S.A.S se abastece del agua proveniente del acueducto municipal
de Yumbo — Valle del Cauca, en Colombia. Conforme lo exige la legislacion alimentaria la planta cuenta con un
tanque de almacenamiento de 2000 litros como depoésito provisional. Este tanque es lavado y desinfectado de
forma periddica (ver procedimiento estandarizado BPM-PLYD-EQ9) con el fin de que el agua no pierda su calidad
al ser almacenada.

— CONTROL Y EVALUACION DE LA CALIDAD DEL AGUA

Para el control de calidad del agua se realizaran pruebas microbioldgicas y fisico-quimicas del agua en puntos de
los sistemas de conduccion y distribucion de la planta, como las tuberias y grifos; de forma que se pueda llevar
un seguimiento de la calidad del agua proveniente del sistema de abastecimiento publico.

— NORMAS DE CALIDAD DEL AGUA

Las normas organolépticas, fisicas, quimicas y microbioldgicas de la calidad del agua potable establecidas en la
Resolucion 2115/2007 rigen para todo el territorio nacional y deben cumplirse en cualquier punto de la red de
distribucion de un sistema de suministro de agua potable.

Segun el articulo 9 de la Resolucién 2115/2007, el valor admisible del cloro residual libre en cualquier punto de
la red de distribucién de agua potable, debera estar comprendido entre 0.3 y 2.0 mg/litro.

El valor para el potencial de hidrogeno (pH), para el agua potable debera estar comprendido entre 6.5 y 9.0 de
acuerdo con el articulo 4 de la Resolucion 2115/2007.

Las caracteristicas microbioldgicas que debe cumplir el agua para consumo humano, segin Art. 11 de la
Resolucién 2115/2007, son:
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Tabla 13. Parametros microbiolégicos para agua potable

TECNICAS
UTILIZADAS COLIFORMES TOTALES ESCHERICHIA COLI
Filtracion por membrana 0 UFC/100 ¢cm? 0 UFC/100 cm3
Enzima Sustrato < de 1 microorganismo en 100 ¢cm? < de 1 microorganismo en 100 ¢cm?
Sustrato Definido 0 microorganismo en 100 cm3 0 microorganismo en 100 cm3
Presencia — Ausencia Ausencia en 100 cm? Ausencia en 100 cm?

De acuerdo a la normatividad los siguientes son los indicadores para el agua potable:

Tabla 14. Valores admisible en el agua potable

CARACTERISTICAS EXE%EJSDO VALOR( rﬁ‘;t’;'s'BLE
Potencial de hidrégeno pH 6.5-9.0
Cloro residual - 0.3-2.0
Cloruros Cl 250
Hierro Total Fe 0.3
Sulfatos SO, 250
Nitritos n0, 0.1
Dureza Total CaCO, 300

Las caracteristicas sensoriales que debe tener el agua potable son:

v Color: Debe ser incolora, el color proviene de la materia organica en suspension.

v" Olor: Debe ser completamente inodora, atn después de haber estado almacenada durante varios dias.
v Sabor: Debe ser de gusto agradable, sin sabores extrafios.

v Turbidez: Debe ser limpida, el agua no debe presentar particulas en suspension.

— PROCEDIMIENTO DE CONTRO DE CALIDAD DEL AGUA

Trimestralmente se realizaran los analisis microbiolégico y fisicoquimico al agua potable usada en la planta de
produccion, mediante la contratacion de un laboratorio externo certificado.. Se sugiere solicitar un analisis
completo semestralmente suministrado por la Empresa de Servicios publicos de YUMBO.

El control de cloro residual y pH se realizara diariamente, con el método de colorimetria. Usando un receptaculo
con escala de medicidn colorimétrica a partir de la sustancia indicadora, que al entrar en contacto con la muestra

de agua mostrara el valor aproximado de la medicion.

v Procedimiento para medicién cloro residual:
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Enjuagar generosamente con agua la columna a utilizar.
Llenarla hasta la mitad con el agua a evaluar.
Adicionar 5 gotas del reactivo.
Comparar con la escala predeterminada del colorimetro (contra un fondo lo mas blanco posible).
Consignar la informacion obtenida en el formato de control de pH y cloro residual (BPM- PAAP-
FC).
v Procedimiento para medicion de pH:

1. Enjuagar generosamente con agua la columna a utilizar.
Llenarla hasta la sefia de colorimetro con el agua a evaluar.
Adicionar 5 gotas de rojo fenol y agitar.
Comparar con la escala predeterminada del colorimetro (contra un fondo lo mas blanco posible).
Consignar la informacién obtenida en el formato de control de pH y cloro residual (BPM- PAAP-
FC).

o eE

o~ wn

— VERIFICACION
Diligenciar la lista de chequeo para verificar el cumplimiento de las diferentes actividades propias de este
programa.

— ACCIONES CORRECTIVAS

En el caso de encontrar alguno de estos criterios por fuera de especificacion, se debe suspender inmediatamente
la produccion y evaluar microbioldgicamente los productos procesados con el agua no conforme. Igualmente se
deberd investigar la causa de la contaminacion y eliminarla antes de reiniciar los procesos de produccion.

DOCUMENTOS SOPORTE
El programa de abastecimiento de agua potable (PAAP) consta de los siguientes documentos soportes (ver Anexos

I):

- Resultados de andlisis microbiolédgico

- Resultados de andlisis fisico-quimico

- Formato de control de pH y cloro residual (BPM- PAAP-FC)

- Formato de verificacion de abastecimiento de agua potable (BPM- PAAP-FV)
- Formato de acciones correctivas (BPM- PAAP-FA)

4.3.2 Programa de Capacitacion de Manipuladores

Con el programa de capacitacion se pretende concientizar al personal de la empresa de la importancia y
trascendencia que tiene la manipulacion de alimentos y la responsabilidad que reviste sobre ellos por hacer parte
de la industria alimentaria.

56



OBJETIVO GENERAL
Determinar los lineamientos de capacitacion para el personal manipulador de alimentos que labora en la planta
de procesamiento de alimentos del SOLTANI S.A.S

ALCANCE
Aplica a todo el personal que labora en la planta de produccion, como operarios y técnicos de mantenimiento;
conforme al cumplimiento de la normatividad vigente (Decreto 3075/1997 y Resolucion 2674/2013).

RESPONSABLES

El programa de capacitacion del personal manipulador de alimentos debe estar bajo la direccion del jefe de
control de calidad de la empresa o del servicio profesional externo encargado de la direccion y ejecucion de este
programa.

DEFINICIONES

Alimento: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta al organismo humano los
nutrientes y la energia necesarios para el desarrollo de los procesos bioldgicos. Quedan incluidas en la presente
definicién las bebidas no alcohdlicas, y aquellas sustancias con que se sazonan algunos comestibles y que se
conocen con el nombre genérico de especias.

Alimento contaminado: Alimento que contiene agentes y/o sustancias extrafias 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 publica: Alimento que, en razon a sus caracteristicas de composicion
especialmente en sus contenidos de nutrientes, aw actividad acuosa y pH, favorece el crecimiento microbiano vy,
por consiguiente, cualquier deficiencia en su proceso, manipulacién, conservacion, transporte, distribucion y
comercializacion, puede ocasionar trastornos a la salud del consumidor.

Alimento perecedero: El alimento que, en razén de su composicion, caracteristicas fisico quimicas y bioldgicas,
pueda experimentar alteracion de diversa naturaleza en un tiempo determinado y que, por lo tanto, exige
condiciones especiales de proceso, conservacién, almacenamiento, transporte y expendio.

Ambiente: Cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma parte del establecimiento destinado
a la fabricacion, al procesamiento, a la preparacion, al envase, almacenamiento y expendio de alimentos.

Buenas préacticas de manufactura: Son los principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion 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 produccion.
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Desinfeccion - Descontaminacion: Es el tratamiento fisicoquimico o bioldgico 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 publica y reducir substancialmente el nimero de otros microorganismos
indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

Equipo: Es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias, vajillas y demaés accesorios que se empleen
en la fabricacion, procesamiento, preparacion, envase, fraccionamiento, almacenamiento, distribucion, transporte,
y expendio de alimentos y sus materias primas.

Fabrica de alimentos: Es el establecimiento en el cual se realiza una o varias operaciones tecnolégicas, ordenadas
e higiénicas, destinadas a fraccionar, elaborar, producir, transformar o envasar alimentos para el consumo humano.
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.

Inocuidad de los alimentos: Es la garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se
preparen y consuman de acuerdo con el uso al que se destina.

Infestacion: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o deteriorar los alimentos y/o
materias primas.

Limpieza: Es el proceso o la operacién de eliminacion de residuos de alimentos u otras materias extrafias o
indeseables.

Manipulador de alimentos: Es toda persona que interviene directamente y, aunque sea en forma ocasional, en
actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento, transporte y expendio de
alimentos.

Microorganismos patdgenos: Bacterias, hongos, parasitos y virus capaces de producir enfermedades al ser
humano.

Proceso tecnoldgico: Es la secuencia de etapas u operaciones que se aplican a las materias primas y demas
ingredientes para obtener un alimento. Esta definicidn incluye la operacién de envasado y embalaje del producto

terminado.

Saneamiento: Proceso de limpieza y desinfeccion para instalaciones locativas, equipos y superficies que entren
en contacto directo con un producto alimenticio.
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CONDICIONES GENERALES

El programa de capacitacion debe ser continuo y permanente. En este se deben abordar los aspectos relacionados
con las buenas précticas higiénicas, saneamiento, adecuada manipulacion de alimentos, y todo lo correspondiente
al sistema de calidad e inocuidad que maneja la empresa.

La metodologia de la capacitacion sera presencial, pertinente y participativa, incluyendo actividades que requieran
la interaccion con los asistentes, de forma que asuman el compromiso y reconozcan la responsabilidad que les
atarie.

La capacitacion se debe disefiar considerando los siguientes temas:
1. Requerimientos de habitos e higiene personal en el trabajo y manipulacion de alimentos.
2. Capacitacion en procedimientos de prevencion de riesgos y aseguramiento de la calidad.
3. Induccion laboral a todo el personal nuevo o personal reubicado en una nueva area.

Todas las capacitaciones realizadas en la planta de alimentos de SOLTANI S.A.S, deben quedar registradas en el
formato Registro Asistencia de Capacitaciones BPM-PCMA-RAO0L.

El cronograma de capacitacion se hard teniendo en cuenta lo descrito en la normatividad vigente, en la cual se
determina un minimo de 10 horas anuales. Para la ejecucion, se recomienda identificar las prioridades y
necesidades del plan de saneamiento, procesos tecnoldgicos y el desempefio del personal manipulador. A
continuacion se presenta los temas y frecuencia recomendada para su cumplimiento:

Tabla 15. Programacion para capacitaciones
TEMA FRECUENCIA DIRIGIDO A

- - - Cuatro veces por afo.
Requerimientos de habitos e P — Personal

. . - Cada vez que ingrese un .
higiene personal en el trabajo y . manipulador de
operario a la empresa.

manipulacion de alimentos. , . alimentos
- Segun necesidad de la empresa.
o . - Cuatro veces por afio.
Capacitacion en procedimientos . .
- . - Cada vez que ingrese un — Personal operativo
de prevencién de riesgos vy .
; . operario a la empresa. de la empresa
aseguramiento de la calidad. , .
- Segln necesidad de la empresa.
Induccion laboral a todo el — Personal

- Cada vez que ingrese un

personal nuevo o personal .
operario a la empresa.

reubicado en una nueva area.

manipulador de
alimentos
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Cuando el Jefe de planta detecte necesidades de capacitacion del personal a su cargo debera informar y solicitar
al profesional a cargo del programa de capacitacion la planificacion y programacion de la proxima capacitacion
para tratar los temas a reforzar.

— VERIFICACION
La verificacion de este programa se hard mediante evaluacion escrita de los componentes de la capacitacion. Cada
evaluacion, con los respectivos resultados sera archivada como documentos soportes del programa.

DOCUMENTOS SOPORTE
El programa de capacitacion de manipuladores (PCMA) consta de los siguientes documentos soporte (ver Anexos

J):

- Registro de asistencia de capacitacion (BPM- PCMA-RA)
- Evaluacion y resultados de la capacitacion.
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5 CONCLUSIONES

Se confirmd que para la implementacion adecuada de un sistema de calidad e inocuidad en una empresa debe
existir un compromiso genuino de la gerencia, pues de lo contrario habra limitaciones para el correcto desarrollo
de los procedimientos que permiten llevar un control real de los procesos correspondientes a la inocuidad
alimentaria.

El diagnostico higiénico-sanitario realizado a la empresa SOLTANI S.A.S, evidencio la necesidad y relevancia
de las BPM en la planta de alimentos. A partir de estos resultados se alentd a la gerencia de iniciar y apoyar la
documentacion del plan de saneamiento y realizar la capacitacion del personal manipulador, lo que facilitara llevar
el control y registro de los procedimientos que realiza la empresa.

Con la elaboracion de los documentos correspondientes al plan de saneamiento y el programa de capacitacion de
manipuladores para su posterior ejecucion, se proporcionaron elementos de control a factores inherentes al
procesamiento de las materias primas y el manejo de insumos que pueden atentar contra la inocuidad del producto
y generar inconvenientes en la salud del consumidor final. Con estos programas de calidad se contribuyo al
cumplimiento de las condiciones minimas legales de la planta, sirviendo como prenda de garantia ante las
autoridades competentes de la intencion de cumplimiento que tienen en su formalizacion como nueva empresa
del sector alimentario.
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6 RECOMENDACIONES

Realizar al inicio y final del proyecto el diagnéstico higiénico-sanitario, y evaluar mediante el uso de
indicadores el progreso o cambios obtenidos durante la ejecucién del mismo, como evidencia de la
importancia de la aplicacion de las BPM para una fabrica de alimentos.

Verificar de forma periddica la normatividad legal vigente propia de cada sector alimentario, de manera
que se dé cumplimiento a las exigencias de ley e instruir al empresario (0 gerencia) de trabajar siempre en
funcion de los requisitos legales.

Validar e implementar la documentacién BPM, con el objetivo de realizar los ajustes necesarios a los
programas y formatos de registro acorde a los requerimientos de la planta procesadora de alimentos, en
funcién de mejorar los resultados, optimizar recursos y contribuir al comportamiento socialmente
responsable en el sector alimentario.
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ANEXOS

Anexo A. Formato segin Acta de Inspeccion Sanitaria a Fabricas de Alimentos Invima version 5 del 2016
iTEM ASPECTOS A VERIFICAR | CALIFICACION | OBSERVACIONES
1.- INSTALACIONES FISICAS

La planta estd ubicada en un lugar alejado de focos de
insalubridad o contaminacién y sus accesos y alrededores
se encuentran limpios (maleza, objetos en desuso,
estancamiento de agua, basuras) y en buen estado de
mantenimiento. (numerales 1.1 y 1.3 del articulo 6,
Resolucion 2674 de 2013)

1.1

El funcionamiento de la planta no pone en riesgo la salud
1.2 |y bienestar de la comunidad. (numeral 1.2 del articulo 6,
Resolucion 2674 de 2013)

La edificacién esta disefiada y construida de manera que
protege los ambientes de produccién y evita entrada de
1.3* |polvo, lluvia e ingreso de plagas y animales domésticos u
otros contaminantes. (numerales 2.1 y 2.7 del articulo 6,
Resolucion 2674 de 2013)

La edificacion estd construida en proceso secuencial
(recepcién insumos hasta almacenamiento de producto
terminado) y existe una adecuada separacién fisica de
aquellas areas donde se realizan operaciones de
produccién susceptibles de ser contaminadas, evitan la
contaminacidon cruzada y se encuentran claramente
sefializadas. (numerales 2.2 y 2.3 del articulo 6,
Resolucion 2674 de 2013)

1.4

La edificacion y sus instalaciones estan construidas de
manera que facilite las operaciones de limpieza,
desinfeccion y control de plagas. (numeral 2.4 del articulo
6, Resolucion 2674 de 2013)

1.5

Las dreas de la fabrica estan totalmente separadas de
cualquier tipo de vivienda y no son utilizadas como
dormitorio. (numeral 2.6 del articulo 6, Resolucion 2674
de 2013)

Existe un sitio adecuado e higiénico para el consumo de
1.7 |alimentos y descanso de los empleados (area social).
(numeral 2.8 del articulo 6, Resolucién 2674 de 2013)

2= CONDICIONES DE SANEAMIENTO
2.1 (ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

1.6*

Existe programa, procedimientos, analisis (fisicoquimicos
y microbiolégicos) sobre manejo y calidad del agua, se
ejecutan conforme a lo previsto y se llevan los registros.
(numeral 4 del articulo 26, Resolucién 2674 de 2013)

2.1.1

Fuente: Invima. Acta de Inspeccidn Sanitaria a Fabricas de Alimentos version 5 2016.



Anexo A. (continuacion)

iTEM

ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIFICACION | OBSERVACIONES

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.1

ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

2.1.2%

El agua utilizada en la planta es potable, existe control
diario del cloro residual y se llevan registros. (numeral 3.1
del articulo 6, Resolucidon 2674 de 2013)

2.1.3

El suministro de agua y su presién es adecuado para
todas las operaciones. (numeral 3.2 del articulo 6,
Resolucion 2674 de 2013)

2.1.4

El agua no potable usada para actividades indirectas
(vapor, refrigeracién indirecta, u otras) se transporta por
tuberias independientes e identificadas por colores.
(numeral 3.3 del articulo 6, Resolucién 2674 de 2013)

2.1.5

Cuenta con tanque de almacenamiento de agua,
construido con materiales resistentes, identificado, esta
protegido, es de capacidad suficiente para un dia de
trabajo, se limpia y desinfecta periddicamente y se llevan
registros. (numeral 3.5 del articulo 6, Resolucién 2674 de
2013)

2.2

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LiQUIDOS

2.2.1

Se dispone de sistema sanitario adecuado para la
recoleccion, tratamiento y disposicion de aguas
residuales. (numeral 4.1 del articulo 6, Resolucién 2674
de 2013)

2.2.2

El manejo de los residuos liquidos dentro de la planta no
representa riesgo de contaminacién para los productos ni
para las superficies en contacto con éstos. (numeral 4.2
del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)

2.2.3

Las trampas de grasas y/o sdlidos (si se requieren) estan
bien ubicadas y disefiadas y permiten su limpieza.
(numeral 1.4 del articulo 7, Resolucién 2674 de 2013)

2.3

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS (BASURAS)

2.3.1

Existe programa, procedimientos sobre manejo vy
disposicion de los residuos sdlidos, se ejecutan conforme
a lo previsto y se llevan los registros. (numeral 2 del
articulo 26, Resolucion 2674 de 2013)

2.3.2

Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e
identificados recipientes para la recoleccion interna de los
residuos sélidos o basuras y no presentan riesgo para la
contaminacion del alimento y del ambiente. (numeral 5.1
del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)

2.3.3

Son removidas las basuras con la frecuencia necesaria
para evitar generacion de olores, molestias sanitarias,
proliferaciéon de plagas. (numerales 5.2 y 5.3 del articulo
6, Resolucion 2674 de 2013)

Fuente: Invima. Acta de Inspeccidn Sanitaria a Fabricas de Alimentos version 5 2016.
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Anexo A. (continuacion)

iTEM

ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIFICACION | OBSERVACIONES

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.3

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS (BASURAS)

234

Existe local o instalaciéon destinada exclusivamente para
el deposito temporal de los residuos sélidos (cuarto
refrigerado de requerirse), adecuadamente ubicado,
identificado, protegido (contra la lluvia y el libre acceso
de plagas, animales domésticos y personal no autorizado)
y en perfecto estado de mantenimiento. (numerales 5.3 y
5.4 del articulo 6 - numeral 2 del articulo 26, Resolucién
2674 de 2013)

2.3.5

De generarse residuos peligrosos, la planta cuenta con los
mecanismos requeridos para manejo y disposicion.
(numeral 5.5 del articulo 6, Resolucién 2674 de 2013)

2.4

CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)

2.4.1

Existe programa y procedimientos especificos para el
establecimiento, para el control integrado de plagas con
enfoque preventivo, se ejecutan conforme a lo previsto y
se llevan los registros. (numeral 3 del articulo 26,
Resolucion 2674 de 2013)

2.4.2%

No hay evidencia o huellas de la presencia o dafios de
plagas. (numeral 3 del articulo 26, Resolucion 2674 de
2013)

2.4.3

Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados,
como medidas de control integral de plagas
(electrocutadores, rejillas, coladeras, trampas, cebos,
etc.). (numeral 3 del articulo 26, Resolucién 2674 de
2013)

2.4.4

Los productos utilizados se encuentran rotulados y se
almacenan en un sitio alejado, protegidos, bajo llave y se
encuentran debidamente identificados. (numeral 7 del
articulo 28, Resolucion 2674 de 2013)

2.5

LIMPIEZA Y DESINFECCION

2.5.3

Se tienen claramente definidos los productos utilizados:
fichas técnicas, concentraciones, empleo y periodicidad de
la limpieza y desinfeccién. (numeral 1 del articulo 26,
Resolucion 2674 de 2013)

254

Los productos utilizados se almacenan en un sitio
adecuado, ventilado, identificado, protegido y bajo llave y
se encuentran debidamente rotulados, organizados vy
clasificados. (Resolucién numeral 7 del articulo 28,
Resolucion 2674 de 2013)

2.5.5

Se dispone de sistemas adecuados para la limpieza y
desinfeccion de equipos y utensilios. (numeral 6.5 del
articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)

Fuente: Invima. Acta de Inspeccién Sanitaria a Fabricas de Alimentos version 5 2016.

67




Anexo A. (continuacion)

iTEM

ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIFICACION | OBSERVACIONES

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.6

INSTALACIONES SANITARIAS

2.6.1%

La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados,
en cantidad suficiente, separados por género, en buen
estado, en funcionamiento (lavamanos, inodoros),
dotados con los elementos para la higiene personal
(jabdn desinfectante, toallas desechables o secador
eléctrico, papel higiénico, caneca con tapa, etc.) y se
encuentran limpios. (numerales 6.1 y 6.2 del articulo 6,
Resolucion 2674 de 2013)

2.6.2

Existen vestieres en numero suficiente, separados por
género, ventilados, en buen estado, alejados del area de
proceso, dotados de casilleros (lockers) individuales,
ventilados, en buen estado, de tamafio adecuado y
destinados exclusivamente para su proposito. (numeral
6.1 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)

2.6.3

La planta cuenta con lavamanos de accionamiento no
manual dotado con dispensador de jabdn desinfectante,
implementos desechables o equipos automaticos para el
secado de manos, en las areas de elaboracién o préximos
a éstas, exclusivos para este proposito. (numeral 6.3 del
articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)

2.6.4

De ser requerido la planta cuenta con filtro sanitario (lava
botas, pediluvio, estaciéon de limpieza y desinfeccidon de
calzado, etc.) a la entrada de la sala de proceso, bien
ubicados, dotados, y con la concentracion de
desinfectante requerida. (numeral 6 del articulo 20,
Resolucion 2674 de 2013)

2.6.5

Son apropiados los avisos alusivos a la necesidad de
lavarse las manos después de ir al bafo o de cualquier
cambio de actividad y a practicas higiénicas. (numeral 6.4
del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)

3=

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

3.1

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

3.1.1

Se realiza control y reconocimiento médico a
manipuladores y operarios (certificado médico de aptitud
para manipular alimentos), por lo menos 1 vez al afio y
cuando se considere necesario por razones clinicas y
epidemioldgicas. (articulo 11, Resolucién 2674 de 2013)

3.1.2

Todos los empleados que manipulan los alimentos llevan
uniforme adecuado de color claro y limpio y calzado
cerrado de material resistente e impermeable y estan
dotados con los elementos de proteccion requeridos
(gafas, guantes de acero, chaquetas, botas, etc.) y los
mismos son de material sanitario. (numerales 2 y 9 del
articulo 14, Resolucion 2674 de 2013)

3.1.3

Los manipuladores y operarios no salen de la fabrica con
el uniforme. (numeral 3 del articulo 14, Resolucién 2674
de 2013)

Fuente: Invima. Acta de Inspeccidn Sanitaria a Fabricas de Alimentos version 5 2016.
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Anexo A. (continuacion)

iTEM

ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIFICACION | OBSERVACIONES

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

3.1

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

3.14

Los manipuladores se lavan y desinfectan las manos
(hasta el codo) cada vez que sea necesario y cuando
existe riesgo de contaminacién cruzada en las diferentes
etapas del proceso. (numeral 4 Articulo 14 - numeral 3 del
articulo 18, Resolucion 2674 de 2013)

3.1.5

El personal que manipula alimentos utiliza mallas para
recubrir cabello, tapabocas y protectores de barba de
forma adecuada y permanente (de acuerdo al riesgo) y no
usa maquillaje. (numerales 5 y 6 del articulo 14,
Resolucion 2674 de 2013)

3.1.6

Las manos se encuentran limpias, sin joyas, sin esmalte y
con ufias cortas. (numerales 7 y 8 del articulo 14,
Resolucion 2674 de 2013)

3.1.7

Los guantes estan en perfecto estado, limpios vy
desinfectados y se ubican en un lugar donde se previene
su contaminacién. (numeral 10 del articulo 14, Resolucion
2674 de 2013)

3.1.8

Los empleados no comen o fuman en areas de proceso,
evitan practicas antihigiénicas tales como rascarse, toser,
escupir y no se observan sentados en el pasto o andenes
0 en lugares donde su ropa de trabajo pueda
contaminarse etc. (numerales 11 y 13 del articulo 14,
Resolucion 2674 de 2013)

3.1.9

Los empleados que estdn en contacto directo con el
producto, no presentan afecciones en la piel o
enfermedades infectocontagiosas. (numeral 12 del articulo
14, Resolucidén 2674 de 2013)

3.1.10

Los visitantes cumplen con las practicas de higiene y
portan la vestimenta y dotacion adecuada suministrada
por la empresa. (numeral 14 del articulo 14, Resolucién
2674 de 2013)

3.2

EDUCACION Y CAPACITACION

3.2.1

Existen un plan de capacitacidon continuo y permanente en
manipulacién de alimentos, que contenga al menos:
metodologia, duracién, cronograma y temas especificos
acorde con la empresa, el proceso tecnoldgico y al
desempefio de los operarios, etc., para el personal nuevo
y antiguo, se ejecuta conforme a lo previsto y se llevan
registros. (Articulo 1 - articulo 13, Resolucion 2674 de
2013)

3.2.2

Existen avisos alusivos a la obligatoriedad y necesidad
del cumplimiento de las practicas higiénicas y su
observancia durante la manipulacion de alimentos.
(Paragrafo 1 del articulo 13, Resolucion 2674 de 2013)

Fuente: Invima. Acta de Inspeccidn Sanitaria a Fabricas de Alimentos version 5 2016.
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Anexo A. (continuacion)

iTEM

ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIFICACION | OBSERVACIONES

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

3.2

EDUCACION Y CAPACITACION

3.2.3

Conocen y cumplen los manipuladores las practicas
higiénicas. (Articulo 13, Resolucion 2674 de 2013)

a.-

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.1

DISENO Y CONSTRUCCION

4.1.1

Los pisos se encuentran limpios, en buen estado, sin
grietas, perforaciones o roturas y tiene la inclinacion
adecuada para efectos de drenaje. (numerales 1.1 y 1.2
del articulo 7, Resolucidon 2674 de 2013)

4.1.2

Los sifones estan equipados con rejillas adecuadas.
(numerales 1.4 del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013)

4.1.3

Las paredes son de material resistente, de colores claros,
no absorbentes, lisas y de facil limpieza y desinfeccion,
se encuentran limpias y en buen estado. (numeral 2.1 del
articulo 7, Resolucion 2674 de 2013)

4.1.4

Las uniones entre las paredes y entre éstas y los pisos
son redondeadas, y estan disefiadas de tal manera que
evitan la acumulacidon de polvo y suciedad. (numeral 2.2
del articulo 7, Resoluciéon 2674 de 2013)

4.1.5

El techo es de facil limpieza, desinfeccién vy
mantenimiento y se encuentra limpio. (numeral 3.1 del
articulo 7, Resolucion 2674 de 2013)

4.1.6

No existe evidencia de condensacion, formaciéon de hongo
y levaduras, desprendimiento superficial en techos o
zonas altas. (numeral 3.1 del articulo 7, Resolucion 2674
de 2013)

4.1.7

De contar con techos falsos o doble techos estos se
encuentran construidos de materiales impermeables,
resistentes, lisos, cuentan con accesibilidad a la camara
superior, sus ldminas no son de facil remocién y permiten
realizar labores de limpieza, desinfeccion y
desinfestacién. (numerales 3.2 y 3.3 del articulo 7,
Resolucion 2674 de 2013)

4.1.8

Las ventanas, puertas y cortinas, se encuentran limpias,
en buen estado, libres de corrosién o moho y bien
ubicadas. (numerales 4.2 y 5.1 del articulo 7, Resolucién
2674 de 2013)

4.1.9

Las ventanas que comunican al exterior estédn provistas
de malla anti-insecto y los vidrios que estan ubicados en
areas de proceso cuentan con la proteccién en caso de
ruptura. (numeral 4.2 del articulo 7, Resolucion 2674 de
2013)

Fuente: Invima. Acta de Inspeccidn Sanitaria a Fabricas de Alimentos versién 5 2016.
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Anexo A. (continuacion)

iTEM ASPECTOS A VERIFICAR | CALIFICACION | OBSERVACIONES

4.- CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.1 |DISENO Y CONSTRUCCION

La sala se encuentra con adecuada iluminacion en calidad
4.1.10 |e intensidad (natural o artificial). (numerales 7.1y 7.2 del
articulo 7, Resolucion 2674 de 2013)

Las ldmparas y accesorios son de seguridad, estan
protegidas para evitar la contaminacion en caso de
ruptura, estan en buen estado y limpias. (numeral 7.3 del
articulo 7, Resolucion 2674 de 2013)

4.1.11

La ventilacion de la sala de proceso es adecuada y no
afecta la calidad del producto ni la comodidad de los
operarios. (numeral 8.1 del articulo 7, Resolucidn 2674 de
2013)

4.1.12

Los sistemas de ventilacion filtran el aire y estan
proyectados y construidos de tal manera que no fluya el
aire de zonas contaminadas a zonas limpias. (numeral 8.2
del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013)

4.1.13

4.2 |EQUIPOS Y UTENSILIOS

Los equipos, superficies de contacto con alimentos
(mesas, bandas transportadoras) y utensilios estan
fabricados con materiales resistentes al uso y a la
corrosion, libres de defectos vy grietas, lisas, no
absorbentes no recubiertas con pintura o materiales
desprendibles, facilmente accesibles o desmontables,
faciles de limpiar y desinfectar, garantizando la inocuidad
de los alimentos. (articulo 9, Resolucion 2674 de 2013)

4.2.1

Todas las superficies de contacto con el alimento cumplen
4.2.2 |con las resoluciones 683, 4142 y 4143 de 2012 (numeral 2
del articulo 9, Resolucidon 2674 de 2013)

Las piezas o accesorios estdn asegurados para prevenir
4.2.3 |que caigan dentro del producto o equipo de proceso.
(numeral 6 del articulo 9, Resolucion 2674 de 2013)

Los recipientes utilizados para materiales no comestibles
y desechos son a prueba de fugas, debidamente
4.2.4 |identificados, de material impermeable, resistentes a la
corrosion y de facil limpieza. (numeral 11 del articulo 9,
Resolucion 2674 de 2013)

Las tuberias empleadas para la conducciéon de alimentos,
no presentan fugas, son de material resistente, inertes,
no porosos, impermeables, facilmente desmontables para
4.2.5 |su limpieza y desinfeccion y estan localizados en sitios
donde no significan riesgo de contaminacién del producto.
(numeral 12 del articulo 9 - numeral 4 del articulo 10,
Resolucion 2674 de 2013)

Fuente: Invima. Acta de Inspeccidn Sanitaria a Fabricas de Alimentos version 5 2016.
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Anexo A. (continuacion)

iTEM ASPECTOS A VERIFICAR | CALIFICACION | OBSERVACIONES

4.- CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.2 EQUIPOS Y UTENSILIOS

Los equipos estan ubicados segln la secuencia légica del
proceso tecnoldgico, evitan la contaminacion cruzada y las
4.2.6 |areas circundantes facilitan su inspeccién, mantenimiento,
limpieza y desinfeccidon. (numerales 1y 2 del articulo 10,
Resolucion 2674 de 2013).

Los equipos en donde se realizan operaciones criticas
cuentan con instrumentos y accesorios para mediciéon y
4.2.7* |registro de variables del proceso (termdmetros,
termografos, pH-metros, etc.). (numeral 3 del articulo 10,
Resolucion 2674 de 2013)

Los cuartos frios o los equipos de refrigeraciéon estan
construidos de materiales resistentes, faciles de limpiar,
impermeables, se encuentran en buen estado y no
presentan condensaciones y equipados con termdémetro de
4.2.8 |precision de facil lectura desde el exterior, con el sensor
ubicado de forma tal que indique la temperatura promedio
del cuarto y se registra dicha temperatura. (numerales 1.2
y 1.3 del articulo 7 - numeral 3 del articulo 10, Resolucién
2674 de 2013)

5.- REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.1 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Existen procedimientos y registros escritos para control de
calidad de materias primas e insumos, donde se sefialen
especificaciones de calidad (condiciones de conservacion,
rechazos). (articulo 21, Resolucién 2674 de 2013)

5.1.1

Las materias primas e insumos estan rotulados de
conformidad con la normatividad sanitaria vigente, estan
dentro de su vida Util y las condiciones de recepcidon
evitan la contaminacion y proliferacion microbiana.
(numeral 1 del articulo 16, Resolucion 2674 de 2013) y
(Resolucion 5109 de 2005 - Resolucidon 1506 de 2011)

5.1.2

Previo al uso las materias primas e insumos son
inspeccionados y sometidos a los controles de calidad
establecidos. (numeral 3 del articulo 16, Resolucion 2674
de 2013)

5.1.3

Fuente: Invima. Acta de Inspeccidn Sanitaria a Fabricas de Alimentos versién 5 2016.
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Anexo A. (continuacion)

iTEM ASPECTOS A VERIFICAR | CALIFICACION | OBSERVACIONES

5.- REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.1 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Las materias primas son conservadas y usadas en las
condiciones requeridas por cada producto (temperatura,
5.1.4 |humedad) y se manipulan de manera que minimiza el
riesgo de contaminacion. (numerales 1 y 5 del articulo 16
numeral 4 del articulo 28, Resolucion 2674 de 2013)

Las materias primas e insumos se almacenan en
condiciones sanitarias adecuadas, en areas
5.1.5 |independientes y debidamente marcadas o etiquetadas.
(numerales 6 y 7 del articulo 16 - numerales 3 y 4 del
articulo 28, Resolucion 2674 de 2013)

5.2 ENVASES Y EMBALAIJES

Los envases y embalajes estan fabricados con materiales
tales que garanticen la inocuidad del alimento, de acuerdo
5.2.1 |a las resoluciones 683, 4142 y 4143 de 2012; 834 y 835
de 2013 (numeral 1 del articulo 17, Resolucion 2674 de
2013)

Los materiales de envase y empaque son inspeccionados
antes de su uso, estan limpios, en perfectas condiciones y
5.2.2 |no han sido utilizados previamente para otro fin.
(numerales 2 y 4 del articulo 17, Resolucién 2674 de
2013)

Los envases son almacenados en adecuadas condiciones
de sanidad vy limpieza, alejados de focos de
contaminacion y debidamente protegidos. (Resolucion
2674 de 2013, numeral 5 del articulo 17)

5.2.3

5.3 |OPERACIONES DE FABRICACION

El proceso de fabricacién del alimento se realiza en
optimas condiciones sanitarias que garantizan la

5.3.1 . » .
protecciéon y conservacion del alimento. (numeral 1 del
articulo 18, Resolucién 2674 de 2013)
Se realizan y registran los controles requeridos en las
etapas criticas del proceso (tiempo, temperatura,
532 humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presidon y velocidad

de flujo) para asegurar la inocuidad del producto.
(numerales 1 y 2 del articulo 18, Resolucion 2674 de
2013)

Las operaciones de fabricacidon se realizan en forma
secuencial y continua de manera que no se producen
retrasos indebidos que permitan la proliferacion de
5.3.3 |microorganismos o la contaminacion del producto. Son
suficientes y estan validadas para las condiciones del
proceso. (numerales 4 y 5 del articulo 18, Resolucién 2674
de 2013)

Fuente: Invima. Acta de Inspeccién Sanitaria a Fabricas de Alimentos versién 5 2016.
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Anexo A. (continuacion)

iTEM ASPECTOS A VERIFICAR | CALIFICACION | OBSERVACIONES

S REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.3 |OPERACIONES DE FABRICACION

Los procedimientos mecanicos de manufactura (lavar,
pelar, cortar, clasificar, batir, secar, entre otros) se
5.3.4 |realizan de manera que se protege el alimento de la
contaminacion. (numeral 6 del articulo 18, Resolucion
2674 de 2013)

El hielo utilizado en la planta (cuando se requiera), se
5.3.5 |elabora a partir de agua potable. (numeral 7 Art. 18,
Resolucion 2674 de 2013)

La sala de proceso y los equipos son utilizados
exclusivamente para la elaboraciéon de alimentos para
consumo humano. Se cuenta con mecanismos para

5.3.6 . K L.
proteger el alimento de la contaminacion por metales u
otros materiales extrafios. (numerales 8 y 9 del articulo
18, Resolucién 2674 de 2013)
Cuenta la planta con las diferentes areas y secciones
537 requeridas para el proceso y se toman las medidas para

evitar la contaminacién cruzada. (numeral 1 del articulo
20, Resolucion 2674 de 2013)

5.4 |OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE

El envasado y/o empaque se realiza en condiciones que
eliminan la posibilidad de contaminacion del alimento vy el
area es exclusiva para este fin. (numeral 1 del articulo 19,
Resolucion 2674 de 2013)

5.4.1

Los productos se encuentran rotulados de conformidad con
las normas sanitarias (aplicar el formato establecido:
Anexo 1: Protocolo Evaluacién de Rotulado de Alimentos).
(numeral 4 del articulo 19, Resolucion 2674 de 2013)

5.4.2

La planta garantiza la trazabilidad de los productos y
materias primas en todas las etapas de proceso, cuenta
con registros y se conservan el tiempo necesario.
(numerales 2 y 3 de articulo 19, Resolucion 2674 de 2013)

5.4.3

5.5 |ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

Se llevan control de entrada, salida y rotaciéon de los
5.5.1 [productos. (numeral 1 del articulo 28, Resolucion 2674 de
2013)

El almacenamiento del producto terminado se realiza en
condiciones adecuadas (temperatura, humedad,
circulacién de aire) y se llevan registros. (numerales 2 y 3
del articulo 28, Resolucion 2674 de 2013)

5.5.2

Fuente: Invima. Acta de Inspeccidn Sanitaria a Fabricas de Alimentos version 5 2016.
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Anexo A. (continuacion)

iTEM ASPECTOS A VERIFICAR | CALIFICACION | OBSERVACIONES

S REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.5 |ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

El almacenamiento del producto terminado se realiza en
un sitio que relne requisitos sanitarios, exclusivamente

253 destinado para este propdsito. (Resolucidn 2674 de 2013,
numeral 4 del articulo 28)
El almacenamiento de los productos se realiza
554 ordenadamente, en estibas o pilas, sobre palés

apropiados, con adecuada separacion de las paredes y del
piso. (numeral 4 del articulo 28, Resolucidon 2674 de 2013)

Los productos devueltos a la planta por fecha de
vencimiento y por defectos de fabricacion se almacenan
en un area identificada, correctamente ubicada y exclusiva
5.5.5 |para este fin y se llevan registros de lote, cantidad de
producto, fecha de vencimiento, causa de devolucién y
destino final. (numeral 6 del articulo 28, Resolucion 2674
de 2013)

5.6 |CONDICIONES DE TRANSPORTE

Las condiciones de transporte excluyen la posibilidad de
contaminacion y/o proliferacion microbiana y asegura la
conservacién requerida por el producto (refrigeracion,
5.6.1 [congelacion, etc., y se llevan los respectivos registros de
control. Los productos no se disponen directamente sobre
el piso. (numerales 1, 2 y 3 del articulo 29, Resolucion
2674 de 2013)

Los vehiculos se encuentran en adecuadas condiciones
sanitarias, de aseo, mantenimiento y operacién para el
transporte de los productos, son utilizados
exclusivamente para el transporte de alimentos y llevan el
aviso “Transporte de Alimentos”. (numerales 3, 4, 7 y 9
del articulo 29, Resolucion 2674 de 2013)

5.6.2

6.- ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

6.1 SISTEMAS DE CONTROL

Existen manuales, catdlogos, guias o instrucciones
escritas sobre equipos y procedimientos requeridos para

6.1.1 elaborar los productos. (numeral 2 del articulo 22,
Resolucion 2674 de 2013)
Se llevan fichas técnicas de las materias primas e
insumos (procedencia, volumen, rotacion, condiciones de
6.1.2 conservacion, etc.) y producto terminado. Se tienen
""" |criterios de aceptacion, liberacion y rechazo para los
mismos. (numeral 2 del articulo 16 - numeral 1 del
articulo 22, Resolucion 2674 de 2013)
6.1.3 Se cuenta con planes de muestreo. (numeral 3 del

articulo 22, Resolucion 2674 de 2013)

Fuente: Invima. Acta de Inspeccién Sanitaria a Fabricas de Alimentos versién 5 2016.
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Anexo A. (continuacion)

iTEM

ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIFICACION | OBSERVACIONES

6.-

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

6.1

SISTEMAS DE CONTROL

6.1.4

Los procesos de produccion y control de calidad estan
bajo responsabilidad de profesionales o técnicos idéneos,
durante el tiempo requerido para el proceso. (Articulo 24,
Resolucion 2674 de 2013)

6.1.5

Existen manuales de procedimiento para servicio y
mantenimiento (preventivo y correctivo) de equipos, se
ejecuta conforme a lo previsto y se llevan registros.
(Articulo 22 numeral 2 - Articulo 25, Resolucion 2674 de
2013)

6.1.6

Se tiene programa y procedimientos escritos de
calibracién de equipos e instrumentos de medicidn, se
ejecuta conforme a lo previsto y se llevan registros.
(Articulo 25, Resoluciéon 2674 de 2013)

6.2

LABORATORIO

6.2.1

La planta tiene laboratorio propio (SI o NO). (numeral 3 del
articulo. 22 - Articulo 23, Resolucion 2674 de 2013)

6.2.2

La planta tiene acceso o cuenta con los servicios de un
laboratorio. (Articulo 23, Resolucion 2674 de 2013)

Fuente: Invima. Acta de Inspeccidn Sanitaria a Fabricas de Alimentos version 5 2016.
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Anexo B. Comparativo del Decreto 3075/1997 y la Resolucion 2674/2013 en el acta de inspeccion Invima version 5 Del 2016

ASPECTOS A VERIFICI’\R . ASPECTOS A VERIFICAR
ITEM (CITANDO RESOLUCION RESOLUCION 2674/2013 DECRETO 3075/1997 (CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
2674/2013) COMPLETA)
1.- |[INSTALACIONES FiSICAS
La planta est ubicada en un Art. 6 Numerales 1.1) Estaran ubicados en lugares Art. 8 Literales a) Estaran ubicados en lugares La planta estd ubicada en un lugar
) " . . ] aislados de cualquier foco de insalubridad que alejado de focos de insalubridad o
lugar alejado de focos de aislados de cualquier foco de insalubridad que represente riesqos potenciales para la contaminacion v su
insalubridad o contaminacién y represente riesgos potenciales para la contaminacion P! L. gos p P Y SUS accesos y
sus accesos y alrededores se del alimento. 1.3) Sus accesos y alrededores se contaminacién del allment,o. c) Sus accesos y alrededores se encuentran limpios
S PRETI . L7 alrededores se mantendran limpios, libres de (maleza, objetos en desuso,
1.1 encuentran limpios (maleza, mantendran limpios, libres de acumulacion acumulacién de basuras y deberan tener estancamiento de agua, basuras) y en
"~ |objetos en desuso, estancamiento | debasuras y deberan tener superficies pavimentadas . ] Y - gua, basuras) y
; . L superficies pavimentadas o recubiertas con buen estado de mantenimiento.
de agua, basuras) y en buen o recubiertas con materiales que faciliten el ) - L . .
estado de mantenimiento mantenimiento sanitario e impidan la generacién de materiales que faciliten el mantenimiento [Literales a y c del articulo 8, Decreto
- ) : sanitario e impidan la generacion de polvo, el 3075 de 1997 - Numerales 1.1y 1.3
(numerales 1.1 y 1.3 del articulo polvo, el estancamiento de aguas o la presencia de ; ! ’ "
s ] i ; estancamiento de aguas o la presencia de otras del articulo 6, Resolucion 2674 de
6, Resolucion 2674 de 2013) otras fuentes de contaminacién para el alimento. h ot :
fuentes de contaminacién para el alimento. 2013]
El funcionamiento de la planta no Elg:nr‘i:g;ninlgegsfuge IsigLaer;ttZ:gepr;ne
pone en riesgo la salud y Art. 6 Numeral 1.2) Su funcionamiento no debe Art. 8 Literal b) Su funcionamiento no debera comunié;ad [Litera»;b del articulo 8
1.2 |bienestar de la comunidad. poner en riesgo la salud y el bienestar de la poner en riesgo la salud y el bienestar de la - ’
9 y
; ; . Decreto 3075 de 1997 - Numeral 1.2
(numeral 1.2 del articulo 6, comunidad. comunidad. del articulo 6, R lucién 2674 d
Resolucién 2674 de 2013) y RESoCIO €
2013]
e s P Art.6 Numerales 2.1) La edificacion debe estar e g P .
La edlfl'cacmn esta disefiada y disefiada y construida de manera que proteja los Art. 8 Literales d) La edificacién debe estar La edificacion esta disefiada y cgnstrwda
construida de manera que protege . S, A o ) - de manera que protege los ambientes de
- L. ambientes de produccion e impida la entrada de disefiada y construida de manera que proteja los L. :
los ambientes de produccion y - ] ; , ] 2 L produccién y evita entrada de polvo,
] ; polvo, lluvia, suciedades u otros contaminantes, asi | ambientes de produccidon, e impida la entrada de - - :
evita entrada de polvo, lluvia e ] . ] . ; . lluvia e ingreso de plagas y animales
) ' como del ingreso y refugio de plagas y animales polvo, lluvia, suciedades u otros contaminantes, - .
1.3*|ingreso de plagas y animales P . . : } : domeésticos u otros contaminantes.
domésticos u otros domeésticos. 2.7) No se permite la presencia de asi como del ingreso y refugio de plagas y [Literales d y j del articulo 8, Decreto
contaminantes. (numerales 2.1y animales en Io_s’establec[mlentos objeto de’ la anlmqles dom_estlcos. i) No se perr_mt_e la 3075 de 1997 - Nnumerales 2.1y 2.7
, . presente resolucion, especificamente en las areas presencia de animales en los establecimientos " "’
2.7 del articulo 6, Resolucion 2674 ) A . - del articulo 6, Resolucion 2674 de
de 2013) destinadas a la fabricacidén, procesamiento, objeto del presente Decreto. 2013]
preparacion, envase, almacenamiento y expendio.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo B. (continuacién)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

INSTALACIONES FISICAS

1.4

La edificacidn estd construida en
proceso secuencial (recepcion
insumos hasta almacenamiento de
producto terminado) y existe una
adecuada separacion fisica de
aquellas areas donde se realizan
operaciones de produccion
susceptibles de ser contaminadas,
evitan la contaminacion cruzada y
se encuentran claramente
sefializadas. (numerales 2.2y 2.3
del articulo 6, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 6 Numerales 2.2) La edificacién debe poseer
una adecuada separacion fisica de aquellas areas
donde se realizan operaciones de produccion
susceptibles de ser contaminadas por otras
operaciones o medios de contaminacion presentes
en las areas adyacentes. 2.3) Los diversos
ambientes de la edificacion deben tener el tamafio
adecuado para la instalacion, operacion y
mantenimiento de los equipos, asi como para la
circulacién del personal y el traslado de materiales o
productos. Estos ambientes deben estar ubicados
segln la secuencia ldgica del proceso, desde la
recepcién de los insumos hasta el despacho del
producto terminado, de tal manera que se eviten
retrasos indebidos y la contaminacion cruzada. De
ser requerido, tales ambientes deben dotarse de las
condiciones de temperatura, humedad u otras
necesarias para la ejecucion higiénica de las
operaciones de produccion y/o para la conservacion
del alimento.

Art. 8 Literales e) La edificacién debe poseer
una adecuada separacion fisica y/o funcional de
aquellas areas donde se realizan operaciones de
produccion susceptibles de ser contaminadas por

otras operaciones o medios de contaminacién

presentes en las areas adyacentes. f) Los
diversos locales o ambientes de la edificacién
deben tener el tamafio adecuado para la
instalacion, operacion y mantenimiento de los
equipos, asi como para la circulacién del personal
y el traslado de materiales o productos. Estos
ambientes deben estar ubicados seguln la

secuencia logica del proceso, desde la recepcion
de los insumos hasta el despacho del producto
terminado, de tal manera que se eviten retrasos

indebidos y la contaminacion cruzada. De ser
requerido, tales ambientes deben dotarse de las

condiciones de temperatura, humedad u otras

necesarias para la ejecucion higiénica de las

operaciones de produccion y/o para la
conservacion del alimento.

La edificacidén estd construida en
proceso secuencial (recepcion insumos
hasta almacenamiento de producto
terminado) y existe una adecuada
separacion fisica de aquellas areas
donde se realizan operaciones de
produccidn susceptibles de ser
contaminadas, evitan la contaminacién
cruzada y se encuentran claramente
sefializadas. [Literales ey f del
articulo 8, Decreto 3075 de 1997 -
Numerales 2.2 y 2.3 del articulo 6,
Resolucion 2674 de 2013]

1.5

La edificacidn y sus instalaciones
estan construidas de manera que
facilite las operaciones de
limpieza, desinfeccidn y control de
plagas. (numeral 2.4 del articulo
6, Resolucidén 2674 de 2013)

Art. 6 Numeral 2.4) La edificacion y sus
instalaciones deben estar construidas de manera
que se faciliten las operaciones de limpieza,
desinfeccidon y control de plagas segun lo establecido
en el plan de saneamiento del establecimiento.

Art. 8 Literal g) La edificacidn y sus
instalaciones deben estar construidas de manera
que se faciliten las operaciones de limpieza,
desinfeccion y desinfestacion segun lo
establecido en el plan de saneamiento del
establecimiento.

La edificacion y sus instalaciones estan
construidas de manera que facilite las
operaciones de limpieza, desinfeccion y
control de plagas. [Literal g del articulo
8 Decreto 3075 de 1997 - Numeral 2.4
del articulo 6, Resolucion 2674 de
2013]

1.6*

Las areas de la fabrica estan
totalmente separadas de cualquier
tipo de vivienda y no son
utilizadas como dormitorio.
(numeral 2.6 del articulo 6,
Resolucion 2674 de 2013)

Art. 6 Numeral 2.6) Sus areas deben ser
independientes y separadas fisicamente de cualquier
tipo de vivienda y no pueden ser utiliadas como
dormitorio.

Art. 8 Literal i) Sus areas deberan estar
separadas de cualquier tipo de vivienda y no
podran ser utilizadas como dormitorio.

Las areas de la fabrica estan
totalmente separadas de cualquier tipo
de vivienda y no son utilizadas como
dormitorio. [Literalidel articulo 8,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 2.6
del articulo 6, Resolucion 2674 de
2013]

1.7

Existe un sitio adecuado e
higiénico para el consumo de
alimentos y descanso de los
empleados (area social). (numeral
2.8 del articulo 6, Resolucion 2674
de 2013)

Art. 6 Numeral 2.8) En los establecimientos que lo
requieran, especialmente las fabricas, procesadoras
y envasadoras de alimentos, se debe contar con un
area adecuada para el consumo de alimentos y
descanso del personal que labora en el
establecimiento.

Existe un sitio adecuado e higiénico para

el consumo de alimentos y descanso de

los empleados (area social). [Numeral

2.8 del articulo 6, Resolucion 2674 de
2013]

Fuente:

Elaboracion propia.
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Anexo B. (continuacién)

ASPECTOS A VERIFICI’\R . ASPECTOS A VERIFICAR
ITEM (CITANDO RESOLUCION RESOLUCION 2674/2013 DECRETO 3075/1997 (CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
2674/2013) COMPLETA)
2.- |[CONDICIONES DE SANEAMIENTO
2.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE
Art. 26 Numeral 4) Abastecimiento o suministro de
agua potable. Todos los establecimientos de que
! L trata la presente resolucion dgbgn tener Art. 28) Todo establecimiento destinado a la ; L
Existe programa, procedimientos, | documentado el proceso de abastecimiento de agua A ) Existe programa, procedimientos,
PO P ; . P fabricacién, procesamiento, envase y o e P
analisis (fisicoquimicos y que incluye claramente: fuente de captacién o - - ] analisis (fisicoquimicos y
. o . A ) ; - - almacenamiento de alimentos debe implantar y . S ) .
microbiol6gicos) sobre manejo y suministro, tratamientos realizados, manejo, disefio . A microbiol6gicos) sobre manejo y calidad
: . . : desarrollar un Plan de Saneamiento con objetivos .
calidad del agua, se ejecutan y capacidad del tanque de almacenamiento, - L del agua, se ejecutan conforme a lo
2.1.1 . L Lo S L . L. claramente definidos y con los procedimientos f )
conforme a lo previsto y se llevan |distribucién; mantenimiento, limpieza y desinfeccion - AT - previsto y se llevan los registros.
- . . requeridos para disminuir los riesgos de B
los registros. (numeral 4 del de redes y tanque de almacenamiento; controles I . [Articulo 28, Decreto 3075 de 1997 -
, L, ; : L contaminacion de los alimentos. Este plan debe . Lz
articulo 26, Resolucion 2674 de realizados para garantizar el cumplimiento de los L R - L/ Numeral 4 del articulo 26, Resolucion
o . = - . S ser responsabilidad directa de la direccion de la
2013) requisitos fisicoquimicos y microbioldgicos 2674 de 2013]
. L X B Empresa.
establecidos en la normatividad vigente, asi como
los registros que soporten el cumplimiento de los
mismos.
El agua utilizada en la planta es El agua utilizada en la planta es
g . p_ : Art. 6 Numeral 3.1) El agua que se utilice debe ser | Art. 8 Literal k) El agua que se utilice debe ser | potable, existe control diario del cloro
potable, existe control diario del ] X - ] . ; . "
. de calidad potable y cumplir con las normas vigentes de calidad potable y cumplir con las normas residual y se llevan registros. [Literal k
2.1.2* |cloro residual y se llevan X s . L. . - L2 .
] , establecidas por el Ministerio de Salud y Proteccion vigentes establecidas por la reglamentacion del articulo 8, Decreto 3075 de 1997 -
registros. (numeral 3.1 del articulo - - s : " .
6, Resolucién 2674 de 2013) Social. correspondiente del Ministerio de Salud. Numeral 3.1 del articulo 6, Resolucion
! 2674 de 2013]
El suministro de agua y su presion Art. 6 Numeral 3.2) Se debe' fﬂlsponer'de agua Art. 8 Literall) Deben disponer de agua potable El suministro de agua y su presion es
es adecuado para todas las potable a la temperatura y presion requeridas en las a la temperatura residn reaueridas en el adecuado para todas las operaciones.
2.1.3 |operaciones. (numeral 3.2 del diferentes actividades que se realizan en el per yP q [Literal | del articulo 8, Decreto 3075
. . - , S correspondiente proceso, para efectuar una -
articulo 6, Resolucion 2674 de establecimiento, asi como para una limpieza y limpieza v desinfeccién efectiva de 1997 - Numeral 3.2 del articulo 6,
2013) desinfeccion efectiva. P Y ) Resolucion 2674 de 2013]
Art. 6 Numeral 3.3) Solamente se permite el uso de | Art. 8 Literal ll) Solamente se permite el uso de
agua no potable, cuando la misma no ocasione agua no potable, cuando la misma no ocasione El agua no potable usada para
El agua no potable usada para ) M ) X N R . . e S
-2 A~ riesgos de contaminacién del alimento; como en los | riesgos de contaminacion del alimento; como en actividades indirectas (vapor,
actividades indirectas (vapor, L. - -/ L : DU
. IR casos de generacién de vapor indirecto, lucha contra |los casos de generacion de vapor indirecto, lucha refrigeracidn indirecta, u otras) se
refrigeracion indirecta, u otras) se | ] : o ; ] . o o ;
, incendios, o refrigeracion indirecta. En estos casos, contra incendios, o refrigeracién indirecta. En |transporta por tuberias independientes e
2.1.4 |transporta por tuberias [ . s ] e .
. ) ; e el agua no potable debe distribuirse por un sistema |estos casos, el agua no potable debe distribuirse | identificadas por colores. [Literal ll del
independientes e identificadas por ., . . .
; de tuberias completamente separados e por un sistema de tuberias completamente articulo 8, Decreto 3075 de 1997 -
colores. (numeral 3.3 del articulo |. e ] : . - o ] " .
. identificados por colores, sin que existan conexiones | separados e identificados por colores, sin que | Numeral 3.3 del articulo 6, Resolucion
6, Resolucion 2674 de 2013) o . ) . - o ;
cruzadas ni sifonaje de retroceso con las tuberias de existan conexiones cruzadas ni sifonaje de 2674 de 2013]
agua potable. retroceso con las tuberias de agua potable.

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo B. (continuacién)

ASPECTOS A VERIFICII\R ; ASPECTOS A VERIFICAR
ITEM (CITANDO RESOLUCION RESOLUCION 2674/2013 DECRETO 3075/1997 (CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
2674/2013) COMPLETA)
2.- |[CONDICIONES DE SANEAMIENTO
2.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE
Art. 6 Numerales 3.5) El establecimiento debe
disponer de un tanque de almacenamiento de agua
con capacidad suficiente para un dia de trabajo,
Cuenta con tanque de garantizando la potabilidad de la misma. La .
. L. . . Cuenta con tanque de almacenamiento
almacenamiento de agua, construccion y el material de dicho tanque se . . . .
. ] - . : Art. 8 Literal m) Deben disponer de un tanque de agua, construido con materiales
construido con materiales realizara conforme a lo establecido en las normas . - - : . . -
X ; o . A ] A . de agua con la capacidad suficiente, para resistentes, identificado, esta protegido,
resistentes, identificado, esta sanitarias vigentes y deberd cumplir con los Y - ) L .
. } P 2 ) atender como minimo las necesidades es de capacidad suficiente para un dia
protegido, es de capacidad siguientes requisitos: 3.5.1) Los pisos, paredes y ] f . ) o ]
2.1.5 g f . : ; correspondientes a un dia de produccion. La de trabajo, se limpia y desinfecta
suficiente para un dia de trabajo, |tapas deben estar construidos con materiales que no . - ) . ]
- . ) . L. construccién y el mantenimiento de dicho tanque | peridodicamente y se llevan registros.
se limpia y desinfecta generen sustancias o contaminantes toxicos, deben : ] L :
o ] - se realizar conforme a lo estipulado en las [Literal m del articulo 8, Decreto 3075
periddicamente y se llevan ser resistentes, no porosos, impermeables, no o ) .
; , . - normas sanitarias vigentes. de 1997 - Numeral 3.5 del articulo 6,
registros. (numeral 3.5 del articulo absorbentes y con acabados libres de grietas o Resolucién 2674 de 2013]
6, Resolucion 2674 de 2013) defectos que dificulten la limpieza y desinfeccion.
3.5.2) Debe ser de facil acceso para limpieza y
desinfeccion periddica segun lo establecido en el
plan de saneamiento.
2.2 MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LiQUIDOS
Se dispone de sistema sanitario bedolspoge ae S|Istema Isanl't,arlo
adecuado para la recoleccién, Art. 6 Numeral 4.1) Dispondran de sistemas Art. 8 Literal n) Dispondrén de sistemas t ? e;uato p‘;.ra a reco edccmn,
221 tratamiento y disposicion de sanitarios adecuados para la recoleccidn, el sanitarios adecuados para la recoleccién, el ra_dam:en Olzlit 'SPIOS'E'OF :’agluass
"='7 |aguas residuales. (numeral 4.1 del| tratamiento y la disposicidon de aguas residuales, |tratamiento y la disposicidn de aguas residuales, DFES' :a §S7£ d er1a99n7 _eNarnl‘cu °| 4’1
articulo 6, Resolucion 2674 de aprobadas por la autoridad competente. aprobadas por la autoridad competente. ecre °, e N eral 4.
del articulo 6, Resolucion 2674 de
2013) 20121
El manejo de los residuos liquidos El manejo de los residuos liquidos
dgntro de la pIanFa n('),representa Art. 6 Numeral 4.2) El manejo de residuos liquidos Art. 8 Literalo) El manejo de reS|duqs liquidos | dentro de Ifa plz_ar)ta no representa riesgo
riesgo de contaminacion para los C . dentro del establecimiento debe realizarse de de contaminacion para los productos ni
. _ dentro del establecimiento debe realizarse de P . L7 .
2.2.2 |productos ni para las superficies Lo . 2 . manera que impida la contaminacién del para las superficies en contacto con
. manera que impida la contaminacién del alimento o ) - - . N .
en contacto con éstos. (numeral de las superficies de potencial contacto con este alimento o de las superficies de potencial éstos. [Literal o del articulo 8, Decreto
4.2 del articulo 6, Resolucion 2674 P P ’ contacto con este. 3075 de 1997 - Numeral 4.2 del
de 2013) articulo 6, Resolucion 2674 de 2013]
Art. 7 Numeral 1.4) El sistema de tuberias y d Ar_t. 9 L|te:-al °) El S|_s’tema deltub_e,rlaz YI
- drenajes para la conduccion y recoleccion de las renajes para la conduccion y recoieccion de fas . .
Las trampas de grasas y/o sdlidos ) : aguas residuales, debe tener la capacidad y la |Las trampas de grasas y/o sdlidos (si se
(si se requieren) estan bien aguas re5|dua!es, debe tener‘ l.a capBC|d§d yJa_ pendiente requeridas para permitir una salida r requieren) estan bien ubicadas y
ubicadas y disefiadas ermiten pendiente requeridas para permitir una salida rapida id efectiva de los volimenes maxim disefiadas ermiten su limpieza
2.2.3 -adas y YP y efectiva de los voliumenes maximos generados por pida y a 0s vold S maximos . Y pe P .
su limpieza. (numeral 1.4 del . . } generados por la industria. Los drenajes de piso | [Literal c del articulo 9, Decreto 3075
, - el establecimiento. Los drenajes de piso deben tener . ” e . .
articulo 7, Resolucion 2674 de ] . o B : deben tener la debida proteccion con rejillas y, si| de 1997 - Numeral 1.4 del articulo 7,
2013) la debida proteccion con rejillas y si Se requieren se requieren trampas adecuadas para grasas y Resolucion 2674 de 2013]
trampas adecuadas para grasas y/o sdélidos, deben 5lid taran disefadas de form
estar disefiadas de forma que permitan su limpieza. solidos, estaran disenadas de forma que
permitan su limpieza.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo B. (continuacién)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.3

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS (BASURAS)

2.3.1

Existe programa, procedimientos
sobre manejo y disposicion de los
residuos solidos, se ejecutan
conforme a lo previsto y se llevan
los registros. (numeral 2 del
articulo 26, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 26 Numeral 2) Desechos sdélidos. Debe
contarse con la infraestructura, elementos, areas,
recursos y procedimientos que garanticen una
eficiente labor de recoleccién, conduccién, manejo,
almacenamiento interno, clasificacion, transporte y
disposicion final de los desechos sdlidos, lo cual
tendra que hacerse observando las normas de
higiene y salud ocupacional establecidas con el
propdsito de evitar la contaminacién de los
alimentos, areas, dependencias y equipos, y el
deterioro del medio ambiente.

Art. 29 Numeral b) En cuanto a los desechos
sélidos (basuras) debe contarse con las
instalaciones, elementos, areas, recursos y
procedimientos que garanticen una eficiente
labor de recoleccién, conduccién, manejo,
almacenamiento interno, clasificacion, transporte
y disposicion, lo cual tendrd que hacerse
observando las normas de higiene y salud
ocupacional establecidas con el propdsito de
evitar la contaminacion de los alimentos, reas,
dependencias y equipos o el deterioro del medio
ambiente.

Existe programa, procedimientos sobre
manejo y disposicién de los residuos
soélidos, se ejecutan conforme a lo
previsto y se llevan los registros.
[Literal b del articulo 29, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 2 del articulo 26,
Resoluciéon 2674 de 2013]

2.3.2

Existen suficientes, adecuados,
bien ubicados e identificados
recipientes para la recoleccion
interna de los residuos soélidos o
basuras y no presentan riesgo
para la contaminacion del
alimento y del ambiente.
(numeral 5.1 del articulo 6,
Resolucion 2674 de 2013)

Art. 6 Numeral 5.1) Los residuos sdlidos que se
generen deben ser ubicados de manera tal que no
representen riesgo de contaminacion al alimento, a
los ambientes o superficies de potencial contacto

con este.

Art. 8 Literal q) El establecimiento debe
disponer de recipientes, locales e instalaciones
apropiadas para la recoleccién y almacenamiento
de los residuos sdlidos, conforme a lo estipulado
en las normas sanitarias vigentes. Cuando se
generen residuos organicos de facil
descomposicion se debe disponer de cuartos
refrigerados para el manejo previo a su
disposicién final.

Existen suficientes, adecuados, bien
ubicados e identificados recipientes para
la recoleccidn interna de los residuos
sdlidos o basuras y no presentan riesgo
para la contaminacién del alimento y del
ambiente. [Literal q del articulo 8,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 5.1
del articulo 6, Resolucion 2674 de
2013]

2.3.3

Son removidas las basuras con la
frecuencia necesaria para evitar
generacion de olores, molestias
sanitarias, proliferacion de plagas.
(numerales 5.2 y 5.3 del articulo
6, Resolucion 2674 de 2013)

Art. 6 Numerales 5.2) Los residuos solidos deben
ser removidos frecuentemente de las areas de
produccion y disponerse de manera que se elimine la
generacion de malos olores, el refugio y alimento de
animales y plagas y que no contribuya de otra forma
al deterioro ambiental. 5.3) El establecimiento
debe estar dotado de un sistema de recoleccion y
almacenamiento de residuos sélidos que impida el
acceso y proliferacion de insectos, roedores y otras
plagas, el cual debe cumplir con las normas
sanitarias vigentes.

Art. 8 Literal p) Los residuos solidos deben ser
removidos frecuentemente de las areas de
produccién y disponerse de manera que se

elimine la generacion de malos olores, el refugio
y alimento de animales y plagas y que no

contribuya de otra forma al deterioro ambiental.

Son removidas las basuras con la
frecuencia necesaria para evitar
generacion de olores, molestias
sanitarias, proliferacion de plagas.
[Literal p del articulo 8, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 5.2y 5.3 del
articulo 6, Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo B. (continuacién)

ASPECTOS A VERIFICAR . ASPECTOS A VERIFICAR
ITEM (CITANDO RESOLUCION RESOLUCION 2674/2013 DECRETO 3075/1997 (CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
2674/2013) COMPLETA)
2.- (CONDICIONES DE SANEAMIENTO
2.3 MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS (BASURAS)
Art. 6 Numerales 5.3)_ El estableumlent_q debe Art. 8 Literal q) El establecimiento debe
estar dotado de un sistema de recoleccién y . - ) .
: ) ™, A disponer de recipientes, locales e instalaciones
almacenamiento de residuos solidos que impida el . - -
. 2 ) apropiadas para la recoleccion y almacenamiento
! . . acceso y proliferacion de insectos, roedores y otras : . ]
Existe local o instalacion ) de los residuos sélidos, conforme a lo estipulado . ) - )
] ] plagas, el cual debe cumplir con las normas o . Existe local o instalacion destinada
destinada exclusivamente para el 2 - en las normas sanitarias vigentes. Cuando se : L
L ] sanitarias vigentes. 5.4) Cuando se generen . o P exclusivamente para el depodsito
deposito temporal de los residuos : - L T generen residuos organicos de facil . -
1 - residuos organicos de facil descomposicion y no se . ] temporal de los residuos solidos (cuarto
solidos (cuarto refrigerado de ) . o descomposicidn se debe disponer de cuartos ) A
! disponga de un mecanismo adecuado de evacuacién - . ] refrigerado de requerirse),
requerirse), adecuadamente NP - ’ refrigerados para el manejo previo a su : : fa
’ - i ] periodica se debe disponer de cuartos refrigerados . A, N adecuadamente ubicado, identificado,
ubicado, identificado, protegido . . . o disposicion final.  Art. 29 Literal b) En cuanto R . X
X . para el manejo previo a su disposicion final. Art. 26 - protegido (contra la lluvia y el libre
(contra la lluvia y el libre acceso - a los desechos solidos (basuras) debe contarse ) P
2.3.4 ) P Numeral 2) Debe contarse con la infraestructura, ) . . acceso de plagas, animales domeésticos y
de plagas, animales domésticos y . L con las instalaciones, elementos, areas, recursos X
) elementos, areas, recursos y procedimientos que L . _ personal no autorizado) y en perfecto
personal no autorizado) y en : . . y procedimientos que garanticen una eficiente L .
garanticen una eficiente labor de recoleccion, S/ L. - estado de mantenimiento. [Literal q del
perfecto estado de - . X ] labor de recoleccién, conduccién, manejo, . " .
e conduccién, manejo, almacenamiento interno, - . e articulo 8 - literal b del articulo 29,
mantenimiento. (numerales 5.3 y e ) [ almacenamiento intemno, clasificacion, transporte
; clasificacion, transporte y disposicion final de los ) s . Decreto 3075 de 1997 - Numeral 5.3y
5.4 del articulo 6 - numeral 2 del - . y disposicién, lo cual tendra que hacerse .
, L desechos sdlidos, lo cual tendrad que hacerse L 5.4 del articulo 6 , numeral 2 del
articulo 26, Resolucion 2674 de L observando las normas de higiene y salud - e
observando las normas de higiene y salud . . L articulo 26, Resolucion 2674 de 2013]
2013) : . L . ocupacional establecidas con el propdsito de
ocupacional establecidas con el propdsito de evitar . ) . ) .
X ) . Y evitar la contaminacién de los alimentos, areas,
la contaminacion de los alimentos, areas, . . . :
) . : . dependencias y equipos o el deterioro del medio
dependencias y equipos, y el deterioro del medio ]
! ambiente.
ambiente.
De generarse residuos peligrosos, . .
De generarse residuos peligrosos, la
la planta cuenta con los - .
mecanismos requeridos para Art. 6 Numeral 5.5.) Aquellos establecimientos que planta cuenta con los mecanismos
2.3.5 maneio v dis o?;icién (n%meral generen residuos peligrosos deben cumplir con la - requeridos para manejo y disposicion.
5.5 de]:I ayrt|’cu'|)o 5 Re.solucién 2674 reglamentacion sanitaria vigente. [Numeral 5.5 del articulo 6, Resolucién
dé 2013) ! 2674 de 2013]
24 CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)
EX|ste, programa y procedimientos Art. 26 Numeral 3) Control de plagas. Las plagas Art. 29 Literal c) Programa de Contrgl de Plagas: Ex!s_te programa y procec_j|nj|entos
especificos para el : Las plagas entendidas como artropodos y especificos para el establecimiento, para
e deben ser objeto de un programa de control A ; B
establecimiento, para el control e ; roedores deberan ser objeto de un programa de el control integrado de plagas con
) especifico, el cual debe involucrar el concepto de e ) : .
integrado de plagas con enfoque . L P control especifico, el cual debe involucrar un enfoque preventivo, se ejecutan
2.4.1 } ; control integral, apelando a la aplicacién armdnica . .
preventivo, se ejecutan conforme . : . concepto de control integral, esto apelando a la conforme a lo previsto y se llevan los
. de las diferentes medidas de control conocidas, con L P K - X . .
a lo previsto y se llevan los especial énfasis en las radicales v de orden aplicacion armonica de las diferentes medidas de registros. [Literal c del articulo 29,
registros. (numeral 3 del articulo P reventivo Y control conocidas, con especial énfasis en las |Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3 del
26, Resolucién 2674 de 2013) P ’ radicales y de orden preventivo. articulo 26, Resoluciéon 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo B. (continuacién)

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

ITEM

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.4

CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)

No hay evidencia o huellas de la
presencia o dafios de plagas.
(numeral 3 del articulo 26,
Resolucion 2674 de 2013)

2.4.2%

Art. 26 Numeral 3) Control de plagas. Las plagas
deben ser objeto de un programa de control
especifico, el cual debe involucrar el concepto de
control integral, apelando a la aplicacién armodnica
de las diferentes medidas de control conocidas, con
especial énfasis en las radicales y de orden
preventivo.

Art. 29 Literal c) Programa de Control de Plagas:
Las plagas entendidas como artrépodos y
roedores deberan ser objeto de un programa de
control especifico, el cual debe involucrar un
concepto de control integral, esto apelando a la
aplicacién armdnica de las diferentes medidas de
control conocidas, con especial énfasis en las
radicales y de orden preventivo.

No hay evidencia o huellas de la
presencia o dafios de plagas. [Literalc
del articulo 29, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 3 del articulo 26, Resolucion

2674 de 2013]

Existen dispositivos en buen
estado y bien ubicados, como
medidas de control integral de
plagas (electrocutadores, rejillas,
coladeras, trampas, cebos, etc.).
(numeral 3 del articulo 26,
Resolucion 2674 de 2013)

2.4.3

Art. 26 Numeral 3) Control de plagas. Las plagas
deben ser objeto de un programa de control
especifico, el cual debe involucrar el concepto de
control integral, apelando a la aplicacién armdnica
de las diferentes medidas de control conocidas, con
especial énfasis en las radicales y de orden
preventivo.

Art. 29 Literal c) Programa de Control de Plagas:
Las plagas entendidas como artrépodos y
roedores deberan ser objeto de un programa de
control especifico, el cual debe involucrar un
concepto de control integral, esto apelando a la
aplicacién armdnica de las diferentes medidas de
control conocidas, con especial énfasis en las
radicales y de orden preventivo.

Existen dispositivos en buen estado y
bien ubicados, como medidas de control
integral de plagas (electrocutadores,
rejillas, coladeras, trampas, cebos, etc.).
[Literal c del articulo 29, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 3 del articulo 26,
Resolucién 2674 de 2013]

Los productos utilizados se
encuentran rotulados y se
almacenan en un sitio alejado,
protegidos, bajo llave y se
encuentran debidamente
identificados. (numeral 7 del
articulo 28, Resolucion 2674 de
2013)

2.4.4

Art. 28 Numeral 7) Los plaguicidas, detergentes,
desinfectantes y otras sustancias peligrosas que por
necesidades de uso se encuentren dentro de la
fabrica, deben etiquetarse adecuadamente con un
rétulo en que se informe sobre su toxicidad y
empleo. Estos productos deben almacenarse en
areas independientes con separacion fisica y su
manipulacion soélo podra hacerla el personal idéneo,
evitando la contaminacion de otros productos. Estas
areas deben estar debidamente identificadas,
organizadas, sefializadas y aireadas.

Art. 31 Literal g) Los plaguicidas, detergentes ,
desinfectantes y otras sustancias peligrosas que
por necesidades de uso se encuentren dentro de
la fabrica, deben etiquetarse adecuadamente con
un rotulo en que se informe sobre su toxicidad y
empleo. Estos productos deben almacenarse en
reas o estantes especialmente destinados para
este fin y su manipulacién sélo podra hacerla el
personal idéneo, evitando la contaminacion de
otros productos.

Los productos utilizados se encuentran
rotulados y se almacenan en un sitio
alejado, protegidos, bajo llave y se

encuentran debidamente identificados.

[Literal g del articulo 31, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 7 del articulo 28,
Resolucion 2674 de 2013]

2.5 |LIMPIEZA Y DESINFECCION

Existe programa y procedimientos
especificos para el
establecimiento, para limpieza y
desinfeccion de las diferentes
areas de la planta, equipos,
superficies, manipuladores.
(numeral 1 del articulo 26,
Resolucion 2674 de 2013)

2.5.1

Art. 26 Numeral 1) Limpieza y desinfeccion. Los
procedimientos de limpieza y desinfeccion deben
satisfacer las necesidades particulares del proceso y
del producto de que se trate. Cada establecimiento
debe tener por escrito todos los procedimientos,
incluyendo los agentes y sustancias utilizadas, asi
como las concentraciones o formas de uso, tiempos
de contacto y los equipos e implementos requeridos
para efectuar las operaciones y periodicidad de
limpieza y desinfeccion.

Art. 29 Literal a) Programa de Limpieza y
desinfeccion: Los procedimientos de limpieza y
desinfeccién deben satisfacer las necesidades

particulares del proceso y del producto de que se
trate. Cada establecimiento debe tener por
escrito todos los procedimientos, incluyendo los
agentes y sustancias utilizadas asi como las
concentraciones o formas de uso y los equipos e
implementos requeridos para efectuar las
operaciones y periodicidad de limpieza y
desinfeccion.

Existe programa y procedimientos
especificos para el establecimiento, para
limpieza y desinfeccidn de las diferentes
areas de la planta, equipos, superficies,

manipuladores. [Literal a del articulo
29, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 1
del articulo 26, Resolucion 2674 de
2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo B. (continuacién)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

2.-

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.5

LIMPIEZA Y DESINFECCION

2.5.2

Se realiza inspeccion, limpieza y
desinfeccion periddica de las
diferentes areas, equipos,
superficies, utensilios,
manipuladores y se llevan los
registros. (numeral 1 del articulo
26, Resolucion 2674 de 2013)

Art. 26 Numeral 1) Limpieza y desinfeccion. Los
procedimientos de limpieza y desinfeccion deben
satisfacer las necesidades particulares del proceso y
del producto de que se trate. Cada establecimiento
debe tener por escrito todos los procedimientos,
incluyendo los agentes y sustancias utilizadas, asi
como las concentraciones o formas de uso, tiempos
de contacto y los equipos e implementos requeridos
para efectuar las operaciones y periodicidad de
limpieza y desinfeccion.

Art. 29 Literal a) Programa de Limpieza y
desinfeccion: Los procedimientos de limpieza y
desinfeccion deben satisfacer las necesidades

particulares del proceso y del producto de que se
trate. Cada establecimiento debe tener por
escrito todos los procedimientos, incluyendo los
agentes y sustancias utilizadas asi como las
concentraciones o formas de uso y los equipos e
implementos requeridos para efectuar las
operaciones y periodicidad de limpieza y
desinfeccion.

Se realiza inspeccion, limpieza y
desinfeccion periddica de las diferentes
areas, equipos, superficies, utensilios,
manipuladores y se llevan los registros.
[Literal a del articulo 29, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 1 del articulo 26,

Resolucion 2674 de 2013]

2.5.3

Se tienen claramente definidos los
productos utilizados: fichas
técnicas, concentraciones, empleo
y periodicidad de la limpieza y
desinfeccion. (numeral 1 del
articulo 26, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 26 Numeral 1) Limpieza y desinfeccion. Los
procedimientos de limpieza y desinfeccion deben
satisfacer las necesidades particulares del proceso y
del producto de que se trate. Cada establecimiento
debe tener por escrito todos los procedimientos,
incluyendo los agentes y sustancias utilizadas, asi
como las concentraciones o formas de uso, tiempos
de contacto y los equipos e implementos requeridos
para efectuar las operaciones y periodicidad de
limpieza y desinfeccidn.

Art. 29 Literal a) Programa de Limpieza y
desinfeccién: Los procedimientos de limpieza y
desinfeccion deben satisfacer las necesidades

particulares del proceso y del producto de que se
trate. Cada establecimiento debe tener por
escrito todos los procedimientos, incluyendo los
agentes y sustancias utilizadas asi como las
concentraciones o formas de uso y los equipos e
implementos requeridos para efectuar las
operaciones y periodicidad de limpieza y
desinfeccion.

Se tienen claramente definidos los
productos utilizados: fichas técnicas,
concentraciones, empleo y periodicidad
de la limpieza y desinfeccién. [Literal a
del articulo 29, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 1 del articulo 26, Resolucion
2674 de 2013]

2.5.4

Los productos utilizados se
almacenan en un sitio adecuado,
ventilado, identificado, protegido
y bajo llave y se encuentran
debidamente rotulados,
organizados y clasificados.
(Resolucion numeral 7 del articulo
28, Resolucion 2674 de 2013)

Art. 28 Numeral 7) Los plaguicidas, detergentes,
desinfectantes y otras sustancias peligrosas que por
necesidades de uso se encuentren dentro de la
fabrica, deben etiquetarse adecuadamente con un
rétulo en que se informe sobre su toxicidad y
empleo. Estos productos deben almacenarse en
areas independientes con separacidn fisica y su
manipulacion sélo podra hacerla el personal idéneo,
evitando la contaminacion de otros productos. Estas
areas deben estar debidamente identificadas,
organizadas, senalizadas y aireadas.

Art. 31 Literal g) Los plaguicidas, detergentes ,
desinfectantes y otras sustancias peligrosas que
por necesidades de uso se encuentren dentro de
la fabrica, deben etiquetarse adecuadamente con
un rétulo en que se informe sobre su toxicidad y
empleo. Estos productos deben almacenarse en
reas o estantes especialmente destinados para
este fin y su manipulacién sélo podra hacerla el
personal idéneo, evitando la contaminacion de
otros productos.

Los productos utilizados se almacenan
en un sitio adecuado, ventilado,
identificado, protegido y bajo llave y se
encuentran debidamente rotulados,
organizados vy clasificados. [Literal g del
articulo 31, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 7 del articulo 28, Resolucién
2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo B. (continuacién)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.5

LIMPIEZA Y DESINFECCION

2.5.5

Se dispone de sistemas
adecuados para la limpieza y
desinfeccion de equipos y
utensilios. (numeral 6.5 del
articulo 6, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 6 Numeral 6.5) Cuando se requiera, las areas
de elaboracién deben disponer de sistemas
adecuados para la limpieza y desinfeccién de
equipos y utensilios de trabajo. Estos sistemas
deben construirse con materiales resistentes al uso
y corrosion, de facil limpieza y provistos con
suficiente agua fria y/o caliente a temperatura no
inferior a 80°C.

Art. 8 Literal v) Cuando lo requieran, deben
disponer en las areas de elaboracion de
instalaciones adecuadas para la limpieza y
desinfeccion de los equipos y utensilios de
trabajo. Estas instalaciones deben construirse
con materiales resistentes al usoy a la
corrosién, de facil limpieza y provistas con
suficiente agua fria y caliente, a temperatura ni
inferior a 80°C.

Se dispone de sistemas adecuados para
la limpieza y desinfeccion de equipos y
utensilios. [Literal v del articulo 8,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 6.5
del articulo 6, Resolucion 2674 de
2013]

2.6

INSTALACIONES SANITARIAS

2.6.1*

La planta cuenta con servicios
sanitarios bien ubicados, en
cantidad suficiente, separados por
género, en buen estado, en
funcionamiento (lavamanos,
inodoros), dotados con los
elementos para la higiene
personal (jabdn desinfectante,
toallas desechables o secador
eléctrico, papel higiénico, caneca
con tapa, etc.) y se encuentran
limpios. (numerales 6.1 y 6.2 del
articulo 6, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 6 Numerales 6.1) Deben disponer de
instalaciones sanitarias en cantidad suficiente tales
como servicios sanitarios y vestidores,
independientes para hombres y mujeres, separados
de las areas de elaboracion. Para el caso de
microempresas que tienen un reducido nimero de
operarios (no mas de 6 operarios), se podra disponer
de un bafo para el servicio de hombres y mujeres.
6.2) Los servicios sanitarios deben mantenerse
limpios y proveerse de los recursos requeridos para
la higiene personal, tales como pero sin limitarse a:
papel higiénico, dispensador de jabon,
desinfectante, implementos desechables o equipos
automaticos para el secado de las manos y
papeleras de accionamiento indirecto o no manual.

Art. 8 Literales r) Deben disponer de
instalaciones sanitarias en cantidad suficiente
tales como servicios sanitarios y vestideros,
independientes para hombres y mujeres,
separados de la areas de elaboracion y
suficientemente dotados para facilitar la higiene
del personal. s) Los servicios sanitarios deben
mantenerse limpios y proveerse de los recursos
requeridos para la higiene personal, tales como:
papel higiénico, dispensador de jabon,
implementos desechables o equipos automaticos
para el secado de las manos y papeleras.

La planta cuenta con servicios sanitarios
bien ubicados, en cantidad suficiente,
separados por género, en buen estado,
en funcionamiento (lavamanos,
inodoros), dotados con los elementos
para la higiene personal (jabén
desinfectante, toallas desechables o
secador eléctrico, papel higiénico,
caneca con tapa, etc.) y se encuentran
limpios. [Literales ry s del articulo 8,
Decreto 3075 de 1997 - Numerales
6.1y 6.2 del articulo 6, Resolucién
2674 de 2013]

2.6.2

Existen vestieres en nimero
suficiente, separados por género,
ventilados, en buen estado,
alejados del area de proceso,
dotados de casilleros (lockers)
individuales, ventilados, en buen
estado, de tamafio adecuado y
destinados exclusivamente para
su propdsito. (numeral 6.1 del
articulo 6, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 6 Numeral 6.1) Deben disponer de
instalaciones sanitarias en cantidad suficiente tales
como servicios sanitarios y vestidores,
independientes para hombres y mujeres, separados
de las areas de elaboracion. Para el caso de
microempresas que tienen un reducido nimero de
operarios (no mas de 6 operarios), se podra disponer
de un bafo para el servicio de hombres y mujeres.

Art. 8 Literalr) Deben disponer de instalaciones
sanitarias en cantidad suficiente tales como
servicios sanitarios y vestideros, independientes
para hombres y mujeres, separados de la areas
de elaboracién y suficientemente dotados para
facilitar la higiene del personal.

Existen vestieres en niumero suficiente,
separados por género, ventilados, en
buen estado, alejados del area de
proceso, dotados de casilleros (lockers)
individuales, ventilados, en buen estado,
de tamano adecuado y destinados
exclusivamente para su proposito.
[Literal r del articulo 8, Decreto 3075
de 1997 - Numerales 6.1 del articulo
6, Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo B. (continuacién)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

2.-

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.6

INSTALACIONES SANITARIAS

2.6.3

La planta cuenta con lavamanos
de accionamiento no manual
dotado con dispensador de jabdn
desinfectante, implementos
desechables o equipos
automaticos para el secado de
manos, en las areas de
elaboracion o proéximos a éstas,
exclusivos para este proposito.
(numeral 6.3 del articulo 6,
Resolucidon 2674 de 2013)

Art. 6 Numeral 6.3) Se deben instalar lavamanos
con grifos de accionamiento no manual dotados con
dispensador de jabon desinfectante, implementos

desechables o equipos automaticos para el secado
de manos, en las areas de elaboracidén o proximos a
estas para la higiene del personal que participe en
la manipulacién de los alimentos y para facilitar la
supervision de estas practicas. Estas areas deben

ser de uso exclusivo para este proposito.

Art. 8 Literal u) Los grifos, en lo posible , no
deben requerir accionamiento manual. En las
proximidades de los lavamanos se deben colocar
avisos o advertencias al personal sobre la
necesidad de lavarse las manos luego de usar
los servicios sanitarios, después de cualquier
cambio de actividad y antes de iniciar las labores
de produccion.

La planta cuenta con lavamanos de
accionamiento no manual dotado con
dispensador de jabon desinfectante,
implementos desechables o equipos
automaticos para el secado de manos,
en las dreas de elaboracion o préximos a
éstas, exclusivos para este propdsito.
[Literal u del articulo 8, Decreto 3075
de 1997 - Numerales 6.3 del articulo
6, Resolucion 2674 de 2013]

2.6.4

De ser requerido la planta cuenta
con filtro sanitario (lava botas,
pediluvio, estacion de limpieza y
desinfeccion de calzado, etc.) a la
entrada de la sala de proceso,
bien ubicados, dotados, y con la
concentracion de desinfectante
requerida. (numeral 6 del articulo
20, Resolucion 2674 de 2013)

Art. 20 Numeral 6) Cuando sea requerido, se deben
implementar filtros sanitarios (lava botas, pediluvios
o instalaciones para limpieza y desinfeccion de
calzado, lava manos de accionamiento no manual y
toallas desechables o secador de manos,
aspiradoras de polvo y contaminacion, etc.),
debidamente dotados y provistos de sustancias
desinfectantes en cantidad suficiente para impedir el
paso de contaminacion de unas zonas a otras. En
cualquier caso, se debe garantizar la limpieza y
desinfeccion de manos de los operarios al ingreso de
la sala de proceso o de manipulacién de los
productos.

De ser requerido la planta cuenta con
filtro sanitario (lava botas, pediluvio,
estacion de limpieza y desinfeccidn de
calzado, etc.) a la entrada de la sala de
proceso, bien ubicados, dotados, y con
la concentracidon de desinfectante
requerida. [Numeral 6 del articulo 20,
Resoluciéon 2674 de 2013]

2.6.5

Son apropiados los avisos alusivos
a la necesidad de lavarse las
manos después de ir al bafio o de
cualquier cambio de actividad y a
practicas higiénicas. (numeral 6.4
del articulo 6, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 6 Numeral 6.4) En las proximidades de los
lavamanos se deben colocar avisos o advertencias al
personal sobre la necesidad de lavarse las manos
luego de usar los servicios sanitarios, después de
cualquier cambio de actividad y antes de iniciar las
labores de produccion.

Art. 8 Literal u) Los grifos, en lo posible , no
deben requerir accionamiento manual. En las
proximidades de los lavamanos se deben colocar
avisos o advertencias al personal sobre la
necesidad de lavarse las manos luego de usar
los servicios sanitarios, después de cualquier
cambio de actividad y antes de iniciar las labores
de produccién.

Son apropiados los avisos alusivos a la
necesidad de lavarse las manos después
de ir al bafio o de cualquier cambio de
actividad y a practicas higiénicas.
[Literal u del articulo 8, Decreto 3075
de 1997 - Numerales 6.4 del articulo
6, Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo B. (continuacién)

ASPECTOS A VERIFICII\R . ASPECTOS A VERIFICAR
ITEM (CITANDO RESOLUCION RESOLUCION 2674/2013 DECRETO 3075/1997 (CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
2674/2013) COMPLETA)
3.- PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
3.1 [PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION
Art.11 Numerales 1) Contar con una certificacion
médica en la cual conste la aptitud o no para la
manipulacién de alimentos. La empresa debe tomar
las medidas correspondientes para que al personal
manipulador de alimentos se le practique un
reconocimiento médico, por lo menos una vez al afio.
2) Debe efectuarse un reconocimiento médico cada Art 13 Literal a) El personal manipulador de
vez que se considere necesario por razones clinicas y alimentos debe haber pasado por un
. epidemioldgicas, especialmente después de una reconocimiento médico antes de desempefiar ’ .
Se realiza control y ! . . ) . L. PR Se realiza control y reconocimiento
o Fo ausencia del trabajo motivada por una infeccion que esta funcién. Asi mismo, deber efectuarse un . . :
reconocimiento médico a . . A P medico a manipuladores y operarios
. ) pudiera dejar secuelas capaces de provocar reconocimiento médico cada vez que se P g .
manipuladores y operarios ) 2 ) ) ; ) S (certificado médico de aptitud para
S L ] contaminacion de los alimentos que se manipulen. considere necesario por razones clinicas y ) .
(certificado médico de aptitud . 7 . Y . . manipular alimentos), por lo menos 1
. . Dependiendo de la valoracién efectuada por el epidemioldgicas, especialmente después de una ~ )
para manipular alimentos), por lo Ju ; . ] - - : " vez al afio y cuando se considere
3.1.1 = meédico, se deben realizar las pruebas de laboratorio | ausencia del trabajo motivada por una infeccién ) P
menos 1 vez al afio y cuando se . ; : ; - necesario por razones clinicas y
: . clinico u otras que resulten necesarias, registrando | que pudiera dejar secuelas capaces de provocar . . N Y
considere necesario por razones . . ) 0 : epidemioldgicas. [Literal a del articulo
, . S las medidas correctivas y preventivas tomadas con contaminacién de los alimentos que se
clinicas y epidemioldgicas. . - ) . L. . ) L - 13, Decreto 3075 de 1997 -
, = el fin de mitigar la posible contaminacién del manipulen. La direccion de la empresa tomar las .
(articulo 11, Resolucidon 2674 de I | : ) | | Numerales 1 al 4 del articulo 11,
2013) alimento que pueda generarse por el estado de medidas correspondientes para que al persona Resolucién 2674 de 2013]
salud del personal manipulador. 3) En todos los manipulador de alimentos se le practique un
casos, como resultado de la valoracion médica se reconocimiento medico, por lo menos una vez al
debe expedir un certificado en el cual conste la afio.
aptitud o no para la manipulacién de alimentos. 4)
La empresa debe garantizar el cumplimiento y
seguimiento a los tratamientos ordenados por el
médico. Una vez finalizado el tratamiento, el médico
debe expedir un certificado en el cual conste la
aptitud o no para la manipulacion de alimentos.
Art.14 Numgra_l 2) Usar ve‘s_tlme.znta de trabajo que Art. 15 Literal b) Usar vestimenta de trabajo
cumpla los siguientes requisitos: De color claro que lal A isitos: D |
T X . . Lo . . que cumpla los siguientes requisitos: De color
permita visualizar facilmente su limpieza; con cierres dlaro gue permita visualizar facilmente su
Todos los empleados que o cremalleras y/o broches en lugar de botones u . q per
. - ) : .. | limpieza; con cierres o cremalleras y /o broches .
manipulan los alimentos llevan otros accesorios que puedan caer en el alimento; sin en lugar de botones U otros accesoros que Todos los empleados que manipulan los
uniforme adecuado de color claro y| bolsillos ubicados por encima de la cintura; cuando uegan caer en el alimento: sin bolsillco]s alimentos llevan uniforme adecuado de
limpio y calzado cerrado de se utiliza delantal, este debe permanecer atado al ub?cados or encima de la cim’:ura' cuando se color claro y limpio y calzado cerrado de
material resistente e impermeable | cuerpo en forma segura para evitar la contaminacion e P ! material resistente e impermeable y
. ) . . utiliza delantal , este debe permanecer atado al A
y estan dotados con los del alimento y accidentes de trabajo. La empresa CUerpo en forma sequra para evitar la estan dotados con los elementos de
3.1.2 |elementos de proteccion sera responsable de una dotacidon de vestimenta de contamipnacién del aIirT?entop accidentes de proteccion requeridos (gafas, guantes de
requeridos (gafas, guantes de trabajo en nimero suficiente para el personal trabaio. La empresa serd resyonsable de una acero, chaquetas, botas, etc.) y los
acero, chaquetas, botas, etc.) y manipulador, con el propdsito de facilitar el cambio dotachér.1 de ve.ftimenta de trsba'o en ndmero mismos son de material sanitario.
los mismos son de material de indumentaria el cual serd consistente con el tipo L a) [Literales b y f del articulo 15, Decreto
- : L A suficiente para el personal manipulador, con el
sanitario. (numerales 2 y 9 del de trabajo que desarrolla. En ningun caso se podran rondsito de facilitar el cambio de indumentaria 3075 de 1997 - Numerales 2y 9 del
articulo 14, Resolucion 2674 de aceptar colores grises o aquellos que impidan prop . ) ) . articulo 14, Resoluciéon 2674 de 2013]
- ) 2 L7 el cual sera consistente con el tipo de trabajo
2013) evidenciar su limpieza, en la dotacién de los que desarrolla . f) Usar calzado cerrado, de
] - . ,
manipuladores _de allr_nentos. 9) Usar calzado material resistente e impermeable y de tacén
cerrado, de material resistente e impermeable y de baio
tacén bajo. JO-

Fuente: Elaboracién propia.

87




Anexo B. (continuacién)

ASPECTOS A VERIFICI’\R . ASPECTOS A VERIFICAR
ITEM (CITANDO RESOLUCION RESOLUCION 2674/2013 DECRETO 3075/1997 (CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
2674/2013) COMPLETA)
3.- PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
3.1 |PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION
Los manlpula,do_res y operarios no | . 44 Numeral 3) El manipulador de alimentos no Los mqnlpuladores y operarios no salen
3.1.3 salen de la fabrica con el odra salir e inaresar al establecimiento con la B de la fabrica con el uniforme. [Numeral
"7~ |uniforme. (numeral 3 del articulo P vesgtimenta de trabaio 3 del articulo 14, Resoluciéon 2674 de
14, Resolucion 2674 de 2013) JO- 2013]
Art.14 Numeral 4) Lavarse las manos con agua y | Art. 15 Literal c) Lavarse las manos con agua y
jabon desinfectante, antes de comenzar su trabajo, | jabdn, antes de comenzar su trabajo, cada vez .
. . - . : . Los manipuladores se lavan y
Los manipuladores se lavan y cada vez que salga y regrese al area asignada y que salga y regrese al area asignada y después .
. . ] X X ) : X . f desinfectan las manos (hasta el codo)
desinfectan las manos (hasta el después de manipular cualquier material u objeto de manipular cualquier material u objeto que :
. - . ] 2 . . ) 2 cada vez que sea necesario y cuando
codo) cada vez que sea necesario | que pudiese representar un riesgo de contaminaciéon | pudiese representar un riesgo de contaminacion - ) : L .
. - . . : ) ) . . - ) : existe riesgo de contaminacion cruzada
y cuando existe riesgo de para el alimento. Serd obligatorio realizar la para el alimento. Serd obligatorio realizar la ;
R . L. : . L. : en las diferentes etapas del proceso.
3.1.4 |contaminacidn cruzada en las desinfeccidn de las manos cuando los riesgos desinfeccidn de las manos cuando los riesgos - L "
: ; P - P [Literal c del articulo 15 y literal c del
diferentes etapas del proceso. asociados con la etapa del proceso asi lo justifiquen. asociados con la etapa del proceso asi lo p
, - : A N . articulo 20, Decreto 3075 de 1997 -
(numeral 4 Articulo 14 - numeral 3 Art. 20 Numeral 3) Cuando exista el riesgo de justifiquen. Art. 20 Literal c) Cuando exista el .
, . X s - : h ) : Numeral 4 del articulo 14 y numeral 3
del articulo 18, Resolucion 2674 contaminacién en las diversas fases del proceso de riesgo de contaminacion en las diversas . .
s . ; PR del articulo 20 Resoluciéon 2674 de
de 2013) fabricacion, el personal manipulador debe lavarse las operaciones del proceso de fabricacion, el 2013]
manos entre una y otra operacidn en el proceso de | personal debera lavarse las manos entre una y
elaboracion. otra manipulacion de alimentos.
Art.14 Numerales 5) Mantener el cabello recogido
y cubierto totalmente mediante malla, gorro u otro
El personal que manipula medio efectivo y en caso de llevar barba, bigote o
P qu P patillas se debe usar cubiertas para estas. No se |Art. 15 Literald) Mantener el cabello recogido y El personal que manipula alimentos
alimentos utiliza mallas para . P ; X ) b .
- permite el uso de maquillaje. 6) Dependiendo del |cubierto totalmente mediante malla, gorro u otro utiliza mallas para recubrir cabello,
recubrir cabello, tapabocas y ; A ) - -
riesgo de contaminacion asociado con el proceso o |[medio efectivo. Se debe usar protector de boca y| tapabocas y protectores de barba de
protectores de barba de forma L. . ) : : -
preparacién, sera obligatorio el uso de tapabocas |en caso de llevar barba, bigote o patillas anchas forma adecuada y permanente (de
3.1.5 |adecuada y permanente (de ) ) . ) - S
: desechables cubriendo nariz y boca mientras se se debe usar cubiertas para estas. h) acuerdo al riesgo) y no usa maquillaje.
acuerdo al riesgo) y no usa ) - } : ; ) S . B
s manipula el alimento. Es necesario evaluar sobre Dependiendo del riesgo de contaminacién [Literales d y h del articulo 15, Decreto
magquillaje. (numerales 5y 6 del X : p g ) )
, L) todo el riesgo asociado a un alimento de mayor y |asociado con el proceso ser obligatorio el uso de | 3075 de 1997 - Numerales 5y 6 del
articulo 14, Resolucién 2674 de . h - ; . . ) . .
2013) riesgo medio en salud publica en las etapas finales tapabocas mientras se manipula el alimento. articulo 14, Resolucion 2674 de 2013]
de elaboracién o manipulacion del mismo, cuando
este se encuentra listo para el consumo y puede
estar expuesto a posible contaminacién.
R Art.14 Numeral 7) Mantener las uias cortas, Art. 15 Literales e) Mantener las ufias cortas, N .
Las manos se encuentran limpias, S X ] . e - - : o Las manos se encuentran limpias, sin
ST : ~ limpias y sin esmalte. 8) No se permite utilizar limpias y sin esmalte. i) No se permite utilizar X R ~
sin joyas, sin esmalte y con ufias : ; . X . . . ; joyas, sin esmalte y con ufas cortas.
reloj, anillos, aretes, joyas u otros accesorios anillos, aretes, joyas u otros accesorios mientras . - .
3.1.6 |cortas. (numerales 7 y 8 del ) g ) [Literales e y i del articulo 15, Decreto
, . mientras el personal realice sus labores. En caso de | el personal realice sus labores. En caso de usar
articulo 14, Resolucion 2674 de ; . 3075 de 1997 - Numerales 7 y 8 del
usar lentes, deben asegurarse a la cabeza mediante | lentes, deben asegurarse a la cabeza mediante P’ -,
2013) . . : . articulo 14, Resolucion 2674 de 2013]
bandas, cadenas u otros medios ajustables. bandas, cadenas u otros medios ajustables.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo B. (continuacién)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

3.1

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

3.1.7

Los guantes estan en perfecto
estado, limpios y desinfectados y
se ubican en un lugar donde se
previene su contaminacion.
(numeral 10 del articulo 14,
Resolucidon 2674 de 2013)

Art.14 Numeral 10) De ser necesario el uso de
guantes, estos deben mantenerse limpios, sin
roturas o desperfectos y ser tratados con el mismo
cuidado higiénico de las manos sin proteccién. El
material de los guantes, debe ser apropiado para la
operacidn realizada y debe evitarse la acumulacion
de humedad y contaminacion en su interior para
prevenir posibles afecciones cutaneas de los

operarios. El uso de guantes no exime al operario de

la obligacion de lavarse las manos, segun lo
contempla el numeral 4 del presente articulo.

Art. 15 Literal g) De ser necesario el uso de
guantes, estos deben mantenerse limpios, sin
roturas o desperfectos y ser tratados con el
mismo cuidado higiénico de las manos sin
proteccion. El material de los guantes, debe ser
apropiado para la operacion realizada. El uso de
guantes no exime al operario de la obligacion de
lavarse las manos, segun lo indicado en el literal
c.

Los guantes estan en perfecto estado,
limpios y desinfectados y se ubican en
un lugar donde se previene su
contaminacién. [Literal g del articulo
15, Decreto 3075 de 1997 - Numeral
10 del articulo 14, Resoluciéon 2674 de
2013]

3.1.8

Los empleados no comen o fuman
en areas de proceso, evitan
practicas antihigiénicas tales
como rascarse, toser, escupir y no
se observan sentados en el pasto
o0 andenes o en lugares donde su
ropa de trabajo pueda
contaminarse etc. (numerales 11
y 13 del articulo 14, Resolucién
2674 de 2013)

Art.14 Numeral 11) No estad permitido comer, beber

o0 masticar cualquier objeto o producto, como
tampoco fumar o escupir en las areas donde se
manipulen alimentos. 13) Los manipuladores no
deben sentarse, acostarse, inclinarse o similares en

el pasto, andenes o lugares donde la ropa de trabajo

pueda contaminarse.

Art. 15 Literala) Mantener una esmerada
limpieza e higiene personal y aplicar buenas
practicas higiénicas en sus labores, de manera
que se evite la contaminacién del alimento y de
las superficies de contacto con este. j) No esta
permitido comer, beber o masticar cualquier
objeto o producto, como tampoco fumar o escupir
en las areas de produccion o en cualquier otra
zona donde exista riesgo de contaminacién del
alimento.

Los empleados no comen o fuman en
areas de proceso, evitan practicas
antihigiénicas tales como rascarse,

toser, escupir y no se observan sentados
en el pasto o andenes o en lugares
donde su ropa de trabajo pueda
contaminarse etc. [Literales a y j del
articulo 15, Decreto 3075 de 1997 -
Numerales 11 y 13 del articulo 14,
Resoluciéon 2674 de 2013]

3.1.9

Los empleados que estan en
contacto directo con el producto,
no presentan afecciones en la piel
o enfermedades
infectocontagiosas. (numeral 12
del articulo 14, Resolucion 2674
de 2013)

Art.14 Numeral 12) El personal que presente

afecciones de la piel o enfermedad infectocontagiosa

debe ser excluido de toda actividad directa de
manipulacién de alimentos.

Art. 15 Literal k) El personal que presente
afecciones de la piel o enfermedad
infectocontagiosa debera ser excluido de toda
actividad directa de manipulacion de alimentos.

Los empleados que estan en contacto
directo con el producto, no presentan
afecciones en la piel o enfermedades
infectocontagiosas. [Literal k del
articulo 15, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 12 del articulo 14, Resolucién
2674 de 2013]

3.1.10

Los visitantes cumplen con las
practicas de higiene y portan la
vestimenta y dotacién adecuada
suministrada por la empresa.
(numeral 14 del articulo 14,
Resolucidon 2674 de 2013)

Art.14 Numeral 14) Los visitantes a los
establecimientos o plantas deben cumplir
estrictamente todas las practicas de higiene
establecidas en esta resolucién y portar la
vestimenta y dotacidn adecuada, la cual debe ser
suministrada por la empresa.

Art. 15 Literall) Las personas que actlien en
calidad de visitantes a las reas de fabricacion
deberdn cumplir con las medidas de proteccién y
sanitarias estipuladas en este decreto Capitulo
III.

Los visitantes cumplen con las practicas
de higiene y portan la vestimenta y
dotacion adecuada suministrada por la
empresa. [Literal | del articulo 15,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 14
del articulo 14, Resoluciéon 2674 de
2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo B. (continuacién)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

3.2

EDUCACION Y CAPACITACION

3.2.1

Existen un plan de capacitacion
continuo y permanente en
manipulacion de alimentos, que
contenga al menos: metodologia,
duracién, cronograma y temas
especificos acorde con la empresa,
el proceso tecnoldgico y al
desempefio de los operarios, etc.,
para el personal nuevo y antiguo,
se ejecuta conforme a lo previsto
y se llevan registros. (Articulo 1 -
articulo 13, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 12) Educacidn y capacitacion. Todas las personas que
realizan actividades de manipulacion de alimentos deben
tener formacion en educacidn sanitaria, principios basicos
de Buenas Practicas de Manufactura y practicas higiénicas
en manipulacién de alimentos. Igualmente, deben estar
capacitados para llevar a cabo las tareas que se les
asignen o desempefien, con el fin de que se encuentren en
capacidad de adoptar las precauciones y medidas
preventivas necesarias para evitar la contaminacion o
deterioro de los alimentos.

Las empresas deben tener un plan de capacitacion
continuo y permanente para el personal manipulador de
alimentos desde el momento de su contratacién y luego
ser reforzado mediante charlas, cursos u otros medios
efectivos de actualizacion. Dicho plan debe ser de por lo

menos 10 horas anuales, sobre asuntos especificos de que
trata la presente resolucion. Esta capacitacion estara bajo
la responsabilidad de la empresa y podra ser efectuada por
esta, por personas naturales o juridicas contratadas y por
las autoridades sanitarias. Cuando el plan de capacitacion
se realice a través de personas naturales o juridicas
diferentes a la empresa, estas deben demostrar su
idoneidad técnica y cientifica y su formacion y experiencia
especifica en las areas de higiene de los alimentos, Buenas
Practicas de Manufactura y sistemas preventivos de
aseguramiento de la inocuidad.

Art. 13) Plan de capacitacion. El plan de capacitacion
debe contener, al menos, los siguientes aspectos:
Metodologia, duracién, docentes, cronograma y temas
especificos a impartir. El enfoque, contenido y alcance de la
capacitacion impartida debe ser acorde con la empresa, el
proceso tecnoldgico y tipo de establecimiento de que se
trate. En todo caso, la empresa debe demostrar a través
del desempefio de los operarios y la condicidn sanitaria del
establecimiento la efectividad e impacto de la capacitacidn
impartida. Paragrafo 1°) Para reforzar el cumplimiento
de las practicas higiénicas, se colocaran en sitios
estratégicos avisos alusivos a la obligatoriedad y necesidad
de su observancia durante la manipulacién de alimentos.
Paragrafo 2°) El manipulador de alimentos debe ser
entrenado para comprender y manejar el control de los
puntos del proceso que estan bajo su responsabilidad y la
importancia de su vigilancia o monitoreo; ademas, debe
conocer los limites del punto del proceso y las acciones
correctivas a tomar cuando existan desviaciones en dichos
limites.

Art. 14 Literal b) Las empresas deberan tener un
plan de capacitacién continuo y permanente para
el personal manipulador de alimentos desde el
momento de su contratacion y luego ser
reforzado mediante charlas, cursos u otros
medios efectivos de actualizacién. Esta
capacitacion estara bajo la responsabilidad de la
empresa y podra ser efectuada por esta, por
personas naturales o juridicas contratadas y por
las autoridades sanitarias. Cuando el plan de
capacitacion se realice a través de personas
naturales o juridicas diferentes a la empresa,
estas deber n contar con la autorizacién de la
autoridad sanitaria competente. Para este efecto
se tendran en cuenta el contenido de la
capacitacion, materiales y ayudas utilizadas, asi
como la idoneidad del personal docente.

Existen un plan de capacitacion continuo
y permanente en manipulacion de
alimentos, que contenga al menos:
metodologia, duracién, cronograma y
temas especificos acorde con la
empresa, el proceso tecnoldgico y al
desempefio de los operarios, etc., para
el personal nuevo y antiguo, se ejecuta
conforme a lo previsto y se llevan
registros. [Literal b del articulo 14,
Decreto 3075 de 1997 - Articulo 12y
13 Resoluciéon 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo B. (continuacién)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

3.2.2

Existen avisos alusivos a la
obligatoriedad y necesidad del
cumplimiento de las practicas
higiénicas y su observancia
durante la manipulacién de
alimentos. (Paragrafo 1 del
articulo 13, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 13 Paragrafo 1°) Para reforzar el
cumplimiento de las practicas higiénicas, se
colocaran en sitios estratégicos avisos alusivos a la
obligatoriedad y necesidad de su observancia
durante la manipulacién de alimentos.

Art. 14 Literal d) Para reforzar el cumplimiento
de las practicas higiénicas, se han de colocar en
sitios estratégicos avisos alusivos a la
obligatoriedad y necesidad de su observancia
durante la manipulacién de alimentos

Existen avisos alusivos a la
obligatoriedad y necesidad del
cumplimiento de las practicas higiénicas
y su observancia durante la manipulacién
de alimentos. [Literal d del articulo 14,
Decreto 3075 de 1997 - Paragrafo 1
del articulo 13, Resolucion 2674 de
2013]

3.2.3

Conocen y cumplen los
manipuladores las practicas
higiénicas. (Articulo 13,
Resolucion 2674 de 2013)

Art. 12) Educacion y capacitacion. Todas las personas que
realizan actividades de manipulacién de alimentos deben
tener formacion en educacidn sanitaria, principios basicos
de Buenas Practicas de Manufactura y practicas higiénicas

en manipulacién de alimentos. Igualmente, deben estar
capacitados para llevar a cabo las tareas que se les
asignen o desempefien, con el fin de que se encuentren en
capacidad de adoptar las precauciones y medidas
preventivas necesarias para evitar la contaminacién o
deterioro de los alimentos.

Las empresas deben tener un plan de capacitacién
continuo y permanente para el personal manipulador de
alimentos desde el momento de su contratacién y luego
ser reforzado mediante charlas, cursos u otros medios
efectivos de actualizacion. Dicho plan debe ser de por lo

menos 10 horas anuales, sobre asuntos especificos de que
trata la presente resolucidn. Esta capacitacion estara bajo

la responsabilidad de la empresa y podra ser efectuada por
esta, por personas naturales o juridicas contratadas y por
las autoridades sanitarias. Cuando el plan de capacitacion
se realice a través de personas naturales o juridicas
diferentes a la empresa, estas deben demostrar su
idoneidad técnica y cientifica y su formacién y experiencia
especifica en las areas de higiene de los alimentos, Buenas
Practicas de Manufactura y sistemas preventivos de
aseguramiento de la inocuidad.

Art. 14 Literal a) Todas las personas que han de
realizar actividades de manipulacion de
alimentos deben tener formacién en materia de
educacién sanitaria, especialmente en cuanto a
practicas higiénicas en la manipulacién de
alimentos. Igualmente deben estar capacitados
para llevar las tareas que se les asignen, con el
fin de que sepan adoptar las precauciones
necesarias para evitar la contaminacion de los
alimentos;

Conocen y cumplen los manipuladores

las practicas higiénicas. [Literal a del

articulo 14, Decreto 3075 de 1997 -
Articulo 12, Resolucién 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.1

DISENO Y CONSTRUCCION

4.1.1

Los pisos se encuentran limpios,
en buen estado, sin grietas,
perforaciones o roturas y tiene la
inclinacion adecuada para efectos
de drenaje. (numerales 1.1y 1.2
del articulo 7, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 7 Numerales 1.1) Los pisos deben estar
construidos con materiales que no generen
sustancias o contaminantes toxicos, resistentes, no
porosos, impermeables, no absorbentes, no
deslizantes y con acabados libres de grietas o
defectos que dificulten la limpieza, desinfeccion y
mantenimiento sanitario. 1.2) El piso de las areas
himedas de elaboracion debe tener una pendiente
minima de 2% y al menos un drenaje de 10 cm de
didmetro por cada 40 m2 de area servida; mientras
que en las areas de baja humedad ambiental y en
los almacenes, la pendiente minima sera del 1%
hacia los drenajes, se requiere de al menos un
drenaje por cada 90 m2 de area servida. Los pisos
de las cavas o cuartos frios de refrigeracion o
congelacion deben tener pendiente hacia drenajes
ubicados preferiblemente en su parte exterior.

Art. 9 Literales a) Los pisos deben estar
construidos con materiales que no generen
sustancias o contaminantes toxicos, residentes,
no porosos, impermeables, no absorbentes, no
deslizantes y con acabados libres de grietas o
defectos que dificulten la limpieza, desinfeccion
y mantenimiento sanitario. b) El piso de las
areas humedas de elaboracién debe tener una
pendiente minima de 2% y al menos un drenaje
de 10 cm de didmetro por cada 40 m2 de area
servida; mientras que en las areas de baja
humedad ambiental y en los almacenes, la
pendiente minima serd del 1% hacia los
drenajes, se requiere al menos un drenaje por
cada 90 m2 de area servida. Los pisos de las
cavas de refrigeracidon deben tener pendiente
hacia drenajes ubicados preferiblemente en su
parte exterior,

Los pisos se encuentran limpios, en

buen estado, sin grietas, perforaciones o

roturas y tiene la inclinacion adecuada

para efectos de drenaje. [Literalesayb
del articulo 9, Decreto 3075 de 1997 -

Numerales 1.1 y 1.2 del articulo 7,
Resoluciéon 2674 de 2013]

4.1.2

Los sifones estan equipados con
rejillas adecuadas. (numerales 1.4
del articulo 7, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 7 Numeral 1.4) El sistema de tuberias y
drenajes para la conduccidn y recoleccion de las
aguas residuales, debe tener la capacidad y la

pendiente requeridas para permitir una salida rapida
y efectiva de los volUmenes maximos generados por
el establecimiento. Los drenajes de piso deben tener
la debida proteccidn con rejillas y si se requieren
trampas adecuadas para grasas y/o sélidos, deben
estar disefiadas de forma que permitan su limpieza.

Art. 9 Literal c) El sistema de tuberias y
drenajes para la conduccidn y recoleccion de las
aguas residuales, debe tener la capacidad y la

pendiente requeridas para permitir una salida
rapida y efectiva de los volimenes maximos
generados por la industria. Los drenajes de piso
deben tener la debida proteccién con rejillas vy, si
se requieren trampas adecuadas para grasas y
sélidos, estaran disefiadas de forma que
permitan su limpieza.

Los sifones estan equipados con rejillas

adecuadas. [Literal c del articulo 9,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 1.4
del articulo 7, Resolucién 2674 de
2013]

4.1.3

Las paredes son de material
resistente, de colores claros, no
absorbentes, lisas y de facil
limpieza y desinfeccién, se
encuentran limpias y en buen
estado. (numeral 2.1 del articulo
7, Resolucién 2674 de 2013)

Art. 7 Numeral 2.1) En las areas de elaboracién y
envasado, las paredes deben ser de materiales
resistentes, colores claros, impermeables, no
absorbentes y de facil limpieza y desinfeccion.
Ademas, segun el tipo de proceso hasta una altura
adecuada, las mismas deben poseer acabado liso y
sin grietas, pueden recubrirse con pinturas plasticas
de colores claros que retinan los requisitos antes
indicados.

Art. 9 Literald) En las areas de elaboracién y
envasado, las paredes deben ser de materiales
resistentes, impermeables, no absorbentes y de
facil limpieza y desinfeccion. Ademas, segun el
tipo de proceso hasta una altura adecuada, las
mismas deben poseer acabado liso y sin grietas,
pueden recubrirse con material ceramico o similar
o con pinturas plasticas de colores claros que
retnan los requisitos antes indicados.

Las paredes son de material resistente,
de colores claros, no absorbentes, lisas

y de facil limpieza y desinfeccion, se
encuentran limpias y en buen estado.

[Literal d del articulo 9, Decreto 3075

de 1997 - Numeral 2.1 del articulo 7,
Resoluciéon 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.1

DISENO Y CONSTRUCCION

4.1.4

Las uniones entre las paredes y
entre éstas y los pisos son
redondeadas, y estan disefiadas
de tal manera que evitan la
acumulacion de polvo y suciedad.
(numeral 2.2 del articulo 7,
Resolucion 2674 de 2013)

Art. 7 Numeral 2.2) Las uniones entre las paredes y
entre estas y los pisos, deben estar selladas y tener
forma redondeada para impedir la acumulacién de
suciedad y facilitar la limpieza y desinfeccion.

Art. 9 Literal e) Las uniones entre las paredes y
entre estas y los pisos y entre las paredes y los
techos, deben estar selladas y tener forma
redondeada para impedir la acumulacién de
suciedad y facilitar la limpieza.

Las uniones entre las paredes y entre
éstas y los pisos son redondeadas, y
estan disefiadas de tal manera que

evitan la acumulaciéon de polvo y

suciedad. [Literal e del articulo 9,

Decreto 3075 de 1997 - Numeral 2.2
del articulo 7, Resolucion 2674 de

2013]

4.1.5

El techo es de facil limpieza,
desinfeccion y mantenimiento y se
encuentra limpio. (numeral 3.1 del
articulo 7, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 7 Numeral 3.1) Los techos deben estar
disefiados y construidos de manera que se evite la
acumulacion de suciedad, la condensacion, la
formacién de hongos y levaduras, el
desprendimiento superficial y ademas facilitar la
limpieza y el mantenimiento.

Art. 9 Literal f) Los techos deben estar
disefiados y construidos de manera que se evite
la acumulacion de suciedad, la condensacion, la

formacion de mohos y hongos, el
desprendimiento superficial y ademas facilitar la
limpieza y el mantenimiento.

El techo es de facil limpieza,
desinfeccion y mantenimiento y se
encuentra limpio. [Literal f del articulo
9, Decreto 3075 de 1997 - Numeral
3.1 del articulo 7, Resolucion 2674 de
2013]

4.1.6

No existe evidencia de
condensacion, formacién de hongo
y levaduras, desprendimiento
superficial en techos o zonas
altas. (numeral 3.1 del articulo 7,
Resolucidon 2674 de 2013)

Art. 7 Numeral 3.1) Los techos deben estar
disefiados y construidos de manera que se evite la
acumulacién de suciedad, la condensacion, la
formacién de hongos y levaduras, el
desprendimiento superficial y ademas facilitar la
limpieza y el mantenimiento.

Art. 9 Literal f) Los techos deben estar
disefiados y construidos de manera que se evite
la acumulacion de suciedad, la condensacion, la

formacion de mohos y hongos, el
desprendimiento superficial y ademas facilitar la
limpieza y el mantenimiento.

No existe evidencia de condensacién,
formacion de hongo y levaduras,
desprendimiento superficial en techos o
zonas altas. [Literal f del articulo 9,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3.1
del articulo 7, Resolucion 2674 de
2013]

4.1.7

De contar con techos falsos o
doble techos estos se encuentran
construidos de materiales
impermeables, resistentes, lisos,
cuentan con accesibilidad a la
camara superior, sus laminas no
son de facil remocidn y permiten
realizar labores de limpieza,
desinfeccion y desinfestacion.
(numerales 3.2 y 3.3 del articulo
7, Resolucidén 2674 de 2013)

Art. 7 Numerales 3.2) En lo posible, no se debe
permitir el uso de techos falsos o dobles techos, a
menos que se construyan con materiales
impermeables, resistentes, lisos, de facil limpieza y
con accesibilidad a la cdmara superior para realizar
la limpieza, desinfeccion y desinfestacion. 3.3) En
el caso de los falsos techos, las laminas utilizadas,
deben fijarse de tal manera que se evite su facil
remocion por accion de corrientes de aire u otro
factor externo ajeno a las labores de limpieza,
desinfeccion y desinfestacion.

Art. 9 Literalg) En lo posible, no se debe
permitir el uso de techos falsos o dobles techos,
a menos que se construyan con materiales
impermeables, resistentes, de facil limpieza y
con accesibilidad a la cdmara superior para
realizar la limpieza y desinfeccion.

De contar con techos falsos o doble
techos estos se encuentran construidos
de materiales impermeables,
resistentes, lisos, cuentan con
accesibilidad a la cdmara superior, sus
ldminas no son de facil remocién y
permiten realizar labores de limpieza,
desinfeccion y desinfestacion. [Literalg
del articulo 9, Decreto 3075 de 1997 -
Numerales 3.2 y 3.3 del articulo 7,
Resoluciéon 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo B. (continuacién)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.1

DISENO Y CONSTRUCCION

4.1.8

Las ventanas, puertas y cortinas,
se encuentran limpias, en buen
estado, libres de corrosién o moho
y bien ubicadas. (numerales 4.2 y
5.1 del articulo 7, Resolucién 2674
de 2013)

Art. 7 Numerales 4.2) Las ventanas que se
comuniquen con el ambiente exterior, deben estar
disefadas de tal manera que se evite el ingreso de
plagas y otros contaminantes, y estar provistas con

malla antiinsecto de facil limpieza y buena
conservacion que sean resistentes a la limpieza y la
manipulacion. Los vidrios de las ventanas ubicadas
en areas de proceso deben tener proteccién para
evitar contaminacién en caso de ruptura. 5.1) Las
puertas deben tener superficie lisa, no absorbente,
deben ser resistentes y de suficiente amplitud;
donde se precise, tendran dispositivos de cierre
automatico y ajuste hermético. Las aberturas entre
las puertas exteriores y los pisos, y entre estas y las
paredes deben ser de tal manera que se evite el
ingreso de plagas.

Art. 9 Literales i) Las ventanas y otras aberturas
en las paredes deben estar construidas para
evitar la acumulacion de polvo, suciedades y

facilitar la limpieza; aquellas que se comuniquen

con el ambiente exterior, deben estar provistas
con malla antiinsecto de facil limpieza y buena
conservacién. h) Las puertas deben tener
superficie lisa, no absorbente, deben ser
resistentes y de suficiente amplitud; donde se
precise, tendran dispositivos de cierre
automatico y ajuste hermético. Las aberturas
entre las puertas exteriores y los pisos no deben
ser mayores del 1 cm.

Las ventanas, puertas y cortinas, se
encuentran limpias, en buen estado,
libres de corrosion o moho y bien
ubicadas. [Literales iy h del articulo 9,
Decreto 3075 de 1997 - Numerales
4.2 y 5.1 del articulo 7, Resolucion
2674 de 2013]

4.1.9

Las ventanas que comunican al
exterior estan provistas de malla
anti-insecto y los vidrios que
estan ubicados en areas de
proceso cuentan con la proteccion
en caso de ruptura. (numeral 4.2
del articulo 7, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 7 Numerales 4.2) Las ventanas que se
comuniquen con el ambiente exterior, deben estar
disefiadas de tal manera que se evite el ingreso de
plagas y otros contaminantes, y estar provistas con

malla antiinsecto de facil limpieza y buena
conservacidén que sean resistentes a la limpieza y la
manipulacién. Los vidrios de las ventanas ubicadas
en areas de proceso deben tener proteccién para
evitar contaminacién en caso de ruptura.

Art. 9 Literales i) Las ventanas y otras aberturas
en las paredes deben estar construidas para
evitar la acumulacién de polvo, suciedades y

facilitar la limpieza; aquellas que se comuniquen

con el ambiente exterior, deben estar provistas
con malla antiinsecto de facil limpieza y buena
conservacion.

Las ventanas que comunican al exterior
estan provistas de malla anti-insecto y
los vidrios que estédn ubicados en &reas
de proceso cuentan con la proteccion en
caso de ruptura. [Literalidel articulo 9,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 4.2
del articulo 7, Resolucion 2674 de
2013]

4.1.10

La sala se encuentra con
adecuada iluminacion en calidad e
intensidad (natural o artificial).
(numerales 7.1y 7.2 del articulo
7, Resolucidén 2674 de 2013)

Art. 7 Numerales 7.1) Los establecimientos a que
hace referencia el articulo 2° de la presente
resolucidn tendran una adecuada vy suficiente

iluminacién natural o artificial, la cual se obtendra

por medio de ventanas, claraboyas, y lamparas
convenientemente distribuidas. 7.2) La iluminacién
debe ser de la calidad e intensidad adecuada para la
ejecucidn higiénica y efectiva de todas las
actividades.

Art. 9 Literales m) Los establecimientos objeto
del presente decreto tendran una adecuada y
suficiente iluminacién natural y/o artificial, la

cual se obtendra por medio de ventanas,

claraboyas, y ldmparas convenientemente
distribuidas. n) La iluminacién debe ser de la
calidad e intensidad requeridas para la ejecucion
higiénica y efectiva de todas las actividades. La

intensidad no debe ser inferior a:
540 lux ( 59 bujia - pie) en todos los puntos de
inspeccion;
220 lux ( 20 bujia - pie ) en locales de
elaboracion; y
110 lux ( 10 bujia - pie ) en otras reas del

establecimiento.

La sala se encuentra con adecuada
iluminacion en calidad e intensidad
(natural o artificial). [Literales my n del
articulo 9, Decreto 3075 de 1997 -
Numerales 7.1y 7.2 del articulo 7,
Resoluciéon 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo B. (continuacién)

ASPECTOS A VERIFICAR . ASPECTOS A VERIFICAR
ITEM (CITANDO RESOLUCION RESOLUCION 2674/2013 DECRETO 3075/1997 (CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
2674/2013) COMPLETA)
4.- CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION
4.1 DISENO Y CONSTRUCCION
Art. 9 Literal o) Las lamparas y accesorios . -
. . . ; : ' . . Las lamparas y accesorios son de
Las lamparas y accesorios son de Art. 7 Numeral 7.3) Las lamparas, accesorios y ubicados por encima de las lineas de elaboracion - . ] }
] . - . f R L ) seguridad, estan protegidas para evitar
seguridad, estan protegidas para otros medios de iluminacién del establecimiento y envasado de los alimentos expuestos al o
: N - ’ ] - . . la contaminacion en caso de ruptura,
evitar la contaminacion en caso de| deben ser del tipo de seguridad y estar protegidos ambiente, deben ser del tipo de seguridad y . S N
4.1.11 . ; . . . ) . ) estan en buen estado y limpias. [Literal
ruptura, estan en buen estado y para evitar la contaminacidon en caso de ruptura y, | estar protegidas para evitar la contaminacion en .
S ) - . ) . o del articulo 9, Decreto 3075 de 1997 -
limpias. (numeral 7.3 del articulo |en general, contar con una iluminacién uniforme que | caso de ruptura y, en general, contar con una . i
L, . . L, . Numeral 7.3 del articulo 7, Resolucion
7, Resolucién 2674 de 2013) no altere los colores naturales. iluminacién uniforme que no altere los colores
2674 de 2013]
naturales.
Art. 7 Numeral 8.1) Las areas de elaboracion Art. 9 ’L|te_ral p) Las areas_de_elzlabqrauon
L ST L poseeran sistemas de ventilacion directa o
poseeran sistemas de ventilacidon directa o indirecta, |. . . L. S
S L indirecta, los cuales no deberan crear condiciones| La ventilacién de la sala de proceso es
La ventilacion de la sala de los cuales no deben crear condiciones que . R ]
; L que contribuyan a la contaminacién de estas o a adecuada y no afecta la calidad del
proceso es adecuada y no afecta contribuyan a la contaminacion de estas o a la X . o ] )
: ) . : S la incomodidad del personal. La ventilacién debe producto ni la comodidad de los
la calidad del producto ni la incomodidad del personal. La ventilacion debe ser X " : . ’
4.1.12 ) . } sy ser adecuada para prevenir la condensacion del operarios. [Literal p del articulo 9,
comodidad de los operarios. adecuada para prevenir la condensacién del vapor, . s
) o L2 vapor, polvo, facilitar la remocion del calor. Las | Decreto 3075 de 1997 - Numeral 8.1
(numeral 8.1 del articulo 7, polvo y facilitar la remocidn del calor. Las aberturas X s . A . s
L, . L. ; . ; aberturas para circulacidn del aire estaran del articulo 7, Resolucion 2674 de
Resolucién 2674 de 2013) para circulacién del aire estaran protegidas con . ; -
- ) ] . | protegidas con mallas de material no corrosivo y 2013]
mallas antiinsectos de material no corrosivo y seran PR - R
. : L L/ seran facilmente removibles para su limpieza y
facilmente removibles para su limpieza y reparacion. 2
reparacion.
Los sistemas de ventilacidon . A.rt' 9 theral.q) Cuando 'Ia ventllqc!on es Los sistemas de ventilacidn filtran el
. . . . S inducida por ventiladores y aire acondicionado, el - . }
filtran el aire y estan proyectados Art. 7 Numeral 8.2) Los sistemas de ventilacion : : L7 aire y estan proyectados y construidos
) ) ) ) aire debe ser filtrado y mantener una presion .
y construidos de tal manera que deben filtrar el aire y proyectarse y construirse de - s de tal manera que no fluya el aire de
) . positiva en las reas de produccion en donde el ] S
4.1.13 [no fluya el aire de zonas manera que el aire no fluya nunca de zonas - ; zonas contaminadas a zonas limpias.
- N - o alimento este expuesto, para asegurar el flujo de . B
contaminadas a zonas limpias. contaminadas a zonas limpias, y de forma que se les : f ' - [Literal q del articulo 9, Decreto 3075
; . s - P aire hacia el exterior. Los sistemas de P
(numeral 8.2 del articulo 7, realice limpieza y mantenimiento periddico. ventilacién deben limpiarse periédicamente para de 1997 - Numeral 8.2 del articulo 7,
Resolucién 2674 de 2013) , P P P Resolucién 2674 de 2013]
prevenir la acumulacién de polvo.
4.2 EQUIPOS Y UTENSILIOS
Los equipos, su_perﬂqes de Los equipos, superficies de contacto con
contacto con alimentos (mesas, ;
alimentos (mesas, bandas
bandas transportadoras) y . .
O . - transportadoras) y utensilios estan
utensilios estan fabricados con ) . -
- . fabricados con materiales resistentes al
materiales resistentes al uso y a Lo
- . uso y a la corrosidn, libres de defectos y
la corrosion, libres de defectos y ) )
. ) grietas, lisas, no absorbentes no
grietas, lisas, no absorbentes no recubiertas con pintura o materiales
4.2.1 [recubiertas con pintura o Art. 9 Numerales 1 al 12. Art. 11 Literales A al L. X P! ]
) ; desprendibles, facilmente accesibles o
materiales desprendibles, P A
L . desmontables, faciles de limpiary
facilmente accesibles o ) ) . )

o N desinfectar, garantizando la inocuidad de
desmontables, faciles de limpiary . . "
desinfectar, garantizando la los alimentos. [Literal a al Il del articulo
) ) ! . 11, Decreto 3075 de 1997 -
inocuidad de los alimentos. L
(articulo 9, Resolucion 2674 de Numerales 1 al 12 del articulo 9,
2013) ! Resoluciéon 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.

95




Anexo B. (continuacién)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.2

EQUIPOS Y UTENSILIOS

4.2.2

Todas las superficies de contacto
con el alimento cumplen con las
resoluciones 683, 4142 y 4143 de
2012 (numeral 2 del articulo 9,
Resolucion 2674 de 2013)

Art. 9 Numeral 2) Todas las superficies de contacto
con el alimento deben cumplir con las
resoluciones 683, 4142 y 4143 de 2012 o las normas
que las modifiquen, adicionen o sustituyan.

Todas las superficies de contacto con el
alimento cumplen con las resoluciones
683, 4142 y 4143 de 2012. [Numeral 2
del articulo 9, Resolucion 2674 de
2013]

4.2.3

Las piezas o accesorios estan
asegurados para prevenir que
caigan dentro del producto o
equipo de proceso. (numeral 6 del
articulo 9, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 9 Numeral 6) En los espacios interiores en
contacto con el alimento, los equipos no deben
poseer piezas 0 accesorios que requieran lubricacion
ni roscas de acoplamiento u otras conexiones
peligrosas.

Las piezas o accesorios estdn
asegurados para prevenir que caigan
dentro del producto o equipo de proceso.
[Numeral 6 del articulo 9, Resolucion
2674 de 2013]

4.2.4

Los recipientes utilizados para
materiales no comestibles y
desechos son a prueba de fugas,
debidamente identificados, de
material impermeable, resistentes
a la corrosién y de facil limpieza.
(numeral 11 del articulo 9,
Resolucion 2674 de 2013)

Art. 9 Numeral 11) Los recipientes usados para
materiales no comestibles y desechos, deben ser a
prueba de fugas, debidamente identificados,
construidos de material impermeable, de facil
limpieza y desinfeccién y, de ser requerido, provistos
de tapa hermética. Los mismos no pueden utilizarse
para contener productos comestibles.

Art. 11 Literal k) Los contenedores o recipientes

usados para materiales no comestibles y
desechos, deben ser a prueba de fugas,

debidamente identificados, construidos de metal

u otro material impermeable, de facil limpieza y
de ser requerido provistos de tapa hermética.
Los mismos no pueden utilizarse para contener

productos comestibles.

Los recipientes utilizados para
materiales no comestibles y desechos
son a prueba de fugas, debidamente

identificados, de material impermeable,
resistentes a la corrosién y de féacil
limpieza. [Literal k del articulo 11,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 11
del articulo 9, Resolucion 2674 de
2013]

4.2.5

Las tuberias empleadas para la
conduccién de alimentos, no
presentan fugas, son de material
resistente, inertes, no porosos,
impermeables, facilmente
desmontables para su limpieza y
desinfeccion y estan localizados
en sitios donde no significan
riesgo de contaminacién del
producto. (numeral 12 del articulo
9 - numeral 4 del articulo 10,
Resolucion 2674 de 2013)

Art 9 Numeral 12) Las tuberias empleadas para la
conduccion de alimentos deben ser de materiales
resistentes, inertes, no porosos, impermeables y

facilmente desmontables para su limpieza y
desinfeccidn. Las tuberias fijas se limpiaran y
desinfectaran mediante la recirculacidn de las
sustancias previstas para este fin. Art. 10
Numeral 4) Las tuberias elevadas no deben
instalarse directamente por encima de las lineas de
elaboracion, salvo en los casos tecnoldégicamente
justificados y en donde no exista peligro de
contaminacion del alimento.

previstas para este fin.

Art. 11 Literall) Las tuberias empleadas para la

conduccion de alimentos deben ser de materiales
resistentes, inertes, no porosas, impermeables y
facilmente desmontables para su limpieza. Las

tuberias fijas se limpiaran y desinfectaran
mediante la recirculacion de las sustancias

tuberias elevadas no deben instalarse
directamente por encima de las lineas de

elaboracion, salvo en los casos tecnoldégicamente

justificados y en donde no exista peligro de
contaminacion del alimento.

Art. 12 Literal d) Las

Las tuberias empleadas para la
conduccion de alimentos, no presentan
fugas, son de material resistente,
inertes, no porosos, impermeables,
facilmente desmontables para su
limpieza y desinfeccidn y estan
localizados en sitios donde no significan
riesgo de contaminacién del producto.
[Literal | del articulo 11 y literal d del
articulo 12, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 12 del articulo 9 y numeral 4
del articulo 10, Resoluciéon 2674 de
2013]

4.2.6

Los equipos estan ubicados segun
la secuencia logica del proceso
tecnoldgico, evitan la
contaminacion cruzada y las areas
circundantes facilitan su
inspeccién, mantenimiento,
limpieza y desinfeccion.
(numerales 1y 2 del articulo 10,
Resolucion 2674 de 2013).

Art. 10 Numeral 1) Los equipos deben estar
instalados y ubicados segun la secuencia ldogica del
proceso tecnoldgico, desde la recepcion de las
materias primas y demas ingredientes, hasta el
envasado y embalaje del producto terminado. 2)
La distancia entre los equipos y las paredes
perimetrales, columnas u otros elementos de la
edificacion, debe ser tal que les permita funcionar
adecuadamente y facilite el acceso para la
inspeccidén, mantenimiento, limpieza y desinfeccién.

Art. 12 Literal a) Los equipos deben estar

instalados y ubicados segun la secuencia ldgica
del proceso tecnoldgico, desde la recepcion de
las materias primas y demas ingredientes, hasta
el envasado y embalaje del producto terminado.
b) La distancia entre los equipos y las paredes
perimetrales, columnas u otros elementos de la

edificacion, debe ser tal que les permita
funcionar adecuadamente y facilite el acceso

para la inspeccion, limpieza y mantenimiento;

Los equipos estan ubicados segun la
secuencia légica del proceso tecnoldgico,
evitan la contaminacién cruzada y las
areas circundantes facilitan su
inspeccion, mantenimiento, limpieza y
desinfeccion. [Literales a y b del
articulo 12, Decreto 3075 de 1997 -
Numerales 1 y 2 del articulo 10,
Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo B. (continuacién)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.2

EQUIPOS Y UTENSILIOS

4.2.7*

Los equipos en donde se realizan
operaciones criticas cuentan con
instrumentos y accesorios para
medicidn y registro de variables
del proceso (termémetros,
termégrafos, pH-metros, etc.).
(numeral 3 del articulo 10,
Resolucion 2674 de 2013)

Art. 10 Numeral 3) Los equipos que se utilicen en
operaciones criticas para lograr la inocuidad del
alimento, deben estar dotados de los instrumentos y
accesorios requeridos para la medicidn y registro de
las variables del proceso. Asi mismo, deben poseer
dispositivos para permitir la toma de muestras del
alimento y materias primas.

Art. 12 Literal c) Los equipos que se utilicen en
operaciones criticas para lograr la inocuidad del
alimento, deben estar dotados de los
instrumentos y accesorios requeridos para la
medicién y registro de las variables del proceso.
Asi mismo, deben poseer dispositivos para
captar muestras del alimento.

Los equipos en donde se realizan
operaciones criticas cuentan con
instrumentos y accesorios para medicidn
y registro de variables del proceso
(termoémetros, termégrafos, pH-metros,
etc.). [Literal c del articulo 12,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3 del
articulo 10, Resolucién 2674 de 2013]

4.2.8

Los cuartos frios o los equipos de
refrigeracion estan construidos de
materiales resistentes, faciles de
limpiar, impermeables, se
encuentran en buen estado y no
presentan condensaciones y
equipados con termémetro de
precision de facil lectura desde el
exterior, con el sensor ubicado de
forma tal que indique la
temperatura promedio del cuarto y
se registra dicha temperatura.
(numerales 1.2 y 1.3 del articulo 7
- numeral 3 del articulo 10,
Resolucion 2674 de 2013)

Art. 10 Numeral 3) Los equipos que se utilicen en
operaciones criticas para lograr la inocuidad del
alimento, deben estar dotados de los instrumentos y
accesorios requeridos para la medicidn y registro de
las variables del proceso. Asi mismo, deben poseer
dispositivos para permitir la toma de muestras del
alimento y materias primas. Art. 18 Numeral 1)
Todo el proceso de fabricacion del alimento,
incluyendo las operaciones de envasado y
almacenamiento, deben realizarse en éptimas
condiciones sanitarias, de limpieza y conservacion y
con los controles necesarios para reducir el
crecimiento de microorganismos y evitar la
contaminacion del alimento. Para cumplir con este
requisito, se deben controlar factores, tales como
tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa
(Aw), pH, presion y velocidad de flujo.
Adicionalmente, se debe vigilar las operaciones de
fabricacion, tales como congelacion, deshidratacién,
tratamiento térmico, acidificacidn y refrigeracién,
asegurando que los tiempos de espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros factores, no
contribuyan a la alteracién o contaminacién del
alimento. Art. 28 Numeral 2) El almacenamiento
de productos que requieren refrigeracion o
congelacion se realizara teniendo en cuenta las
condiciones de temperatura, humedad y circulacion
del aire que requiera el alimento, materia prima o
insumo. Estas instalaciones se mantendran limpias y
en buenas condiciones higiénicas, ademas, se
llevara a cabo un control de temperatura y humedad
que asegure la conservacién del producto. Los
dispositivos de registro de la temperatura y
humedad deben inspeccionarse a intervalos
regulares y se debe comprobar su exactitud. La
temperatura de congelacidn debe ser de -18°C o

menor.

Art. 12 Literal c) Los equipos que se utilicen en
operaciones criticas para lograr la inocuidad del
alimento, deben estar dotados de los
instrumentos y accesorios requeridos para la
medicidn y registro de las variables del proceso.
Asi mismo, deben poseer dispositivos para
captar muestras del alimento. Art. 31 Literalb)
El almacenamiento de productos que requieren
refrigeracion o congelacién se realizar teniendo
en cuenta las condiciones de temperatura,
humedad vy circulacidn del aire que requiera cada
alimento. Estas instalaciones se mantendran
limpias y en buenas condiciones higiénicas,
ademas, se llevar a cabo un control de
temperatura y humedad que asegure la
conservacién del producto.

Los cuartos frios o los equipos de
refrigeracion estan construidos de
materiales resistentes, faciles de
limpiar, impermeables, se encuentran en
buen estado y no presentan
condensaciones y equipados con
termdmetro de precisidn de facil lectura
desde el exterior, con el sensor ubicado
de forma tal que indique la temperatura
promedio del cuarto y se registra dicha
temperatura. [Literal c del articulo 12y
literal b del articulo 31, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 3 del articulo 10,
numeral 1 del articulo 18 y numeral 2
del articulo 28, Resoluciéon 2674 de
2013]

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo B. (continuacién)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.1

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

5.1.1

Existen procedimientos y registros
escritos para control de calidad de
materias primas e insumos, donde
se sefalen especificaciones de
calidad (condiciones de
conservacidn, rechazos). (articulo
21, Resolucién 2674 de 2013)

Art. 22 Numeral 1) Especificaciones sobre las
materias primas y productos terminados. Las
especificaciones definen completamente la calidad
de todos los productos y de todas las materias
primas con los cuales son elaborados y deben incluir
criterios claros para su aceptacion, liberacion,
retencién o rechazo.

Art. 24 Literal a) Especificaciones sobre las
materias primas y productos terminados. Las
especificaciones definen completamente la
calidad de todos los productos y de todas las
materias primas con los cuales son elaborados y
deben incluir criterios claros para su aceptacién y
liberacion o retenciéon y rechazo.

Existen procedimientos y registros
escritos para control de calidad de
materias primas e insumos, donde se
sefialen especificaciones de calidad
(condiciones de conservacion, rechazos).
[Literal a del articulo 24, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 1 del articulo 22,
Resoluciéon 2674 de 2013]

5.1.2

Las materias primas e insumos
estan rotulados de conformidad
con la normatividad sanitaria
vigente, estan dentro de su vida
til y las condiciones de recepcidn
evitan la contaminacion y
proliferacién microbiana. (numeral
1 del articulo 16, Resolucién 2674
de 2013) y (Resolucién 5109 de
2005 - Resolucidn 1506 de 2011)

Art. 16 Numeral 1) La recepcion de materias primas
debe realizarse en condiciones que eviten su
contaminacion, alteracion y dafios fisicos y deben
estar debidamente identificadas de conformidad con
la Resolucion 5109 de 2005 o las normas que la
modifiquen, adicionen o sustituyan, y para el caso
de los insumos, deben cumplir con las resoluciones
1506 de 2011 y/o la 683 de 2012, segun
corresponda, o las normas que las modifiquen,
adicionen o sustituyan.

Art. 17 Literal a) La recepcidén de materias
primas debe realizarse en condiciones que eviten
su contaminacién, alteracion y dafios fisicos.

Las materias primas e insumos estan
rotulados de conformidad con la
normatividad sanitaria vigente, estén
dentro de su vida (til y las condiciones
de recepcion evitan la contaminacion y
proliferacion microbiana. [Literal a del
articulo 17, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 1 del articulo 16, Resolucion
2674 de 2013] y [Resoluciéon 5109 de
2005 - Resolucion 1506 de 2011]

5.1.3

Previo al uso las materias primas
e insumos son inspeccionados y
sometidos a los controles de
calidad establecidos. (numeral 3
del articulo 16, Resolucion 2674
de 2013)

Art. 16 Numerales 3) Las materias primas e
insumos deben ser inspeccionados previo al uso,
clasificados y sometidos a andlisis de laboratorio

cuando asi se requiera, para determinar si cumplen
con las especificaciones de calidad establecidas al

efecto. Es responsabilidad de la persona natural o
juridica propietaria del establecimiento, garantizar la

calidad e inocuidad de las materias primas e

insumos.

Art. 17 Literal b) Las materias primas e
insumos deben ser inspeccionados, previo al uso,
clasificados y sometidos a andlisis de laboratorio

cuando asi se requiera, para determinar si

cumplen con las especificaciones de calidad
establecidas al efecto.

Previo al uso las materias primas e
insumos son inspeccionados y sometidos
a los controles de calidad establecidos.
[Literal b del articulo 17, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 3 del articulo 16,
Resolucion 2674 de 2013

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo B. (continuacién)

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE

ASPECTOS A VERIFICAR

RESOLUCION 2674/2013 DECRETO 3075/1997

ITEM (CITANDO RESOLUCION
2674/2013) COMPLETA)
5.- |REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
5.1 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Art. 16 Numerales 5) Las materias primas conservadas Art. 17 Literales d) Las materias primas
por congelacién que requieren ser descongeladas previo al . L !
) conservadas por congelacidn que requieren ser
uso, deben descongelarse a una velocidad controlada para d .
! . . Y escongeladas previo el uso, deben descongelarse a
rgzgigglgizzaiZi%ii n;:ﬁz;ﬁ’s&:gsz;’ ;oagggaqtesire una velocidad controlada para evitar el desarrollo de
e y AU N microorganismos; no podran ser recongeladas,
mg')legs lr?1;33 ':it:?';:;?aosnepir: st?f:;eugerg;:?:r;l;e::s. ademads, se manipularan de manera que se minimice la
almacenadas antes de entrar a las etapas de proceso, cor;:raat?rci:;znpfi;i;srgei:zi:qigtquaJ: i:eq:?:;ni)e:'as
deben almacenarse en sitios adecuados que eviten su
Las materias primas son inacié 6 almacenadas antes de entrar a las etapas de proceso, | | a5 materias primas son conservadas
p contaminacién y alteracién. Art. 28 Numerales 2) El deberan al iti d d it P y
conservadas y usadas en las eberan almacenarse en sitios adecuados que eviten | ,sadas en las condiciones requeridas por

condiciones requeridas por cada
producto (temperatura, humedad)

almacenamiento de productos que requieren refrigeracion
o congelacidn se realizara teniendo en cuenta las
condiciones de temperatura, humedad y circulacién del aire

su contaminacién y alteracion.

El almacenamiento de productos que requieren

Art. 31 Literales b)

cada producto (temperatura, humedad) y
se manipulan de manera que minimiza el

refrigeracion o congelacion se realizar teniendo en

5.1.4 |YSe manipulan de manera que que requiera el alimento, mate,ria prima o insumo. Estas cuenta las condiciones de temperatura, humedad y riesgo de contaminacion. [Literalesd y
77 [minimiza el riesgo de instalaciones se mantendran limpias y en buenas circulacién del aire que requiera cada ali;nento Estas e del articulo 17; y literales b y d del
contaminacién. (numerales 1y 5 condiciones higiénicas, ademas, se llevara a cabo un instalaciones se mantendran limpias y en buenas articulo 31, Decreto 3075 de 1997 -
del articulo 16 - numeral 4 del control de temperatura y humedad que asegure la condiciones higiénicas, ademas, se llevar a cabo un Numerales 5 y 6 del articulo 16; y
articulo 28, Resolucién 2674 de conservacién del producto. Los dispositivos de registro de | b b0 temperatu’ra y humedad que asegure la numerales 2 y 4 del articulo 28,
2013) la temperatura y humedad deben inspeccionarse a conservacion del producto. d) El almacenamiento de Resolucién 2674 de 2013]
intervalos regzlares Y sle d?b‘z cgmprozar s;séactitud. La los insumos o productos terminados se realizar
temperatura de conge acion ebe ser de 1 - © menor. ordenadamente en pilas o estibas con separacion
4) E almacena_mlento de Ios_ insumos, materias primas o | o inima de 60 centl'meF‘;ros con respecto a I§s paredes
productos terminados se realizara ordenadamente en pilas perimetrales, y disponerse sobre paletas o tarimas
o0 estibas con separacién minima de 60 centimetros con clevadas dellpiso por Io menos 15 centimetros de
re’specto a las pargdes perimetrales, y disponerse sobrg manera que se permita la inspeccion, limpieza
palés o tarimas I|mp|a§ y en buen estado, elevadas del_ piso fumigacio’n?si es ellacaso. No seF::ieben utilizgr estiﬁas
por lo menos 15 centimetros de manera que se permita la sucias o deterioradas
inspeccion, limpieza y fumigacion, si es el caso. '
Art. 16 Numerales 6) Las materias primas e insumos Art. 17 Literales e) Las materias primas e insumos
que requieran ser almacenadas antes de entrar a las que requieran ser almacenadas antes de entrar a las
etapas de proceso, deben almacenarse en sitios etapas de proceso, deberan almacenarse en sitios
adecuados que eviten su contaminacidn y alteracién. 7) | adecuados que eviten su contaminacion y alteracidn.
Los depdsitos de materias primas y productos terminados f) Los depdsitos de materias primas y productos
Las materias primas e insumos se ocuparan espacios independientes, salvo en aquellos casos| terminados ocuparan espacios independientes, salvo Las materias primtas‘ € insumgs Se
almacenan en condiciones en que a juicio_de la autoridad _sani_t’aria compete_nte no se en gqu_ellos casos en que a juicio de la au_toridad almacenan en E:ondlc_lones sar.ntanas
sanitarias adecuadas, en &reas presenten peligros de contaminacién para_ los alimentos. san|tar|a_ cor_r]petente no s_e presenten peligros de adef:uadas, en areas Indepehdlentes Yy
independientes y debidamente _ Art. 28 Numt_arale; 3) El almacenamlentg de los contamlnamop para los allmentos. Art. 31 c) El debidamente marcadas o’ethuetadas.
5.1.5 insumos, materias primas y productos terminados se almacenamiento de los insumos y productos [Literales e y f del articulo 17; y

marcadas o etiquetadas.
(numerales 6 y 7 del articulo 16 -
numerales 3 y 4 del articulo 28,
Resolucion 2674 de 2013)

realizard de manera que se minimice su deterioro y se
eviten aquellas condiciones que puedan afectar la
inocuidad, funcionalidad e integridad de los mismos.
Ademas se deben identificar claramente y llevar registros
para conocer su uso, procedencia, calidad y tiempo de
vida. 5) En los sitios o lugares destinados al
almacenamiento de materias primas, insumos y productos
terminados no podran realizarse actividades diferentes a
estas.

terminados se realizard de manera que se minimice su

deterioro y se eviten aquellas condiciones que puedan
afectar la higiene, funcionalidad e integridad de los
mismos. Ademas se deberan identificar claramente

para conocer su procedencia, calidad y tiempo de vida;

e) En los sitios o lugares destinados al
almacenamiento de materias primas, envases y
productos terminados no podran realizarse actividades
diferentes a estas.

literales c y e del articulo 31, Decreto

3075 de 1997 - Numerales 6y 7 del
articulo 16; y numerales 3 y 5 del

articulo 28, Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.

99




Anexo B. (continuacién)

ASPECTOS A VERIFICI’\R ; ASPECTOS A VERIFICAR
ITEM (CITANDO RESOLUCION RESOLUCION 2674/2013 DECRETO 3075/1997 (CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
2674/2013) COMPLETA)
5.- REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
5.2 ENVASES Y EMBALAJES
Los envases y embalajes estan Art. 17 Numeral 1) Los envases y embalajes deben Los envases v embalaies estan
fabricados con materiales tales estar fabricados con materiales tales que garanticen fabricados con X'laterialejs tales que
que garanticen la inocuidad del la inocuidad del alimento, de acuerdo a lo aranticen la inocuidad del aIimen?o de
5.2.1 alimento, de acuerdo a las establecido en la reglamentacion expedida por el _ gacuerdo a las resoluciones 683 414’2
o resoluciones 683, 4142 y 4143 de Ministerio de Salud y Proteccion Social 4143 de 2012: 834 v 835 de’2013 Y
2012; 834 y 835 de 2013 (numeral | especialmente las resoluciones 683, 4142 y 4143 de [Numeral 1 dela’rticulz 17, Resolucién
1 del articulo 17, Resolucion 2674 2012; 834 y 835 de 2013 o las normas que las 2674 de 2013]'
de 2013) modifiquen, adicionen o sustituyan al respecto.
Art. 17 Numerales 2) El material del envase y . .
- embalaje debe ser adecuado y conferir una Art. %8' Literales b) El mat_erlal del envase .
Los materiales de envase y roteccion apropiada contra la contaminacién. 3) No debera ser adecuado y conferir una proteccién Los materiales de envase y empaque
empaque son inspeccionados P prop . . o apropiada contra la contaminacién. ) No deben| son inspeccionados antes de su uso,
i deben haber sido utilizados previamente para fines - L . S PR .
antes de su uso, estan limpios, en diferentes que puedan ocasionar la contaminacién haber sido utilizados previamente para algun fin |estan limpios, en perfectas condiciones y
5.2.2 perfectas condiciones y no han del alimc:entopa contener. 4) Los envases diferente que pudiese ocasionar la contaminacidn| no han sido utilizados previamente para
*="" |sido utilizados previamente para : . ’ . Y del alimento a contener. d) Deben ser otro fin. [Literales b, c y d del articulo
embalajes que estén en contacto directo con el
otro fin. (numerales 2 y 4 del alimento Jantgs de su envase. aunque sea en forma inspeccionados antes del uso para asegurarse 18, Decreto 3075 de 1997 -
articulo 17, Resolucion 2674 de termporal. deben ermaneéer er?buen estado que estén en buen estado, limpios y/0 Numerales 2,3 y 4 del articulo 17,
2013) |impiosF;/ de, acuerdn;J con el riesgo en salud pt’Jbiica desinfectados. Cuando son lavados, los mismos Resoluciéon 2674 de 2013]
, , NP
deben estar debidamente desinfectados. se escurriran bien antes de ser usados
Los envases son almacenados en Los envases son almacenados en
adecuadas condiciones de sanidad Art. 18 Literal e) Se deben mantener en adecuadas condiciones de sanidad y
S : Art. 17 Numeral 5) Los envases y embalajes deben . . L limpieza, alejados de focos de
5.2.3 |Y limpieza, alejados de focos de almacenarse en un sitio exclusivo para este fin en condiciones de sanidad y limpieza cuando no contaminaciéon y debidamente
"=~ |contaminacién y debidamente L limpi . P . estén siendo utilizados en la fabricacion. ) b :/ | articulo 1
protegidos. (Resolucién 2674 de condiciones de limpieza y debidamente protegidos. protegidos. [Literal e del articulo 18,
2013, numeral 5 del articulo 17) Decreto 3075 de 1997 - Numeral 5 del
! articulo 17, Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo B. (continuacién)

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

ITEM

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.3 |OPERACIONES DE FABRICACION

El proceso de fabricacidn del
alimento se realiza en 6ptimas
condiciones sanitarias que
garantizan la proteccién y
conservacién del alimento.
(numeral 1 del articulo 18,
Resolucion 2674 de 2013)

5.3.1

Art. 18 Numeral 1) Todo el proceso de fabricacidn
del alimento, incluyendo las operaciones de
envasado y almacenamiento, deben realizarse en
6ptimas condiciones sanitarias, de limpieza y
conservacion y con los controles necesarios para
reducir el crecimiento de microorganismos y evitar la
contaminacion del alimento. Para cumplir con este
requisito, se deben controlar factores, tales como
tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa
(Aw), pH, presién y velocidad de flujo.
Adicionalmente, se debe vigilar las operaciones de
fabricacion, tales como congelacion, deshidratacion,
tratamiento térmico, acidificacion y refrigeracion,
asegurando que los tiempos de espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros factores, no
contribuyan a la alteracién o contaminacion del
alimento.

Art. 19 Literala) Todo el proceso de fabricacion
del alimento, incluyendo las operaciones de
envasado y almacenamiento, deberan realizarse
en optimas condiciones sanitarias, de limpieza y
conservacion y con los controles necesarios para
reducir el crecimiento potencial de
microorganismos y evitar la contaminacién del
alimento. Para cumplir con este requisito, se
deberan controlar los factores fisicos, tales como
tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa
(Aw), pH, presién y velocidad de flujo y, ademas,
vigilar las operaciones de fabricacion, tales
como: congelacion, deshidratacion, tratamiento
térmico, acidificacion y refrigeracion, para
asegurar que los tiempos de espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros factores no
contribuyan a la descomposicién o contaminacién
del alimento.

El proceso de fabricacién del alimento se
realiza en dptimas condiciones sanitarias
que garantizan la proteccién y
conservacion del alimento. [Literal a del
articulo 19, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 1 del articulo 18, Resolucién
2674 de 2013]

Se realizan y registran los
controles requeridos en las etapas
criticas del proceso (tiempo,
temperatura, humedad, actividad
acuosa (Aw), pH, presién y
velocidad de flujo) para asegurar
la inocuidad del producto.
(numerales 1y 2 del articulo 18,
Resolucion 2674 de 2013)

5.3.2

Art. 18 Numerales 1) Todo el proceso de fabricacidon
del alimento, incluyendo las operaciones de
envasado y almacenamiento, deben realizarse en
6ptimas condiciones sanitarias, de limpieza y
conservacion y con los controles necesarios para
reducir el crecimiento de microorganismos y evitar la
contaminacion del alimento. Para cumplir con este
requisito, se deben controlar factores, tales como
tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa
(Aw), pH, presion y velocidad de flujo.
Adicionalmente, se debe vigilar las operaciones de
fabricacion, tales como congelacion, deshidratacion,
tratamiento térmico, acidificacion y refrigeracion,
asegurando que los tiempos de espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros factores, no
contribuyan a la alteracién o contaminacién del
alimento. 2) Se deben establecer y registrar todos
los procedimientos de control fisicos, quimicos,
microbioldgicos y organolépticos en los puntos
criticos del proceso de fabricacion, con el fin de
prevenir o detectar cualquier contaminacion, falla de
saneamiento, incumplimiento de especificaciones o
cualquier otro defecto de calidad e inocuidad en las
materias primas o el alimento, materiales de envase
y/o producto terminado.

Art. 19 Literales a) Todo el proceso de
fabricacion del alimento, incluyendo las
operaciones de envasado y almacenamiento,
deberan realizarse en optimas condiciones
sanitarias, de limpieza y conservacion y con los
controles necesarios para reducir el crecimiento
potencial de microorganismos y evitar la
contaminacién del alimento. Para cumplir con
este requisito, se deberan controlar los factores
fisicos, tales como tiempo, temperatura,
humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presién y
velocidad de flujo y, ademas, vigilar las
operaciones de fabricacion, tales como:
congelacion, deshidratacién, tratamiento térmico,
acidificacion y refrigeracion, para asegurar que
los tiempos de espera, las fluctuaciones de
temperatura y otros factores no contribuyan a la
descomposicidn o contaminacién del alimento.
b) Se deben establecer todos los procedimientos
de control, fisicos, quimicos microbioldgicos y
organolépticos en los puntos criticos del proceso
de fabricacidn, con el fin de prevenir o detectar
cualquier contaminacion, falla de saneamiento,
incumplimiento de especificaciones o cualquier
otro defecto de calidad del alimento, materiales
de empaque o del producto terminado.

Se realizan y registran los controles
requeridos en las etapas criticas del
proceso (tiempo, temperatura, humedad,
actividad acuosa (Aw), pH, presion y
velocidad de flujo) para asegurar la
inocuidad del producto. [Literalesayb
del articulo 19, Decreto 3075 de 1997 -
Numerales 1 y 2 del articulo 18,
Resoluciéon 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo B. (continuacién)

ASPECTOS A VERIFICAR . ASPECTOS A VERIFICAR
ITEM (CITANDO RESOLUCION RESOLUCION 2674/2013 DECRETO 3075/1997 (CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
2674/2013) COMPLETA)
SR REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
5.3 OPERACIONES DE FABRICACION
Art. 18 Numerales 4) Los métodos de Ari_:._19 _Il.lte_raleg d_),Los metod_os d_e,
L DU o . L L. esterilizacidn, irradiacion, pasteurizacion,
esterilizacion, irradiacion, ozonizacién, cloracién, - A "
ol T congelacién, refrigeracién, control de pH, y de
pasteurizacion, ultrapasteurizacion, ultra alta . e
A . L/ actividad acuosa (Aw), que se utilizan para
temperatura, congelacion, refrigeracion, control de : ; -
S destruir o evitar el crecimiento de
pH, y de actividad acuosa (Aw) entre otros, que se . . )
I . . L microorganismos indeseables, deben ser
. s s utilizan para destruir y evitar el crecimiento de . ; o L . C s
Las operaciones de fabricacion se . - - S suficientes bajo las condiciones de fabricacién, Las operaciones de fabricacion se
. ; microorganismos indeseables, deben ser suficientes . . L, e - ) )
realizan en forma secuencial y ; . ) P procesamiento, manipulacion, distribucién y realizan en forma secuencial y continua
: y validados bajo las condiciones de fabricacién, RN - L/
continua de manera que no se . - - P comercializacién, para evitar la alteracién y de manera que no se producen retrasos
) . procesamiento, manipulacion, distribucién y . . ) : R X . T
producen retrasos indebidos que o ] L. ) deterioro de los alimentos. e) Las operaciones | indebidos que permitan la proliferacion
. - 2 comercializacion, para evitar la alteracion y deterioro S . . ; . - .
permitan la proliferacion de - " . de fabricacién deben realizarse secuencial y de microorganismos o la contaminacion
- ; de los alimentos. 5) Las operaciones de fabricacion - " L ,
5.3.3 |microorganismos o la ] ) ] continuamente, con el fin de que no se del producto. Son suficientes y estan
hau deben realizarse en forma secuencial y continua para : ] ] ; L
contaminacion del producto. Son ) : produzcan retrasos indebidos que permitan el validadas para las condiciones del
. A ] que no se produzcan retrasos indebidos que I ) . ) . B
suficientes y estan validadas para ] L . ; crecimiento de microorganismos, contribuyan a |proceso. [Literales d y e del articulo 19,
L permitan el crecimiento de microorganismos, . ] : A
las condiciones del proceso. ] ] ] otros tipos de deterioro o a la contaminacion del | Decreto 3075 de 1997 - Numerales 4
p contribuyan a otros tipos de deterioro o ] ) . L,
(numerales 4 y 5 del articulo 18, R - ; alimento. Cuando se requiera esperar entre una |y 5 del articulo 18, Resolucion 2674 de
L, contaminacién del alimento. Cuando se requiera . X
Resolucién 2674 de 2013) SO etapa del proceso y la subsiguiente, el alimento 2013]
esperar entre una etapa del proceso y la siguiente, .
- . debe mantenerse protegido y en el caso de
el alimento debe mantenerse protegido y en el caso ) . e L
) : L. L alimentos susceptibles de rapido crecimiento
de alimentos susceptibles al rapido crecimiento de A : - :
; ) . microbiano y particularmente los de mayor riesgo
microorganismos durante el tiempo de espera, deben L -
° . en salud publica, durante el tiempo de espera,
emplearse temperaturas altas (> 60°C) o bajas no .
o , deberan emplearse temperaturas altas (>60°) o
mayores de 4°C +/-2°C segun sea el caso. . P
bajas (<4°C) segun sea el caso.
Los procedimientos mecanicos de Los procedimientos mecanicos de
manufactura (lavar, pelar, cortar, Art. 18 Numeral 6) Los procedimientos mecanicos . L - manufactura (lavar, pelar, cortar,
. : Art. 19 Literal f) Los procedimientos mecanicos s )
clasificar, batir, secar, entre otros)| de manufactura, tales como, lavar, pelar, cortar, clasificar, batir, secar, entre otros) se
) e . de manufactura tales como lavar, pelar, cortar, }
se realizan de manera que se clasificar, desmenuzar, extraer, batir, secar, entre o } realizan de manera que se protege el
5.3.4 . ) clasificar, desmenuzar, extraer, batir, secar etc, . . L .
protege el alimento de la otros, deben realizarse de manera tal que se o . alimento de la contaminacion. [Literal f
Y . ) : - se realizaran de manera que protejan los .
contaminacion. (numeral 6 del protejan los alimentos y las materias primas de la alimentos contra la contaminacion del articulo 19, Decreto 3075 de 1997 -
articulo 18, Resolucién 2674 de contaminacién. ) Numeral 6 del articulo 18, Resolucién
2013) 2674 de 2013]
. . Art. 18 Numeral 7) Cuando en los procesos de Art. 19 Literal g) Cuando se los procesos de |El hielo utilizado en la planta (cuando se
El hielo utilizado en la planta S . X o X R . .
- fabricacion se requiera el uso de hielo en contacto fabricacion se requiera el uso de hielo en requiera), se elabora a partir de agua
(cuando se requiera), se elabora a ] R - . ) . .
5.3.5 - con los alimentos y materias primas, este debe ser | contacto con los alimentos, el mismo debe ser potable. [Literal g del articulo 19,
partir de agua potable. (numeral 7 . . ] .
Art. 18, Resolucién 2674 de 2013) fabricado con agua potable y manipulado en fabricado con agua potable y manipulado en Decreto 3075 de 1997 - Numeral 7 del
T condiciones que garanticen su inocuidad. condiciones de higiene. articulo 18, Resoluciéon 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.3

OPERACIONES DE FABRICACION

5.3.6

La sala de proceso y los equipos
son utilizados exclusivamente
para la elaboracién de alimentos
para consumo humano. Se cuenta
con mecanismos para proteger el
alimento de la contaminacién por
metales u otros materiales
extrafios. (numerales 8 y 9 del
articulo 18, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 18 Numerales 8) Se deben tomar medidas
efectivas para proteger el alimento de la
contaminacion por metales u otros materiales
extrafos, instalando mallas, trampas, imanes,
detectores de metal o cualquier otro método
apropiado. 9) Las areas y equipos usados en la
fabricacion de alimentos para consumo humano no
deben ser utilizados para la elaboracion de
alimentos o productos de consumo animal o
destinados a otros fines.

Art. 19 Literal h) Se deben tomar medidas
efectivas para proteger el alimento de la
contaminacion por metales u otros materiales
extrafos, intalando mallas, trampas, imanes,
detectores de metal o cualquier otro método
apropiado. i) Las areas y equipos usados para
la fabricacidn de alimentos para consumo
humano no deben ser utilizados para elaboracion
de alimentos o productos para consumo animal o
destinados a otros fines.

La sala de proceso y los equipos son
utilizados exclusivamente para la
elaboracién de alimentos para consumo
humano. Se cuenta con mecanismos para
proteger el alimento de la contaminacion
por metales u otros materiales extrafios.
[Literales h y i del articulo 19, Decreto
3075 de 1997 - Numerales 8 y 9 del
articulo 18, Resoluciéon 2674 de 2013]

5.3.7

Cuenta la planta con las
diferentes areas y secciones
requeridas para el proceso y se
toman las medidas para evitar la
contaminacién cruzada. (numeral
1 del articulo 20, Resolucién 2674
de 2013)

Art. 20 Numeral 1) Durante las operaciones de
fabricacion, procesamiento, envasado y
almacenamiento se tomaran medidas eficaces para
evitar la contaminacion de los alimentos por
contacto directo o indirecto con materias primas que
se encuentren en las fases iniciales del proceso.

Art. 20 Literal a) Durante las operaciones de
fabricacion, procesamiento, envasado y
almacenamiento se tomardn medidas eficaces
para evitar la contaminacién de los alimentos por
contacto directo o indirecto con materias primas
que se encuentren en las fases iniciales del
proceso.

Cuenta la planta con las diferentes areas
y secciones requeridas para el proceso y
se toman las medidas para evitar la
contaminacion cruzada. [Literal a del
articulo 20, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 1 del articulo 20, Resolucion
2674 de 2013]

5.4

OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE

5.4.1

El envasado y/o empaque se
realiza en condiciones que
eliminan la posibilidad de
contaminacién del alimento y el
area es exclusiva para este fin.
(numeral 1 del articulo 19,
Resolucidon 2674 de 2013)

Art. 19 Numeral 1) El envasado y embalado debe
hacerse en condiciones que impidan la
contaminacién del alimento o materias primas y
debe realizarse en un area exclusiva para este fin.

Art. 21 Literal a) El envasado deberd hacerse en
condiciones que excluyan la contaminacion del
alimento.

El envasado y/o empaque se realiza en
condiciones que eliminan la posibilidad
de contaminacion del alimento y el area
es exclusiva para este fin. [Literal a del
articulo 21, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 1 del articulo 19, Resolucion
2674 de 2013]

5.4.2

Los productos se encuentran
rotulados de conformidad con las
normas sanitarias (aplicar el
formato establecido: Anexo 1:
Protocolo Evaluacion de Rotulado
de Alimentos). (numeral 4 del
articulo 19, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 19 Numeral 4) Todo producto al momento de

salir de una planta de proceso, independiente de su

destino debe encontrarse debidamente rotulado, de

conformidad con lo establecido en la reglamentacion
sanitaria vigente.

Los productos se encuentran rotulados
de conformidad con las normas
sanitarias (aplicar el formato
establecido: Anexo 1: Protocolo
Evaluacion de Rotulado de Alimentos).
[Numeral 4 del articulo 19, Resolucion
2674 de 2013]

Fuente: Elaboracién propia.

103




Anexo B. (continuacién)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.3

OPERACIONES DE FABRICACION

5.4.3

La planta garantiza la trazabilidad
de los productos y materias
primas en todas las etapas de
proceso, cuenta con registros y se
conservan el tiempo necesario.
(numerales 2 y 3 de articulo 19,
Resolucidon 2674 de 2013)

Art. 19 Numerales 2) Identificacién de lotes. Cada
envase y embalaje debe llevar marcado o grabado la
identificacion de la fabrica productora y el lote de
fabricacion, la cual se debe hacer en clave o en
lenguaje claro, de forma visible, legible e indeleble
(Numeros, alfanumérico, ranuras, barras,
perforaciones, fecha de produccion, fecha de
fabricacion, fecha de vencimiento), teniendo en
cuenta lo establecido en la resoluciéon 5109 de 2005
o la norma que la modifique, adicione o sustituya. A
partir del lote, fecha de vencimiento o fabricacién se
debe garantizar la trazabilidad hacia adelante y
hacia atras de los productos elaborados asi como de
las materias primas utilizadas en su fabricacién. No
se aceptara el uso de adhesivos para declarar esta
informacién. 3) Registros de elaboracidn,
procesamiento y produccion. De cada lote debe
llevarse un registro, legible y con fecha de los
detalles pertinentes de elaboracion, procesamiento y
produccién. Estos registros se conservaran durante
un periodo que exceda el de la vida util del
producto, salvo en caso de necesidad especifica, no
se conservaran mas de dos afios.

Art. 21 Literales b) Identificacién de lotes. Cada
recipiente debera estar marcado en clave o en
lenguaje claro, para identificar la fabrica
productora y el lote. Se entiende por lote una
cantidad definida de alimentos producida en
condiciones esencialmente idénticas. c)
Registros de elaboracion y produccion. De cada
lote debera llevarse un registro, legible y con
fecha de los detalles pertinentes de elaboracién
y produccion. Estos registros se conservaran
durante un periodo que exceda el de la vida (til
del producto, pero, salvo en caso de necesidad
especifica, no se conservaran mas de dos afios.

La planta garantiza la trazabilidad de los
productos y materias primas en todas
las etapas de proceso, cuenta con
registros y se conservan el tiempo
necesario. [Literalb y c del articulo 21,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral2y 3
del articulo 19, Resolucién 2674 de
2013]

5.5

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO

TERMINADO

5.5.1

Se llevan control de entrada,
salida y rotacién de los productos.
(numeral 1 del articulo 28,
Resolucion 2674 de 2013)

Art. 28 Numeral 1) Debe llevarse un control de
primeras entradas y primeras salidas con el fin de
garantizar la rotacién de los productos. Es necesario
que la empresa periédicamente dé salida a
productos y materiales inutiles, en desuso,
obsoletos o fuera de especificaciones para facilitar la
limpieza de las instalaciones y eliminar posibles
focos de contaminacidn.

Art. 31 Literales a) Debe llevarse un control de
primeras entradas y primeras salidas con el fin
de garantizar la rotacion de los productos. Es
necesario que la empresa periédicamente de

salida a productos y materiales inutiles,
obsoletos o fuera de especificaciones para
facilitar la limpieza de las instalaciones y
eliminar posibles focos de contaminacion.

Se llevan control de entrada, salida y
rotacion de los productos. [Literala del
articulo 31, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 1 del articulo 28, Resolucion
2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

ITEM

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.5 |ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO

TERMINADO

Se llevan control de entrada,
salida y rotacién de los productos.
(numeral 1 del articulo 28,
Resolucién 2674 de 2013)

5.5.1

Art. 28 Numeral 1) Debe llevarse un control de
primeras entradas y primeras salidas con el fin de
garantizar la rotacion de los productos. Es necesario
que la empresa peridédicamente dé salida a
productos y materiales inutiles, en desuso,
obsoletos o fuera de especificaciones para facilitar la
limpieza de las instalaciones y eliminar posibles
focos de contaminacion.

Art. 31 Literales a) Debe llevarse un control de
primeras entradas y primeras salidas con el fin
de garantizar la rotacion de los productos. Es
necesario que la empresa periédicamente de

salida a productos y materiales inutiles,
obsoletos o fuera de especificaciones para
facilitar la limpieza de las instalaciones y
eliminar posibles focos de contaminacion.

Se llevan control de entrada, salida y
rotacién de los productos. [Literala del
articulo 31, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 1 del articulo 28, Resolucion
2674 de 2013]

El almacenamiento del producto
terminado se realiza en
condiciones adecuadas
(temperatura, humedad,
circulacion de aire) y se llevan
registros. (numerales 2 y 3 del
articulo 28, Resolucion 2674 de
2013)

5.5.2

Art. 28 Numeral 2) El almacenamiento de productos
que requieren refrigeracién o congelacion se
realizard teniendo en cuenta las condiciones de
temperatura, humedad vy circulacién del aire que
requiera el alimento, materia prima o insumo. Estas
instalaciones se mantendran limpias y en buenas
condiciones higiénicas, ademas, se llevara a cabo un
control de temperatura y humedad que asegure la
conservacién del producto. Los dispositivos de
registro de la temperatura y humedad deben
inspeccionarse a intervalos regulares y se debe
comprobar su exactitud. La temperatura de
congelacion debe ser de -18°C o menor. 3) El
almacenamiento de los insumos, materias primas y
productos terminados se realizard de manera que se
minimice su deterioro y se eviten aquellas
condiciones que puedan afectar la inocuidad,
funcionalidad e integridad de los mismos. Ademas
se deben identificar claramente y llevar registros
para conocer su uso, procedencia, calidad y tiempo
de vida.

Art. 31 Literal b) El almacenamiento de
productos que requieren refrigeracion o
congelacion se realizar teniendo en cuenta las
condiciones de temperatura, humedad y
circulacion del aire que requiera cada alimento.
Estas instalaciones se mantendran limpias y en
buenas condiciones higiénicas, ademas, se llevar
a cabo un control de temperatura y humedad que
asegure la conservacion del producto.

El almacenamiento del producto
terminado se realiza en condiciones
adecuadas (temperatura, humedad,

circulacion de aire) y se llevan registros.
[Literal b del articulo 31, Decreto 3075
de 1997 - Numerales 2 y 3 del articulo

28, Resolucion 2674 de 2013]

El almacenamiento del producto
terminado se realiza en un sitio
que relne requisitos sanitarios,
exclusivamente destinado para
este proposito. (Resolucidon 2674
de 2013, numeral 4 del articulo
28)

5.5.3

Art. 28 Numeral 3) El almacenamiento de los
insumos, materias primas y productos terminados se
realizard de manera que se minimice su deterioro y
se eviten aquellas condiciones que puedan afectar la
inocuidad, funcionalidad e integridad de los mismos.
Ademas se deben identificar claramente vy llevar
registros para conocer su uso, procedencia, calidad y
tiempo de vida.

Art. 31 Literal c) El almacenamiento de los
insumos y productos terminados se realizara de
manera que se minimice su deterioro y se eviten

aquellas condiciones que puedan afectar la

higiene, funcionalidad e integridad de los
mismos. Ademas se deberan identificar
claramente para conocer su procedencia, calidad
y tiempo de vida.

El almacenamiento del producto
terminado se realiza en un sitio que
relne requisitos sanitarios,
exclusivamente destinado para este
proposito. [Literal c del articulo 31,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3 del
articulo 28, Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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ASPECTOS A VERIFICAR . ASPECTOS A VERIFICAR
ITEM (CITANDO RESOLUCION RESOLUCION 2674/2013 DECRETO 3075/1997 (CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
2674/2013) COMPLETA)
5.- REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
5.5 ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO
. Art. 28 Numeral 4) El almacenamiento de los Art. 31 Literal d) EI almagenamlento de' los
El almacenamiento de los . . . . insumos o productos terminados se realizar .
- insumos, materias primas o productos terminados se X ; L. El almacenamiento de los productos se
productos se realiza R ) ] ordenadamente en pilas o estibas con separacion . )
) realizara ordenadamente en pilas o estibas con . ; realiza ordenadamente, en estibas o
ordenadamente, en estibas o L . , minima de 60 centimetros con respecto a las . . .
. A - separacion minima de 60 centimetros con respecto a - ] pilas, sobre palés apropiados, con
pilas, sobre palés apropiados, con - ) . paredes perimetrales, y disponerse sobre paletas -
5.5.4 s las paredes perimetrales, y disponerse sobre palés o . ; adecuada separacion de las paredes y
adecuada separacion de las . on ; o tarimas elevadas del piso por lo menos 15 X ) b
. tarimas limpias y en buen estado, elevadas del piso , . del piso. [Literald del articulo 31,
paredes y del piso. (numeral 4 del ; centimetros de manera que se permita la
, S por lo menos 15 centimetros de manera que se . L . L . L : Decreto 3075 de 1997 - Numeral 4 del
articulo 28, Resolucion 2674 de ] ] L I ] inspeccién, limpieza y fumigacion, si es el caso. - oL
permita la inspeccidn, limpieza y fumigacién, si es el L : - articulo 28, Resolucion 2674 de 2013]
2013) caso No se deben utilizar estibas sucias o
deterioradas.
Art. 28 Numeral 6) El almacenamiento de los
Los productos devueltos a la . ) -
R alimentos y materias primas devueltos a la empresa . ] Los productos devueltos a la planta por
planta por fecha de vencimiento y ] ] Art. 31 Literal f) El almacenamiento de los L
A 0 que se encuentren dentro de sus instalaciones con ] fecha de vencimiento y por defectos de
por defectos de fabricacion se . : alimentos devueltos a la empresa por fecha de o .
. fecha de vencimiento caducada, debe realizarse en - H . fabricacion se almacenan en un area
almacenan en un area . P ) - vencimiento caducada debera realizarse en una . . ]
) . un area o deposito exclusivo para tal fin; este lugar P - . identificada, correctamente ubicada y
identificada, correctamente - e . : rea o depdsito exclusivo para tal fin; este ) )
: . ) debe identificarse claramente, se llevara un libro de P - e exclusiva para este fin y se llevan
ubicada y exclusiva para este finy - . - depdsito deberd identificarse claramente, se - .
5.5.5 : registro en el cual se consigne la fecha y la cantidad ) ; - registros de lote, cantidad de producto,
se llevan registros de lote, - . llevara un libro de registro en el cual se consigne A
) de producto, las salidas parciales o totales y su . fecha de vencimiento, causa de
cantidad de producto, fecha de X X S la fecha y la cantidad de producto devuelto, las L. : . s
A L destino final. Estos productos en ningun caso . . ) ) devolucion y destino final. [Literal f del
vencimiento, causa de devolucion . -2 salidas parciales y su destino final. Estos .
) ) pueden destinarse al reproceso para elaboracion de R . . ! . articulo 31, Decreto 3075 de 1997 -
y destino final. (numeral 6 del - - registros estaran a disposicion de la autoridad . Lo
. - alimentos para consumo humano. Estos registros G Numeral 6 del articulo 28, Resolucion
articulo 28, Resolucién 2674 de . . S . 2 sanitaria competente.
2013) estaran a disposicidén de la autoridad sanitaria 2674 de 2013]
competente.
5.6 CONDICIONES DE TRANSPORTE
Art. 29 Numerales 1) En condiciones que impidan la
contanjmaaon yla pr'orllferalcmn de MICroorganismos | puy 33 |jterales a) Se realizara en condiciones
y eviten su alteracién asi como los dafios en el S
R p tales que excluyan la contaminacién y/o la
envase o embalaje segun sea el caso. 2) Los : T, B - ;
L ) - : proliferacion de microorganismos y protejan
Las condiciones de transporte alimentos y materias primas que por su naturaleza . . o -
A ; : contra la alteracion del alimento o los dafios del | Las condiciones de transporte excluyen
excluyen la posibilidad de requieran mantenerse refrigerados o congelados ) } ) o AR
L . . P . envase. b) Los alimentos y materias primas que la posibilidad de contaminacion y/o
contaminacién y/o proliferacién deben ser transportados y distribuidos bajo : - L. ) .
) . L ] por su naturaleza requieran mantenerse proliferacion microbiana y asegura la
microbiana y asegura la condiciones que aseguren y garanticen el - -/ }
. ) L . : L. refrigerados o congelados deben ser conservacion requerida por el producto
conservacion requerida por el mantenimiento de las condiciones de refrigeracién o R ; . : L. L.
- ot L. : ] . transportados y distribuidos bajo condiciones que| (refrigeraciéon, congelacién, etc., y se
producto (refrigeracion, congelacién hasta su destino final, que podra - . g .
5.6.1 Ly e . ) h aseguren y garanticen el mantenimiento de las llevan los respectivos registros de
congelacidn, etc., y se llevan los verificarse mediante plantillas de registro de la . - L. s 7 -
] ) , condiciones de refrigeracién o congelacion hasta | control. Los productos no se disponen
respectivos registros de control. temperatura del vehiculo durante el transporte del . ) , . . N
. - su destino final. c) Los vehiculos que posean |directamente sobre el piso. [Literales a,
Los productos no se disponen alimento, o al producto durante el cargue y . - . L .
: : ] sistema de refrigeracion o congelacion, deben ser| b y c del articulo 33, Decreto 3075 de
directamente sobre el piso. descargue. 3) Los medios de transporte que posean : A o ) Y
, ; - . T sometidos a revision periddica, con el fin de que | 1997 - Numerales 1, 2 y 3 del articulo
(numerales 1, 2 y 3 del articulo sistema de refrigeraciéon o congelacion, deben contar - - - <L
y - ] ; su funcionamiento garantice las temperaturas 33, Resolucion 2674 de 2013]
29, Resolucién 2674 de 2013) con un adecuado funcionamiento que garantice el : Ly
L ] requeridas para la buena conservacion de los
mantenimiento de las temperaturas requeridas para . A )
- : . alimentos y contaran con indicadores y sistemas
la conservacion de los alimentos o sus materias )
. - . de registro de estas temperaturas.
primas, contando con indicadores y sistemas de
registro.

Fuente: Elaboracion propia.
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ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO RESOLUCION
2674/2013)

RESOLUCION 2674/2013

DECRETO 3075/1997

ASPECTOS A VERIFICAR
(CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
COMPLETA)

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.6

CONDICIONES DE TRANSPORTE

5.6.2

Los vehiculos se encuentran en
adecuadas condiciones sanitarias,
de aseo, mantenimiento y
operacion para el transporte de
los productos, son utilizados
exclusivamente para el transporte
de alimentos y llevan el aviso
“Transporte de Alimentos”.
(numerales 3, 4, 7 y 9 del articulo
29, Resolucion 2674 de 2013)

Art. 29 Numerales 3) Los medios de transporte que
posean sistema de refrigeracion o congelacion,
deben contar con un adecuado funcionamiento que
garantice el mantenimiento de las temperaturas
requeridas para la conservacion de los alimentos o
sus materias primas, contando con indicadores y
sistemas de registro. 4) Revisar los medios de
transporte antes de cargar los alimentos o materias
primas, con el fin de asegurar que se encuentren en
adecuadas condiciones sanitarias. 7) Se prohibe
disponer los alimentos directamente sobre el piso de
los medios de transporte. Para este fin se utilizaran
los recipientes, canastillas, o implementos de
material adecuado, de manera que aislen el producto
de toda posibilidad de contaminacién. 9) Los
vehiculos transportadores de alimentos deben llevar
en su exterior en forma claramente visible la
leyenda: Transporte de Alimentos.

Art. 33 Literales c) Los vehiculos que posean
sistema de refrigeracion o congelacion, deben ser
sometidos a revision periddica, con el fin de que

su funcionamiento garantice las temperaturas

requeridas para la buena conservacion de los
alimentos y contaran con indicadores y sistemas
de registro de estas temperaturas. d)La
empresa esta en la obligacién de revisar los
vehiculos antes de cargar los alimentos, con el
fin de asegurar que se encuentren en buenas
condiciones sanitarias. f) Se prohibe disponer
los alimentos directamente sobre el piso de los
vehiculos. Para este fin se utilizaran los
recipientes, canastillas, o implementos de
material adecuado, de manera que aislen el
producto de toda posibilidad de contaminacién y
que permanezcan en condiciones higiénicas. h)
Los vehiculos transportadores de alimentos
deberan llevar en su exterior en forma
claramente visible la leyenda: Transporte de
Alimentos.

Los vehiculos se encuentran en
adecuadas condiciones sanitarias, de
aseo, mantenimiento y operacion para el
transporte de los productos, son
utilizados exclusivamente para el
transporte de alimentos y llevan el aviso
“Transporte de Alimentos”. [Literales c,
d, f y h del articulo 33, Decreto 3075
de 1997 - Numerales 3, 4, 7y 9 del
articulo 33, Resoluciéon 2674 de 2013]

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

6.1

SISTEMAS DE CONTROL

6.1.1

Existen manuales, catalogos,
guias o instrucciones escritas
sobre equipos y procedimientos
requeridos para elaborar los
productos. (numeral 2 del articulo
22, Resolucion 2674 de 2013)

Art. 22 Numeral 2) Documentacién sobre planta,
equipos y proceso. Se debe disponer de manuales e
instrucciones, guias y regulaciones donde se
describen los detalles esenciales de equipos,
procesos y procedimientos requeridos para fabricar o
procesar productos. Estos documentos deben cubrir
todos los factores que puedan afectar la calidad,
manejo de los alimentos, del equipo de
procesamiento, el control de calidad,
almacenamiento, distribucién, métodos y
procedimientos de laboratorio.

Art. 24 Literal b) Documentacion sobre planta,
equipos y proceso. Se debe disponer de
manuales e instrucciones, guias y regulaciones
donde se describen los detalles esenciales de
equipos, procesos y procedimientos requeridos
para fabricar productos. Estos documentos deben
cubrir todos los factores que puedan afectar la
calidad, manejo de los alimentos, del equipo de
procesamiento, el control de calidad,
almacenamiento y distribucion, métodos y
procedimientos de laboratorio.

Existen manuales, catalogos, guias o
instrucciones escritas sobre equipos y
procedimientos requeridos para elaborar
los productos. [Literal b del articulo 24,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 2 del
articulo 22, Resoluciéon 2674 de 2013]

6.1.2

Se llevan fichas técnicas de las
materias primas e insumos
(procedencia, volumen, rotacién,
condiciones de conservacion, etc.)
y producto terminado. Se tienen
criterios de aceptacién, liberacion
y rechazo para los mismos.
(numeral 2 del articulo 16 -
numeral 1 del articulo 22,
Resolucion 2674 de 2013)

Art. 16 Numeral 2) Toda materia prima debe poseer
una ficha técnica la cual debe estar a disposicién de
la autoridad sanitaria competente cuando esta lo
requiera. Art. 22 Numeral 1) Especificaciones sobre
las materias primas y productos terminados. Las
especificaciones definen completamente la calidad
de todos los productos y de todas las materias
primas con los cuales son elaborados y deben incluir
criterios claros para su aceptacién, liberacion,
retencién o rechazo.

Art. 24 Literal a) Especificaciones sobre las
materias primas y productos terminados. Las
especificaciones definen completamente la
calidad de todos los productos y de todas las
materias primas con los cuales son elaborados y
deben incluir criterios claros para su aceptacion y
liberacién o retencién y rechazo.

Se llevan fichas técnicas de las materias
primas e insumos (procedencia,
volumen, rotacion, condiciones de
conservacién, etc.) y producto
terminado. Se tienen criterios de
aceptacion, liberacidn y rechazo para los
mismos. [Literal a del articulo 24,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 2 del
articulo 16 y el numeral 1 del articulo
22, Resoluciéon 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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COMPLETA)

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

6.1

SISTEMAS DE CONTROL

6.1.3

Se cuenta con planes de
muestreo. (numeral 3 del articulo
22, Resolucion 2674 de 2013)

Art. 16 Numeral 3) Los planes de muestreo, los
procedimientos de laboratorio, especificaciones y
mé-todos de ensayo deben garantizar que los
resultados sean confiables y representativos del lote
analizado.

Art. 24 Literal c) Los planes de muestreo, los
procedimientos de laboratorio, especificaciones y
métodos de ensayo deberan ser reconocidos
oficialmente o normalizados con del fin de
garantizar o asegurar que los resultados sean
confiables.

Se cuenta con planes de muestreo.
[Literal c del articulo 24, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 3 del articulo 22,
Resolucion 2674 de 2013]

6.1.4

Los procesos de produccién y
control de calidad estan bajo
responsabilidad de profesionales o
técnicos idoneos, durante el
tiempo requerido para el proceso.
(Articulo 24, Resolucidén 2674 de
2013)

Art. 24) Obligatoriedad de Profesional o Personal
Técnico: Los establecimientos que fabriquen,
procesen, elaboren o envasen alimentos de alto
riesgo en salud publica, deben contar con los
servicios de tiempo completo de personal técnico
idéneo en las areas de produccion y control de
calidad de alimentos, quien debe tener a cargo el
programa de capacitacion del personal manipulador
de alimentos.

Art. 27) Las fabricas de alimentos que procesen,
elaboren o envasen alimentos de mayor riesgo
en salud publica, deberdn contar con los servicios
de tiempo completo de un profesional o de
personal técnico idoneo en las areas de
producciéon y/o control de calidad de alimentos.
Paragrafo) El Ministerio de Salud de acuerdo
con estudios epidemioldgicos o por necesidades
de vigilancia y control sanitarios, podra hacer
extensiva la obligatoriedad de contar con los
servicios de personal profesional o técnico, a
fabricas que procesen alimentos diferentes a los
de mayor riesgo en salud publica.

Los procesos de produccién y control de
calidad estan bajo responsabilidad de
profesionales o técnicos idoneos,
durante el tiempo requerido para el
proceso. [Articulo 27 y paragrafo,
Decreto 3075 de 1997 - Articulo 24,
Resoluciéon 2674 de 2013]

6.1.5

Existen manuales de
procedimiento para servicio y
mantenimiento (preventivo y
correctivo) de equipos, se ejecuta
conforme a lo previsto y se llevan
registros. (Articulo 22 numeral 2 -
Articulo 25, Resolucion 2674 de
2013)

Art. 22 Numeral 2) Documentacion sobre planta,
equipos y proceso. Se debe disponer de manuales e
instrucciones, guias y regulaciones donde se
describen los detalles esenciales de equipos,
procesos y procedimientos requeridos para fabricar o
procesar productos. Estos documentos deben cubrir
todos los factores que puedan afectar la calidad,
manejo de los alimentos, del equipo de
procesamiento, el control de calidad,
almacenamiento, distribucién, métodos y
procedimientos de laboratorio. Art. 25) Garantia de
la confiabilidad de las mediciones: Toda persona
natural o juridica propietaria del establecimiento de
que trata esta resolucién deben garantizar la
confiabilidad de las mediciones que se realizan para
el control de puntos o variables criticas del proceso,
para lo cual deben tener implementado un programa
de calibracion de los equipos e instrumentos de
medicion, que se encuentren relacionados con la
inocuidad del producto procesado.

Art. 24 Literal b) Documentacidn sobre planta,
equipos y proceso. Se debe disponer de
manuales e instrucciones, guias y regulaciones
donde se describen los detalles esenciales de
equipos, procesos y procedimientos requeridos
para fabricar productos. Estos documentos deben
cubrir todos los factores que puedan afectar la
calidad, manejo de los alimentos, del equipo de
procesamiento, el control de calidad,
almacenamiento y distribucion, métodos y
procedimientos de laboratorio.

Existen manuales de procedimiento para
servicio y mantenimiento (preventivo y
correctivo) de equipos, se ejecuta
conforme a lo previsto y se llevan
registros. [Literal b del articulo 24,
Decreto 3075 de 1997- Articulo 22
numeral 2 y el articulo 25, Resolucién
2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo B. (continuacién)

ASPECTOS A VERIFICAR . ASPECTOS A VERIFICAR
ITEM (CITANDO RESOLUCION RESOLUCION 2674/2013 DECRETO 3075/1997 (CITANDO NORMATIVIDAD VIGENTE
2674/2013) COMPLETA)
6.- ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD
6.1 SISTEMAS DE CONTROL
Art. 25) Garantia de la confiabilidad de las
. mediciones: Toda persona natural o juridica
Se tiene programa y ) . S . L
. - propietaria del establecimiento de que trata esta Se tiene programa y procedimientos
procedimientos escritos de . ] AL, - ; T, .
; L. ) resolucién deben garantizar la confiabilidad de las escritos de calibracién de equipos e
calibracion de equipos e s . . s -
) L mediciones que se realizan para el control de puntos instrumentos de medicion, se ejecuta
6.1.6 [instrumentos de medicidén, se ) s - -
: . o variables criticas del proceso, para lo cual deben conforme a lo previsto y se llevan
ejecuta conforme a lo previsto y X h . . . "
. ; tener implementado un programa de calibracién de registros. [Articulo 25, Resolucion 2674
se llevan registros. (Articulo 25, . - Ry
. los equipos e instrumentos de medicién, que se de 2013]
Resolucién 2674 de 2013) ; - ;
encuentren relacionados con la inocuidad del
producto procesado.
6.2 LABORATORIO
Art. 2.2 Numeral 3) Los pla_nes de m_u_estr_eo, los Art. 24 Literal c) Los planes de muestreo, los
procedimientos de laboratorio, especificaciones y o ) e
. - procedimientos de laboratorio, especificaciones y
métodos de ensayo deben garantizar que los . . -
) ; meétodos de ensayo deberan ser reconocidos . . .
. . . resultados sean confiables y representativos del lote L ] ) La planta tiene laboratorio propio (SI o
La planta tiene laboratorio propio : . oficialmente o normalizados con el fin de . .
, analizado. Art. 23) Laboratorios: Todas las ) NO). [Literal c del articulo 24y el
(SI o NO). (numeral 3 del articulo. - . garantizar o asegurar que los resultados sean M
6.2.1 / L/ fabricas de alimentos que procesen, elaboren o : e articulo 26, Decreto 3075 de 1997 -
22 - Articulo 23, Resolucién 2674 - confiables. Art. 26) Todas las fabricas . Y
envasen alimentos deben tener acceso a un ) Numeral 3 del articulo 22 y el articulo
de 2013) ! . de alimentos que procesen, elaboren o envasen L.
laboratorio de pruebas y ensayos, propio o externo. ] ; - 23, Resolucion 2674 de 2013]
. A ' . alimentos de mayor riesgo en salud publica
Estos laboratorios deberan cumplir con lo dispuesto . }
L, deberan tener acceso a un laboratorio de pruebas
en la Resolucion 16078 de 1985, o la norma que la .
e . ) y ensayos, el cual puede ser propio o externo.
modifique, adicione o sustituya.
Art. 23) Laboratorios: Todas las fabricas de
. alimentos que procesen, elaboren o envasen Art. 26) Todas las fabricas de alimentos que .
La planta tiene acceso o cuenta ; ) . La planta tiene acceso o cuenta con los
.. alimentos deben tener acceso a un laboratorio de procesen, elaboren o envasen alimentos de - } .
con los servicios de un : : P . servicios de un laboratorio. [Articulo 26,
6.2.2 ; , pruebas y ensayos, propio o externo. Estos mayor riesgo en salud publica deberan tener .
laboratorio. (Articulo 23, . ., : . - Decreto 3075 de 1997 - Articulo 23,
S, laboratorios deberdn cumplir con lo dispuesto en la [acceso a un laboratorio de pruebas y ensayos, el S,
Resolucién 2674 de 2013) ) ] Resolucion 2674 de 2013)
Resolucién 16078 de 1985, o la norma que la cual puede ser propio o externo.
modifique, adicione o sustituya.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo C. Diagndstico de SOLTASNI S.A.S

ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIFICACION |

OBSERVACIONES

INSTALACIONES FISICAS

1.1

La planta estd ubicada en un lugar alejado de focos de insalubridad
o contaminacién y sus accesos y alrededores se encuentran limpios
(maleza, objetos en desuso, estancamiento de agua, basuras) y en
buen estado de mantenimiento. [Literales a y c del articulo 8,
Decreto 3075 de 1997 - Numerales 1.1 y 1.3 del articulo 6,
Resolucién 2674 de 2013]

La planta estd en medio de una construccion, por
lo tanto en sus alrededores hay escombros y
materiales para construccién (arena, balastro,

hierro, etc.), que a su vez provocan estancamiento
de agua.

1.2

El funcionamiento de la planta no pone en riesgo la salud y
bienestar de la comunidad. [Literal b del articulo 8, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 1.2 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013]

1.3%

La edificacién estd disefiada y construida de manera que protege
los ambientes de produccién y evita entrada de polvo, lluvia e
ingreso de plagas y animales domésticos u otros contaminantes.
[Literales d y j del articulo 8, Decreto 3075 de 1997 -
Nnumerales 2.1 y 2.7 del articulo 6, Resoluciéon 2674 de 2013]

No se cuenta con proteccién para evitar el polvo e
insectos rastreros. Area de proceso requiere
aislamiento.

1.4

La edificacion estd construida en proceso secuencial (recepcion
insumos hasta almacenamiento de producto terminado) y existe una
adecuada separacién fisica de aquellas areas donde se realizan
operaciones de produccién susceptibles de ser contaminadas, evitan
la contaminacidn cruzada y se encuentran claramente sefalizadas.
[Literales e y f del articulo 8, Decreto 3075 de 1997 - Numerales
2.2y 2.3 del articulo 6, Resolucién 2674 de 2013]

El drea de almacenamiento de materias primas no
esta senalizada.

1.5

La edificacidn y sus instalaciones estan construidas de manera que
facilite las operaciones de limpieza, desinfeccién y control de
plagas. [Literal g del articulo 8 Decreto 3075 de 1997 - Numeral
2.4 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo C. (continuacion)

ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIFICACION |

OBSERVACIONES

INSTALACIONES FISICAS

1.6*

Las areas de la fabrica estan totalmente separadas de cualquier
tipo de vivienda y no son utilizadas como dormitorio. [Literal i del
articulo 8, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 2.6 del articulo 6,
Resolucién 2674 de 2013]

1.7

Existe un sitio adecuado e higiénico para el consumo de alimentos y
descanso de los empleados (area social). [Numeral 2.8 del articulo
6, Resolucion 2674 de 2013]

TOTAL

64%

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.1

ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

2.1.1

Existe programa, procedimientos, analisis (fisicoquimicos vy
microbioldgicos) sobre manejo y calidad del agua, se ejecutan
conforme a lo previsto y se llevan los registros. [Articulo 28,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 4 del articulo 26, Resolucion
2674 de 2013]

2.1.2%

El agua utilizada en la planta es potable, existe control diario del
cloro residual y se llevan registros. [Literal k del articulo 8,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3.1 del articulo 6, Resolucion
2674 de 2013]

El agua utilizada en la planta es potable por ser
del acueducto publico, sin embargo no existen
control y registros de cloro residual.

2.1.3

El suministro de agua y su presion es adecuado para todas las
operaciones. [Literal | del articulo 8, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 3.2 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013]

2.1.4

El agua no potable usada para actividades indirectas (vapor,
refrigeraciéon indirecta, u otras) se transporta por tuberias
independientes e identificadas por colores. [Literal Il del articulo 8,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3.3 del articulo 6, Resolucion
2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo C. (continuacion)

ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIFICACION |

OBSERVACIONES

2.-

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.1

ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

2.1.5

Cuenta con tanque de almacenamiento de agua, construido con
materiales resistentes, identificado, estd protegido, es de
capacidad suficiente para un dia de trabajo, se limpia y desinfecta
periodicamente y se llevan registros. [Literal m del articulo 8,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3.5 del articulo 6, Resolucion
2674 de 2013]

Se tiene el tanque pero no esta en uso. Ni se tiene
registro de limpieza y desinfeccion de este.

TOTAL

40%

2.2

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LiQUIDOS

2.2.1

Se dispone de sistema sanitario adecuado para la recoleccidn,
tratamiento y disposicion de aguas residuales. [Literal n del
articulo 8, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 4.1 del articulo 6,
Resolucién 2674 de 2013]

N.A

No se requiere.

2.2.2

El manejo de los residuos liquidos dentro de la planta no representa
riesgo de contaminacidén para los productos ni para las superficies
en contacto con éstos. [Literal o del articulo 8, Decreto 3075 de
1997 - Numeral 4.2 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013]

No hay documento soporte acerca del manejo de
residuos liquidos.

2.2.3

Las trampas de grasas y/o solidos (si se requieren) estan bien
ubicadas y disefiadas y permiten su limpieza. [Literal c del articulo
9, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 1.4 del articulo 7,
Resoluciéon 2674 de 2013]

N.A

No se requiere.

TOTAL

50%

2.3

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS (BASURAS)

2.3.1

Existe programa, procedimientos sobre manejo y disposicién de los
residuos sélidos, se ejecutan conforme a lo previsto y se llevan los
registros. [Literal b del articulo 29, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 2 del articulo 26, Resolucion 2674 de 2013]

2.3.2

Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e identificados
recipientes para la recoleccion interna de los residuos sdlidos o
basuras y no presentan riesgo para la contaminacion del alimento y
del ambiente. [Literal q del articulo 8, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 5.1 del articulo 6, Resoluciéon 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo C. (continuacion)

ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIFICACION |

OBSERVACIONES

2.-

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.3

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS (BASURAS)

2.3.3

Son removidas las basuras con la frecuencia necesaria para evitar
generacién de olores, molestias sanitarias, proliferacion de plagas.
[Literal p del articulo 8, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 5.2y
5.3 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013]

2.3.4

Existe local o instalacidon destinada exclusivamente para el depésito
temporal de los residuos sélidos (cuarto refrigerado de requerirse),
adecuadamente ubicado, identificado, protegido (contra la lluvia y
el libre acceso de plagas, animales domésticos y personal no
autorizado) y en perfecto estado de mantenimiento. [Literal q del
articulo 8 - literal b del articulo 29, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 5.3 y 5.4 del articulo 6 , numeral 2 del articulo 26,
Resolucién 2674 de 2013]

N.A

No se requiere.

2.3.5

De generarse residuos peligrosos, la planta cuenta con los
mecanismos requeridos para manejo y disposicion. [Numeral 5.5
del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013]

TOTAL

50%

2.4

CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)

2.4.1

Existe programa y procedimientos especificos para el
establecimiento, para el control integrado de plagas con enfoque
preventivo, se ejecutan conforme a lo previsto y se llevan los
registros. [Literal c del articulo 29, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 3 del articulo 26, Resolucion 2674 de 2013]

2.4.2%

No hay evidencia o huellas de la presencia o dafios de plagas.
[Literal c del articulo 29, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3 del
articulo 26, Resolucion 2674 de 2013]

2.4.3

Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados, como medidas
de control integral de plagas (electrocutadores, rejillas, coladeras,
trampas, cebos, etc.). [Literal c del articulo 29, Decreto 3075 de
1997 - Numeral 3 del articulo 26, Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo C. (continuacion)

ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIFICACION |

OBSERVACIONES

2.-

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.4

CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)

2.4.4

Los productos utilizados se encuentran rotulados y se almacenan en
un sitio alejado, protegidos, bajo Ilave y se encuentran
debidamente identificados. [Literal g del articulo 31, Decreto
3075 de 1997 - Numeral 7 del articulo 28, Resolucion 2674 de
2013]

N.A

El manejo y almacenamiento de estos productos
son competencia de la empresa prestadora del
servicio.

TOTAL

33%

2.5

LIMPIEZA Y DESINFECCION

2.5.1

Existe programa y procedimientos especificos para el
establecimiento, para limpieza y desinfeccion de las diferentes
areas de la planta, equipos, superficies, manipuladores. [Literal a
del articulo 29, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 1 del articulo
26, Resolucion 2674 de 2013]

2.5.2

Se realiza inspeccién, limpieza y desinfeccion peridédica de las
diferentes areas, equipos, superficies, utensilios, manipuladores y
se llevan los registros. [Literal a del articulo 29, Decreto 3075 de
1997 - Numeral 1 del articulo 26, Resolucion 2674 de 2013]

2.5.3

Se tienen claramente definidos los productos utilizados: fichas
técnicas, concentraciones, empleo y periodicidad de la limpieza y
desinfeccion. [Literal a del articulo 29, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 1 del articulo 26, Resolucion 2674 de 2013]

2.5.4

Los productos utilizados se almacenan en un sitio adecuado,
ventilado, identificado, protegido y bajo llave y se encuentran
debidamente rotulados, organizados y clasificados. [Literal g del
articulo 31, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 7 del articulo 28,
Resoluciéon 2674 de 2013]

No hay orden, ni clasificaion de los productos
utilizados.

2.5.5

Se dispone de sistemas adecuados para la limpieza y desinfeccion
de equipos y utensilios. [Literal v del articulo 8, Decreto 3075 de
1997 - Numeral 6.5 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013]

TOTAL

30%

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo C. (continuacion)

ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIFICACION |

OBSERVACIONES

2.-

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.6

INSTALACIONES SANITARIAS

2.6.1%

La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, en cantidad
suficiente, separados por género, en buen estado, en
funcionamiento (lavamanos, inodoros), dotados con los elementos
para la higiene personal (jabdn desinfectante, toallas desechables o
secador eléctrico, papel higiénico, caneca con tapa, etc.) y se
encuentran limpios. [Literales r y s del articulo 8, Decreto 3075
de 1997 - Numerales 6.1 y 6.2 del articulo 6, Resolucion 2674 de
2013]

No hay jabon desinfectante, ni toallas o
dispositivo para el secado de manos y tampoco
caneca con tapa.

2.6.2

Existen vestieres en numero suficiente, separados por género,
ventilados, en buen estado, alejados del area de proceso, dotados
de casilleros (lockers) individuales, ventilados, en buen estado, de
tamafio adecuado y destinados exclusivamente para su propdsito.
[Literal r del articulo 8, Decreto 3075 de 1997 - Numerales 6.1
del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013]

2.6.3

La planta cuenta con lavamanos de accionamiento no manual
dotado con dispensador de jabdn desinfectante, implementos
desechables o equipos automaticos para el secado de manos, en
las areas de elaboraciéon o préximos a éstas, exclusivos para este
propdsito. [Literal u del articulo 8, Decreto 3075 de 1997 -
Numerales 6.3 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013]

No hay jabon desinfectante, ni toallas o
dispositivo para el secado de manos y tampoco
caneca con tapa.

2.6.4

De ser requerido la planta cuenta con filtro sanitario (lava botas,
pediluvio, estacion de limpieza y desinfeccidon de calzado, etc.) a la
entrada de la sala de proceso, bien ubicados, dotados, y con la
concentracion de desinfectante requerida. [Numeral 6 del articulo
20, Resolucion 2674 de 2013]

El lava botas no esta en uso por falta de grifo. No
se hace uso adecuado de la concentracion del
desifectante para la poceta de desinfeccion de

botas. No hay cepillo para lavado de botas.

2.6.5

Son apropiados los avisos alusivos a la necesidad de lavarse las
manos después de ir al bafo o de cualquier cambio de actividad y a
practicas higiénicas. [Literal u del articulo 8, Decreto 3075 de
1997 - Numerales 6.4 del articulo 6, Resolucidon 2674 de 2013]

TOTAL

60%

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo C. (continuacion)

ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIFICACION |

OBSERVACIONES

S

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

3.1

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

3.1.1

Se realiza control y reconocimiento médico a manipuladores y
operarios (certificado médico de aptitud para manipular alimentos),
por lo menos 1 vez al afio y cuando se considere necesario por
razones clinicas y epidemioldgicas. [Literal a del articulo 13,
Decreto 3075 de 1997 - Numerales 1 al 4 del articulo 11,
Resolucion 2674 de 2013]

3.1.2

Todos los empleados que manipulan los alimentos llevan uniforme
adecuado de color claro y limpio y calzado cerrado de material
resistente e impermeable y estan dotados con los elementos de
proteccion requeridos (gafas, guantes de acero, chaquetas, botas,
etc.) y los mismos son de material sanitario. [Literales b y f del
articulo 15, Decreto 3075 de 1997 - Numerales 2 y 9 del articulo
14, Resolucion 2674 de 2013]

3.1.3

Los manipuladores y operarios no salen de la fabrica con el
uniforme. [Numeral 3 del articulo 14, Resolucion 2674 de 2013]

3.1.4

Los manipuladores se lavan y desinfectan las manos (hasta el codo)
cada vez que sea necesario y cuando existe riesgo de
contaminacién cruzada en las diferentes etapas del proceso.
[Literal c del articulo 15 vy literal c del articulo 20, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 4 del articulo 14 y numeral 3 del articulo 20
Resoluciéon 2674 de 2013]

No cuentan con desinfectante y debe reforzarse en
capacitacién el lavado adecuado de manos.

3.1.5

El personal que manipula alimentos utiliza mallas para recubrir
cabello, tapabocas y protectores de barba de forma adecuada y
permanente (de acuerdo al riesgo) y no usa maquillaje. [Literales d
y h del articulo 15, Decreto 3075 de 1997 - Numerales 5y 6 del
articulo 14, Resolucion 2674 de 2013]

3.1.6

Las manos se encuentran limpias, sin joyas, sin esmalte y con ufas
cortas. [Literales e y i del articulo 15, Decreto 3075 de 1997 -
Numerales 7 y 8 del articulo 14, Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo C. (continuacion)

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

3.1

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

3.1.7

Los guantes estan en perfecto estado, limpios y desinfectados y se
ubican en un lugar donde se previene su contaminacién. [Literal g
del articulo 15, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 10 del articulo
14, Resolucion 2674 de 2013]

No hay un lugar adecuado para ubicar los guantes.

3.1.8

Los empleados no comen o fuman en areas de proceso, evitan
practicas antihigiénicas tales como rascarse, toser, escupir y no se
observan sentados en el pasto o andenes o en lugares donde su
ropa de trabajo pueda contaminarse etc. [Literales a y j del
articulo 15, Decreto 3075 de 1997 - Numerales 11 y 13 del
articulo 14, Resolucion 2674 de 2013]

3.1.9

Los empleados que estan en contacto directo con el producto, no
presentan afecciones en la piel o enfermedades infectocontagiosas.
[Literal k del articulo 15, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 12
del articulo 14, Resoluciéon 2674 de 2013]

3.1.10

Los visitantes cumplen con las practicas de higiene y portan la
vestimenta y dotacion adecuada suministrada por la empresa.
[Literal I del articulo 15, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 14 del
articulo 14, Resolucién 2674 de 2013]

No hay dotacién para visitantes, ni se les exige
cumplir con practicas higiénicas.

TOTAL

11

55%

3.2

EDUCACION Y CAPACITACION

3.2.1

Existen un plan de capacitacion continuo y permanente en
manipulacién de alimentos, que contenga al menos: metodologia,
duracién, cronograma y temas especificos acorde con la empresa, el
proceso tecnoldgico y al desempefio de los operarios, etc., para el
personal nuevo y antiguo, se ejecuta conforme a lo previsto y se
llevan registros. [Literal b del articulo 14, Decreto 3075 de 1997 -
Articulo 12 y 13 Resolucion 2674 de 2013]

3.2.2

Existen avisos alusivos a la obligatoriedad y necesidad del
cumplimiento de las practicas higiénicas y su observancia durante la
manipulacién de alimentos. [Literal d del articulo 14, Decreto
3075 de 1997 - Paragrafo 1 del articulo 13, Resolucion 2674 de
2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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OBSERVACIONES

3.-

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

3.2

EDUCACION Y CAPACITACION

3.2.3

Conocen y cumplen los manipuladores las practicas higiénicas.
[Literal a del articulo 14, Decreto 3075 de 1997 - Articulo 12,
Resoluciéon 2674 de 2013]

Se requiere reforzar en capacitacién las practicas
higiénicas.

TOTAL

50%

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.1

DISENO Y CONSTRUCCION

4.1.1

Los pisos se encuentran limpios, en buen estado, sin grietas,
perforaciones o roturas y tiene la inclinacién adecuada para efectos
de drenaje. [Literales a y b del articulo 9, Decreto 3075 de 1997 -
Numerales 1.1 y 1.2 del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013]

En el drea de procesos algunos drenajes no tienen
la inclinacién adecuada.

4.1.2

Los sifones estdn equipados con rejillas adecuadas. [Literal c del
articulo 9, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 1.4 del articulo 7,
Resoluciéon 2674 de 2013]

4.1.3

Las paredes son de material resistente, de colores claros, no
absorbentes, lisas y de facil limpieza y desinfeccidén, se encuentran
limpias y en buen estado. [Literal d del articulo 9, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 2.1 del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013]

4.1.4

Las uniones entre las paredes y entre éstas y los pisos son
redondeadas, y estan disefiadas de tal manera que evitan la
acumulacién de polvo y suciedad. [Literal e del articulo 9, Decreto
3075 de 1997 - Numeral 2.2 del articulo 7, Resolucion 2674 de
2013]

4.1.5

El techo es de facil limpieza, desinfeccion y mantenimiento y se
encuentra limpio. [Literal f del articulo 9, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 3.1 del articulo 7, Resoluciéon 2674 de 2013]

4.1.6

No existe evidencia de condensacién, formacién de hongo y
levaduras, desprendimiento superficial en techos o zonas altas.
[Literal f del articulo 9, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3.1 del
articulo 7, Resoluciéon 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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4.-

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.1

DISENO Y CONSTRUCCION

4.1.7

De contar con techos falsos o doble techos estos se encuentran
construidos de materiales impermeables, resistentes, lisos, cuentan
con accesibilidad a la cdmara superior, sus laminas no son de facil
remocion y permiten realizar labores de limpieza, desinfeccién y
desinfestacién. [Literal g del articulo 9, Decreto 3075 de 1997 -
Numerales 3.2 y 3.3 del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013]

4.1.8

Las ventanas, puertas y cortinas, se encuentran limpias, en buen
estado, libres de corrosién o moho y bien ubicadas. [Literalesiyh
del articulo 9, Decreto 3075 de 1997 - Numerales 4.2 y 5.1 del
articulo 7, Resoluciéon 2674 de 2013]

4.1.9

Las ventanas que comunican al exterior estan provistas de malla
anti-insecto y los vidrios que estan ubicados en areas de proceso
cuentan con la proteccion en caso de ruptura. [Literal i del articulo
9, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 4.2 del articulo 7,
Resoluciéon 2674 de 2013]

4.1.10

La sala se encuentra con adecuada iluminacion en calidad e
intensidad (natural o artificial). [Literales m y n del articulo 9,
Decreto 3075 de 1997 - Numerales 7.1 y 7.2 del articulo 7,
Resoluciéon 2674 de 2013]

4.1.11

Las lamparas y accesorios son de seguridad, estan protegidas para
evitar la contaminacidén en caso de ruptura, estan en buen estado y
limpias. [Literal o del articulo 9, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 7.3 del articulo 7, Resoluciéon 2674 de 2013]

Las lamparas en el area de produccién y
almacenamientos de insumos no tienen proteccidn.

4.1.12

La ventilacion de la sala de proceso es adecuada y no afecta la
calidad del producto ni la comodidad de los operarios. [Literal p del
articulo 9, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 8.1 del articulo 7,
Resoluciéon 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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4.-

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.1

DISENO Y CONSTRUCCION

4.1.13

Los sistemas de ventilacion filtran el aire y estan proyectados y
construidos de tal manera que no fluya el aire de zonas
contaminadas a zonas limpias. [Literal q del articulo 9, Decreto
3075 de 1997 - Numeral 8.2 del articulo 7, Resolucién 2674 de
2013]

N.A

No aplica.

TOTAL

18

75%

4.2

EQUIPOS Y UTENSILIOS

4.2.1

Los equipos, superficies de contacto con alimentos (mesas, bandas
transportadoras) y utensilios estan fabricados con materiales
resistentes al uso y a la corrosion, libres de defectos y grietas,
lisas, no absorbentes no recubiertas con pintura o materiales
desprendibles, facilmente accesibles o desmontables, faciles de
limpiar y desinfectar, garantizando la inocuidad de los alimentos.
[Literal a al I del articulo 11, Decreto 3075 de 1997 - Numerales
1 al 12 del articulo 9, Resoluciéon 2674 de 2013]

Hay tanques con angulo recto entre las uniones, lo
cual dificulta la limpieza y desinfeccidon de las
superficies.

4.2.2

Todas las superficies de contacto con el alimento cumplen con las
resoluciones 683, 4142 y 4143 de 2012. [Numeral 2 del articulo 9,
Resolucién 2674 de 2013]

4.2.3

Las piezas o accesorios estan asegurados para prevenir que caigan
dentro del producto o equipo de proceso. [Numeral 6 del articulo 9,
Resolucién 2674 de 2013]

4.2.4

Los recipientes utilizados para materiales no comestibles vy
desechos son a prueba de fugas, debidamente identificados, de
material impermeable, resistentes a la corrosidon y de facil limpieza.
[Literal k del articulo 11, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 11
del articulo 9, Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracién propia.
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4.-

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.2

EQUIPOS Y UTENSILIOS

4.2.5

Las tuberias empleadas para la conduccion de alimentos, no
presentan fugas, son de material resistente, inertes, no porosos,
impermeables, facilmente desmontables para su limpieza vy
desinfeccidén y estan localizados en sitios donde no significan riesgo
de contaminacion del producto. [Literal | del articulo 11 y literal d
del articulo 12, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 12 del articulo
9 y numeral 4 del articulo 10, Resolucion 2674 de 2013]

4.2.6

Los equipos estan ubicados segln la secuencia légica del proceso
tecnoldgico, evitan la contaminacion cruzada y las a&reas
circundantes facilitan su inspeccion, mantenimiento, limpieza y
desinfeccién. [Literales a y b del articulo 12, Decreto 3075 de
1997 - Numerales 1 y 2 del articulo 10, Resolucion 2674 de
2013]

4.2.7*

Los equipos en donde se realizan operaciones criticas cuentan con
instrumentos y accesorios para medicidn y registro de variables del
proceso (termometros, termoégrafos, pH-metros, etc.). [Literal c del
articulo 12, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3 del articulo 10,
Resolucién 2674 de 2013]

4.2.8

Los cuartos frios o los equipos de refrigeracién estédn construidos de
materiales resistentes, faciles de limpiar, impermeables, se
encuentran en buen estado y no presentan condensaciones y
equipados con termdémetro de precision de facil lectura desde el
exterior, con el sensor ubicado de forma tal que indique Ila
temperatura promedio del cuarto y se registra dicha temperatura.
[Literal c del articulo 12 y literal b del articulo 31, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 3 del articulo 10, numeral 1 del articulo 18 y
numeral 2 del articulo 28, Resolucion 2674 de 2013]

No se llevan registros de la temperatura del cuarto
de frio.

TOTAL

14

88%

Fuente: Elaboracién propia.
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5=

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.1

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

5.1.1

Existen procedimientos y registros escritos para control de calidad
de materias primas e insumos, donde se sefialen especificaciones
de calidad (condiciones de conservacion, rechazos). [Literal a del
articulo 24, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 1 del articulo 22,
Resoluciéon 2674 de 2013]

5.1.2

Las materias primas e insumos estan rotulados de conformidad con
la normatividad sanitaria vigente, estan dentro de su vida util y las
condiciones de recepcion evitan la contaminacion y proliferacion
microbiana. [Literal a del articulo 17, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 1 del articulo 16, Resolucion 2674 de 2013] y
[Resolucion 5109 de 2005 - Resolucion 1506 de 2011]

5.1.3

Previo al uso las materias primas e insumos son inspeccionados y
sometidos a los controles de calidad establecidos. [Literal b del
articulo 17, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3 del articulo 16,
Resolucién 2674 de 2013

No hay lineamientos documentados, sin embargo
el operario de turno verifica el estado de la
materia prima.

5.1.4

Las materias primas son conservadas y usadas en las condiciones
requeridas por cada producto (temperatura, humedad) y se
manipulan de manera que minimiza el riesgo de contaminacidn.
[Literales d y e del articulo 17; y literales b y d del articulo 31,
Decreto 3075 de 1997 - Numerales 5 y 6 del articulo 16; y
numerales 2 y 4 del articulo 28, Resolucion 2674 de 2013]

5.1.5

Las materias primas e insumos se almacenan en condiciones
sanitarias adecuadas, en &reas independientes y debidamente
marcadas o etiquetadas. [Literales e y f del articulo 17; y literales
c y e del articulo 31, Decreto 3075 de 1997 - Numerales 6y 7
del articulo 16; y numerales 3 y 5 del articulo 28, Resolucion
2674 de 2013]

El drea de almacenamiento de materias primas no
esta senalizada.

TOTAL

60%

Fuente: Elaboracién propia.
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5.- |REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.2 |ENVASES Y EMBALAJES

Los envases y embalajes estan fabricados con materiales tales que
garanticen la inocuidad del alimento, de acuerdo a las resoluciones
683, 4142 y 4143 de 2012; 834 y 835 de 2013 [Numeral 1 del
articulo 17, Resolucién 2674 de 2013]

5.2.1

Los materiales de envase y empaque son inspeccionados antes de
su uso, estan limpios, en perfectas condiciones y no han sido
5.2.2 |utilizados previamente para otro fin. [Literales b, c y d del articulo 2
18, Decreto 3075 de 1997 - Numerales 2,3 y 4 del articulo 17,
Resoluciéon 2674 de 2013]

Los envases son almacenados en adecuadas condiciones de sanidad
y limpieza, alejados de focos de contaminacién y debidamente
protegidos. [Literal e del articulo 18, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 5 del articulo 17, Resolucion 2674 de 2013]

5.2.3

TOTAL 6 100%

5.3 |OPERACIONES DE FABRICACION

El proceso de fabricacion del alimento se realiza en Optimas
condiciones sanitarias que garantizan la proteccion y conservacion Reforzar proceso de limpieza y desinfeccion de
del alimento. [Literal a del articulo 19, Decreto 3075 de 1997 - equipos.

Numeral 1 del articulo 18, Resolucion 2674 de 2013]

5.3.1

Se realizan y registran los controles requeridos en las etapas
criticas del proceso (tiempo, temperatura, humedad, actividad
acuosa (Aw), pH, presiéon y velocidad de flujo) para asegurar la No se tiene identificadas las etapas criticas del
inocuidad del producto. [Literales a y b del articulo 19, Decreto proceso.

3075 de 1997 - Numerales 1y 2 del articulo 18, Resolucion 2674
de 2013]

5.3.2

Las operaciones de fabricacion se realizan en forma secuencial y
continua de manera que no se producen retrasos indebidos que
permitan la proliferacion de microorganismos o la contaminacién del
producto. Son suficientes y estan validadas para las condiciones del
proceso. [Literales d y e del articulo 19, Decreto 3075 de 1997 -
Numerales 4 y 5 del articulo 18, Resolucion 2674 de 2013]

5.3.3

Fuente: Elaboracion propia.
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5=

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.3

OPERACIONES DE FABRICACION

5.3.4

Los procedimientos mecanicos de manufactura (lavar, pelar, cortar,
clasificar, batir, secar, entre otros) se realizan de manera que se
protege el alimento de la contaminacion. [Literal f del articulo 19,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 6 del articulo 18, Resolucion
2674 de 2013]

5.3.5

El hielo utilizado en la planta (cuando se requiera), se elabora a
partir de agua potable. [Literal g del articulo 19, Decreto 3075 de
1997 - Numeral 7 del articulo 18, Resolucion 2674 de 2013]

N.A

No se requiere.

5.3.6

La sala de proceso y los equipos son utilizados exclusivamente para
la elaboraciéon de alimentos para consumo humano. Se cuenta con
mecanismos para proteger el alimento de la contaminacién por
metales u otros materiales extrafios. [Literales h y i del articulo
19, Decreto 3075 de 1997 - Numerales 8 y 9 del articulo 18,
Resoluciéon 2674 de 2013]

5.3.7

Cuenta la planta con las diferentes areas y secciones requeridas
para el proceso y se toman las medidas para evitar la
contaminacidon cruzada. [Literal a del articulo 20, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 1 del articulo 20, Resolucion 2674 de 2013]

TOTAL

75%

5.4

OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE

5.4.1

El envasado y/o empaque se realiza en condiciones que eliminan la
posibilidad de contaminacion del alimento y el area es exclusiva
para este fin. [Literal a del articulo 21, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 1 del articulo 19, Resolucion 2674 de 2013]

El drea de envasado comparte aire acondicionado
con las oficinas, debe aislarse el ambiente de esta
area de proceso.

5.4.2

Los productos se encuentran rotulados de conformidad con las
normas sanitarias (aplicar el formato establecido: Anexo 1:
Protocolo Evaluacién de Rotulado de Alimentos). [Numeral 4 del
articulo 19, Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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5.-

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.4

OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE

5.4.3

La planta garantiza la trazabilidad de los productos y materias
primas en todas las etapas de proceso, cuenta con registros y se
conservan el tiempo necesario. [Literal b y c del articulo 21,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 2 y 3 del articulo 19,
Resoluciéon 2674 de 2013]

TOTAL

3 50%

5.5

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

5.5.1

Se llevan control de entrada, salida y rotacién de los productos.
[Literal a del articulo 31, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 1 del
articulo 28, Resolucion 2674 de 2013]

0 Control segun pericia del encargado de planta.

5.5.2

El almacenamiento del producto terminado se realiza en condiciones
adecuadas (temperatura, humedad, circulacion de aire) y se llevan
registros. [Literal b del articulo 31, Decreto 3075 de 1997 -
Numerales 2 y 3 del articulo 28, Resolucion 2674 de 2013]

No se llevan registros de almacenamiento del
producto terminado.

5.5.3

El almacenamiento del producto terminado se realiza en un sitio
gue reune requisitos sanitarios, exclusivamente destinado para este
propdsito. [Literal c del articulo 31, Decreto 3075 de 1997 -
Numeral 3 del articulo 28, Resolucion 2674 de 2013]

5.54

El almacenamiento de los productos se realiza ordenadamente, en
estibas o pilas, sobre palés apropiados, con adecuada separacién
de las paredes y del piso. [Literal d del articulo 31, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 4 del articulo 28, Resolucién 2674 de 2013]

5.5.5

Los productos devueltos a la planta por fecha de vencimiento y por
defectos de fabricacion se almacenan en un &rea identificada,
correctamente ubicada y exclusiva para este fin y se llevan registros
de lote, cantidad de producto, fecha de vencimiento, causa de
devolucién y destino final. [Literal f del articulo 31, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 6 del articulo 28, Resolucion 2674 de 2013]

1 No se llevan registros.

TOTAL

6 60%

Fuente: Elaboracién propia.
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5.-

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.6

CONDICIONES DE TRANSPORTE

5.6.1

Las condiciones de transporte excluyen la posibilidad de
contaminacion y/o proliferacion microbiana y asegura la
conservacion requerida por el producto (refrigeracion, congelacion,
etc.), y se llevan los respectivos registros de control. Los productos
no se disponen directamente sobre el piso. [Literales a, b y c del
articulo 33, Decreto 3075 de 1997 - Numerales 1, 2 y 3 del
articulo 33, Resolucion 2674 de 2013]

Se usa carro particular para el transporte
garantizando la conservaciéon de la cadena de frio
en neveras de poliestireno expandido, sin embargo
no se lleva registro.

5.6.2

Los vehiculos se encuentran en adecuadas condiciones sanitarias,
de aseo, mantenimiento y operacion para el transporte de los
productos, son utilizados exclusivamente para el transporte de
alimentos y llevan el aviso “Transporte de Alimentos”. [Literales c,
d, f y h del articulo 33, Decreto 3075 de 1997 - Numerales 3, 4,
7 y 9 del articulo 33, Resolucion 2674 de 2013]

Se usa carro particular para el transporte de los
productos.

TOTAL

75%

6.-

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

6.1

SISTEMAS DE CONTROL

6.1.1

Existen manuales, catadlogos, guias o instrucciones escritas sobre
equipos y procedimientos requeridos para elaborar los productos.
[Literal b del articulo 24, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 2 del
articulo 22, Resolucion 2674 de 2013]

Documentos presentan inconsistencias.

6.1.2

Se llevan fichas técnicas de las materias primas e insumos
(procedencia, volumen, rotacion, condiciones de conservacion, etc.)
y producto terminado. Se tienen criterios de aceptacion, liberacion y
rechazo para los mismos. [Literal a del articulo 24, Decreto 3075
de 1997 - Numeral 2 del articulo 16 y el numeral 1 del articulo
22, Resolucion 2674 de 2013]

6.1.3

Se cuenta con planes de muestreo. [Literal c del articulo 24,
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3 del articulo 22, Resolucion
2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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6.-

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

6.1

SISTEMAS DE CONTROL

6.1.4

Los procesos de produccion y control de calidad estan bajo
responsabilidad de profesionales o técnicos idéneos, durante el
tiempo requerido para el proceso. [Articulo 27 y paragrafo,
Decreto 3075 de 1997 - Articulo 24, Resolucion 2674 de 2013]

Empresa prestadora de servicio de consultoria.

6.1.5

Existen manuales de procedimiento para servicio y mantenimiento
(preventivo y correctivo) de equipos, se ejecuta conforme a lo
previsto y se llevan registros. [Literal b del articulo 24, Decreto
3075 de 1997- Articulo 22 numeral 2 y el articulo 25, Resolucién
2674 de 2013]

6.1.6

Se tiene programa y procedimientos escritos de calibracion de
equipos e instrumentos de medicion, se ejecuta conforme a lo
previsto y se llevan registros. [Articulo 25, Resolucién 2674 de
2013]

Documentos presentan inconsistencias.

TOTAL

17%

6.2

LABORATORIO

6.2.1

La planta tiene laboratorio propio (SI o NO). [Literal c del articulo
24 y el articulo 26, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3 del
articulo 22 y el articulo 23, Resolucion 2674 de 2013]

NO

6.2.2

La planta tiene acceso o cuenta con los servicios de un laboratorio.
[Articulo 26, Decreto 3075 de 1997 - Articulo 23, Resolucion
2674 de 2013)

Laboratorios Angel

TOTAL

100%

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo D. Plan de Accion de SOLTANI S.A.S

iTEM ASPECTOS A VERIFICAR (REQUERIMIENTO) CA(I)';I:.IECIGSZON PLAN DE ACCION DIIE‘I:’“I-EI-IEI():IIEEI%EE/M RESPONSABLE
1.- |[INSTALACIONES FIiSICAS
La planta esta ubicada en un lugar alejado de focos
de insalubridad o contaminacion y sus accesos y Intensificar las actividades
alrededores se encuentran limpios (maleza, objetos de limpieza y desinfeccion al
1.1 |E0 desuso, estancamlent_o_de agua,_ basuras) y en 0 interior y alrededores - Jefe de Planta
buen estado de mantenimiento. [Literales a y ¢ inmediatos del
del articulo 8, Decreto 3075 de 1997 - establecimiento en general
Numerales 1.1 y 1.3 del articulo 6, Resolucion )
2674 de 2013]
La edificacion esta disefiada y construida de Aislar el area de proceso y
manera que protege los ambientes de produccion y
evita entrada de polvo, lluvia e ingreso de plagas y sellar toda}s Ias. gberturas
1.3 [animales domésticos u otros contaminantes. 0 del pgrton p_r|C|paI que - Gerencia
[Literales d y j del articulo 8, Decreto 3075 de permiten el ingreso de
1997 - Nnumerales 2.1 y 2.7 del articulo 6, plagas.u otros
Resolucion 2674 de 2013] contaminantes.
La edificacién estd construida en proceso
secuencial (recepciodn insumos hasta
almacenamiento de producto terminado) y existe
una adecuada separacion fisica de aquellas areas SeRalizar el 4rea de
donde se realizan operaciones de produccion ) .
1.4 . ] . 1 almacenamiento de materia - Jefe de Planta
susceptibles de ser contaminadas, evitan Ila .
contaminacion cruzada y se encuentran claramente prima.
sefalizadas. [Literales e y f del articulo 8,
Decreto 3075 de 1997 - Numerales 2.2 y 2.3
del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo D. (continuacion)

. CALIFICACION - ANTECEDE/
ITEM | ASPECTOS A VERIFICAR (REQUERIMIENTO) OBTENIDA PLAN DE ACCION DEPENDE iTEm| RESPONSABLE
2.- |CONDICIONES DE SANEAMIENTO
2.1 |ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE
Existe programa, procedimientos, analisis I) Documentar el programa
(fisicoguimicos y microbiolégicos) sobre manejo y de abastecimiento de agua
511 calidad del agua, se ejecutan conforme a lo 0 potable. 6 I) Proyecto BPM
“=—=previsto y se llevan los registros. [Articulo 28, II) Implementar el programa II) Jefe de Planta
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 4 del articulo de abastecimiento de agua
26, Resolucion 2674 de 2013] potable.
El agua utilizada en la planta es potable, existe I)_Dlsenar formato bara el
o . registro del control diario de
control diario del cloro residual y se llevan Hv cloro residual
2.1.2 |reqistros. [Literal k del articulo 8, Decreto 3075 0 II)DC " itar al ln | 2.1.1 Proyecto BPM
de 1997 - Numeral 3.1 del articulo 6, obre zlpgi?i :n;az'?;?oadel
Resolucién 2674 de 2013] ~
mismo.
Cuenta con tanque de almacenamiento de agua, I) Instalacion del tanque
construido con materiales resistentes, identificado, para abastecimiento de
esta protegido, es de capacidad suficiente para un agua. .
, . o . I) Gerencia
2.1.5|dia de trabajo, se Ilimpia vy desinfecta 0 II) Crear formato para el -
L - . P II) Proyecto BPM
periddicamente y se llevan registros. [Literal m proceso de limpieza y
del articulo 8, Decreto 3075 de 1997 - Numeral desinfeccion del tanque de
3.5 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013] abastecimiento de agua.
2.2 [MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LiQUIDOS
El manejo de los residuos liquidos dentro de la
planta no representa riesgo de contaminacién para
222 los productos ni para las superficies en contacto 1 Documentar programa de ) Provecto BPM

con éstos. [Literal o del articulo 8, Decreto
3075 de 1997 - Numeral 4.2 del articulo 6,
Resolucion 2674 de 2013]

manejo de residuos liquidos.

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo D. (continuacion)

. CALIFICACION - ANTECEDE/
ITEM ASPECTOS A VERIFICAR (REQUERIMIENTO) OBTENIDA PLAN DE ACCION DEPENDE ITEM RESPONSABLE
2.- |CONDICIONES DE SANEAMIENTO
2.3 [MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS (BASURAS)
Existe programa, procedimientos sobre manejo y 1 Docum.entar.el Drp(.Jl:ama
. L . o . de manejo y disposicion de
disposicion de los residuos solidos, se ejecutan - 0
. . los residuos sdlidos.
231 conforme a lo previsto y se llevan los registros. 0 1) Implementar el el 6 I) Proyecto BPM
===-|[Literal b del articulo 29, Decreto 3075 de 1997 " ranl?\a de manei II) Jefe de Planta
Numeral 2 del articulo 26, Resolucion 2674 de progranm 10y
disposicion de los residuos
2013] -
solidos.
De generarse residuos peligrosos, la planta cuenta .
con los mecanismos requeridos para manejo Documentar manejo y
2.3.5 |, L q P . 0y 0 disposicion de los residuos 2.3.1 Proyecto BPM
disposicion. [Numeral 5.5 del articulo 6, s6lidos peligroso
Resoluciéon 2674 de 2013] '
2.4 |CONTROL DE PLAGAS (ARTRéPODOS, ROEDORES, AVES)
. . - I) Documentar el programa
Existe programa y procedimientos especificos para ,
o . de control integrado de
el establecimiento, para el control integrado de
plagas con enfoque preventivo, se ejecutan pladas.
- ! . II )Ejecutar el programa de I) Proyecto BPM
2.4.1 |conforme a lo previsto y se llevan los registros. 0 control intearado de plagas 6 1) Jefe de Planta
[Literal c del articulo 29, Decreto 3075 de 1997 oo Iosg - uerimﬁ’engtlos
Numeral 3 del articulo 26, Resolucion 2674 de 9 :
2013] de la planta de Soltani
S.A.S.
Existen dispositivos en buen estado y bien En la ejecucion del
ubicados, como medidas de control integral de programa se debe solicitar a
plagas (electrocutadores, rejillas, coladeras, la empresa prestadora del
2.4. , .. . L 2.4.1 fi Pl
3 trampas, cebos, etc.). [Literal c del articulo 29, 0 servicio la instalacion de Jefe de Planta
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3 del articulo dispositivos como medida de
26, Resolucion 2674 de 2013] control integral de plagas.

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo D. (continuacion)

2.- |CONDICIONES DE SANEAMIENTO
2.5 |LIMPIEZA Y DESINFECCION
Existe programa y procedimientos especificos para
el establecimiento, para limpieza y desinfeccion de Documentar el programa de
. . , ipos, - ; -
251 las d.|f§rentes -areas de I_a planta equ’lpos 0 limpieza y desmfe-cc.lon, 6 Provecto BPM
superficies, manipuladores. [Literal a del articulo acorde a los requerimientos royecto B
29, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 1 del de la planta.
articulo 26, Resolucion 2674 de 2013]
I) Disefiar los respectivos
formatos para llevar el
Se realiza inspeccidén, limpieza y desinfeccion registro de las inspecciones
periédica de las diferentes areas, equipos, periddicas de limpieza y
2.5.2 superficies, utensilios, manipuladores y se llevan los 0 desinfeccion. 251 I) Proyecto BPM
“=~=reqgistros. [Literal a del articulo 29, Decreto 3075 II )Realizar la inspeccién, e II) Jefe de Planta
de 1997 - Numeral 1 del articulo 26, limpieza y desinfeccién
Resolucion 2674 de 2013] periddica de las diferentes
areas, equipos, superficies,
utensilios, manipuladores.
I) Solicitar a los
Se tienen claramente definidos los productos proveedores las fichas
utilizados: fichas técnicas, concentraciones, técnicas de los productos
253 empleo y periodicidad de la limpieza y desinfeccion. 0 utilizados. 6 I) Jefe de Planta
== [Literal a del articulo 29, Decreto 3075 de 1997 II) Capacitar al personal a II) Proyecto BPM
Numeral 1 del articulo 26, Resolucion 2674 de cargo sobre uso adecuado
2013] de los productos de limpieza
y desinfeccién.
Los productos utilizados se almacenan en un sitio Capacitar al personal a
adecuado, ventilado, identificado, protegido y bajo cargo sobre el
254 llave y se encuentran debidamente rotulados, 1 almacenamiento, 253 Proyecto BPM

organizados y clasificados. [Literal g del articulo
31, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 7 del
articulo 28, Resolucion 2674 de 2013]

clasificacién y orden de los
productos de limpieza y
desinfeccidn.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo D. (continuacion)

. CALIFICACION . ANTECEDE/
ITEM ASPECTOS A VERIFICAR (REQUERIMIENTO) OBTENIDA PLAN DE ACCION DEPENDE ITEM RESPONSABLE
2.- |CONDICIONES DE SANEAMIENTO
2.6 |INSTALACIONES SANITARIAS
La planta cuenta con servicios sanitarios bien
ubicados, en cantidad suficiente, separados por
género, en buen estado, en funcionamiento Comprar de dotacién para la
(lavamanos, inodoros), dotados con los elementos higiene del personal (jabdn
para la higiene personal (jabon desinfectante, desinfectante, toallas .
2.6.1 Co 1 - Gerencia
toallas desechables o secador eléctrico, papel desechables y caneca con
higiénico, caneca con tapa, etc.) y se encuentran tapa) en los servicios
limpios. [Literales r y s del articulo 8, Decreto sanitarios.
3075 de 1997 - Numerales 6.1 y 6.2 del
articulo 6, Resolucién 2674 de 2013]
La planta cuenta con lavamanos de accionamiento
no manual dotado con dispensador de jabdn
desinfectante, implementos desechables o equipos Instalacién de dispensador
2.6.3 auton1ético§,para eI’sgcado dfe manos, en .Ias areas 1 de jaboén y toalla.s. 2.6.1 Gerencia
de elaboracién o préoximos a éstas, exclusivos para desechable para la higiene
este propdsito. [Literal u del articulo 8, Decreto del personal
3075 de 1997 - Numerales 6.3 del articulo 6,
Resolucion 2674 de 2013]
I) Instalar del grifo de la
De ser requerido la planta cuenta con filtro poseta lava-botas y el
sanitario (lava botas, pediluvio, estacion de cepillo para tal fin.
limpieza y desinfecciéon de calzado, etc.) a la II) Capacitar al personal .
. ; : I)6 I) Gerencia
2.6.4 |entrada de la sala de proceso, bien ubicados, 0 sobre el tema de filtros
) . — I1)3.2.1 II) Proyecto BPM
dotados, y con la concentracion de desinfectante sanitarios y el uso
requerida. [Numeral 6 del articulo 20, Resolucion adecuado del desifectante
2674 de 2013] en la poseta de
desinfeccion.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo D. (continuacion)

. CALIFICACION . ANTECEDE/
ITEM ASPECTOS A VERIFICAR (REQUERIMIENTO) OBTENIDA PLAN DE ACCION DEPENDE ITEM RESPONSABLE
3.- |PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
3.1 |PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION
Se realiza control y reconocimiento médico a
manipuladores y operarios (certificado médico de . .
. . . Autorizar a los operarios la
aptitud para manipular alimentos), por lo menos 1 lizacién del examén de
3.1.1 |vez al afio y cuando se considere necesario por 0 rea |zac.|o.n - 6 Gerencia
. . o . reconocimiento médico para
razones clinicas y epidemioldgicas. [Literal a del manipuladores de alimentos
articulo 13, Decreto 3075 de 1997 - Numerales )
1 al 4 del articulo 11, Resolucion 2674 de 2013]
Todos los empleados que manipulan los alimentos
llevan uniforme adecuado de color claro y limpio y
calzado cerrado de material resistente e
impermeable y estan dotados con los elementos de Comprar los uniformes de
3.1.2 |proteccién requeridos (gafas, guantes de acero, 0 todo el personal 6 Gerencia
chaquetas, botas, etc.) y los mismos son de manipulador de alimentos.
material sanitario. [Literales b y f del articulo 15,
Decreto 3075 de 1997 - Numerales 2 y 9 del
articulo 14, Resolucion 2674 de 2013]
Los manipuladores se lavan y desinfectan las
manos (hasta el codo) cada vez que sea necesario
y cuando existe riesgo de contaminacién cruzada Realizar capacitacién para
3.1.4 en las diferentes etapas del proceso. [Literal c del 1 reforzar el procedimiento de 2.6.3 Provecto BPM
~=——|articulo 15 y literal c del articulo 20, Decreto adecuado de lavado y e rroyecto BT
3075 de 1997 - Numeral 4 del articulo 14 y desinfecciéon de manos.
numeral 3 del articulo 20 Resolucién 2674 de
2013]
Los guantes estan en perfecto estado, limpios y
desinfectados y se ubican en un lugar donde se Capacitar al personal sobre
3.1.7 |previene su contaminacion. [Literal g del articulo 0 el uso adecuado de los 3.2.1 Proyecto BPM

15, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 10 del
articulo 14, Resolucion 2674 de 2013]

guantes.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo D. (continuacion)

. CALIFICACION . ANTECEDE/
ITEM ASPECTOS A VERIFICAR (REQUERIMIENTO) OBTENIDA PLAN DE ACCION DEPENDE ITEM RESPONSABLE
3.- |PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
3.1 |PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION
Los visitantes cumplen con las practicas de higiene I) Comprar dotacion para
y portan la vestimenta y dotacion adecuada visitantes I) Gerencia
3.1.10|suministrada por la empresa. [Literal I del articulo 0 IT) Hacer cumplir a los - IT) Jefe de Planta
15, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 14 del visitantes las practicas
articulo 14, Resolucion 2674 de 2013] higiénicas en la planta.
3.2 |EDUCACIONY CAPACITACION
Existen un plan de capacitacion continuo vy
permanente en manipulaciéon de alimentos, que
contenga al menos: metodologia, duracion,
. I) Documentar el programa
cronograma y temas especificos acorde con la 7
empresa, el proceso tecnoldgico y al desempefio de de_capaciacion. I) Proyecto BPM
3.2.1 P r €'P gicoy P 0 II) Ejecutar el programa de 6 Y
los operarios, etc., para el personal nuevo y capacitacién, segin II) Jefe de Planta
antiguo, se ejecuta conforme a lo previsto y se necesidades della lanta
llevan registros. [Literal b del articulo 14, P '
Decreto 3075 de 1997 - Articulo 12 y 13
Resolucion 2674 de 2013]
Conocen y cumplen los manipuladores las practicas . o s
N . . Realizar capacitacion a
32.3 higienicas. [Literal a del articulo 14, Decreto 1 menipuladores. para reforzar 391 Provecto BPM
3075 de 1997 - Articulo 12, Resolucién 2674 de butadores, para Hroyecto =22
2013] las practicas higiénicas.

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo D. (continuacion)

. CALIFICACION . ANTECEDE/
ITEM | ASPECTOS A VERIFICAR (REQUERIMIENTO) OBTENIDA PLAN DE ACCION DEPENDE iTEm| RESPONSABLE
4.- |CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION
4.1 |DISENO Y CONSTRUCCION
Se recomienda a la gerencia
Los pisos se encuentran limpios, en buen estado, quei:ggdaeg;ssgrtlzrqf:alos
sin grietas, perforaciones o roturas y tiene la inEIinacién adecuada para
inclinacién adecuada para efectos de drenaje. . P .
4.1.1 . p 1 efectos del drenaje en una - Gerencia
[Literales a y b del articulo 9, Decreto 3075 de futura remodelacion y/o
1997 - Numerales 1.1 y 1.2 del articulo 7, ., Y
Resolucién 2674 de 2013] construccion de la planta
de procesamiento de
alimentos.
El techo es de facil limpieza, desinfeccion vy Se erg programa.rJorna.c,ia
mantenimiento y se encuentra limpio. [Literal f del de limpieaza y desinfeccion
4.1. . ' h I 2.5.1 f Pl
> articulo 9, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3.1 0 s;(te(:if)r?j:rlla 1aﬁ:r(tjee > Jefe de Planta
del articulo 7, Resolucién 2674 de 2013] ,
descanso y del cuarto frio.
Las ventanas que comunican al exterior estan
provistas de malla anti-insecto y los vidrios que Instalar malla anti-insecto
4.1.9 estan ubicados en areas de proceso cuentan con la 0 en la abertura del techo ) Gerencia
"7"7 |proteccion en caso de ruptura. [Literal i del (superior) del
articulo 9, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 4.2 establecimiento.
del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013]
Las lamparas y accesorios son de seguridad, estan Comprar protectores para
protegidas para evitar la contaminaciéon en caso de lamparas de las area de
4.1.11|ruptura, estan en buen estado y limpias. [Literal o 1 produccion y - Gerencia

del articulo 9, Decreto 3075 de 1997 - Numeral
7.3 del articulo 7, Resoluciéon 2674 de 2013]

almacenamiento de
insumos. .

Fuente: Elaboracién propia.

135
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. CALIFICACION . ANTECEDE/

ITEM ASPECTOS A VERIFICAR (REQUERIMIENTO) OBTENIDA PLAN DE ACCION DEPENDE iITEM RESPONSABLE

4.- |CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.2 (EQUIPOS Y UTENSILIOS
Los equipos, superficies de contacto con alimentos
(mesas, bandas transportadoras) y utensilios estan Intensificar el proceso de
fabricados con materiales resistentes al uso y a la limpieza y desinfeccién de
corrosion, libres de defectos y grietas, lisas, no los equipos y superficies
absorbentes no recubiertas con pintura o con angulos rectos.

4.2.1 |materiales desprendibles, facilmente accesibles o 1 Mientras se hace efectivo el - Jefe de Planta
desmontables, faciles de limpiar y desinfectar, cambio y/o reemplazo de
garantizando la inocuidad de los alimentos. [Literal estos equipos/utensilios por
a al | del articulo 11, Decreto 3075 de 1997 - unos con terminacién
Numerales 1 al 12 del articulo 9, Resolucion adecuada.
2674 de 2013]
Los cuartos frios o los equipos de refrigeracion
estan construidos de materiales resistentes, faciles
de limpiar, impermeables, se encuentran en buen
estado y no presentan condensaciones y equipados
con termémetro de precisién de facil lectura desde Disefiar el formato para

4.2.8 gl gxtenor, con el sensor ublcaqo de forma tal que 1 llevar el registro de control 6 Provecto BPM
indique la temperatura promedio del cuarto y se| de temperatura del cuarto rroyecto BrH
registra dicha temperatura. [Literal c del articulo frio.
12 y literal b del articulo 31, Decreto 3075 de
1997 - Numeral 3 del articulo 10, numeral 1 del
articulo 18 y numeral 2 del articulo 28,
Resolucion 2674 de 2013]

5.- |REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.1 |MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Existen procedimientos y registros escritos para Se deben establecer los
control de calidad de materias primas e insumos, parametros de calidad para
donde se sefalen especificaciones de calidad la materia prima e insumos, .

. 7 . Gerencia/Jefe de

5.1.1 |(condiciones de conservacion, rechazos). [Literal 0 y documentar el 6 planta
a del articulo 24, Decreto 3075 de 1997 - procedimiento de control de
Numeral 1 del articulo 22, Resolucion 2674 de calidad de la materias
2013] primas e insumos.

Fuente: Elaboracion propia.
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. CALIFICACION - ANTECEDE/
ITEM ASPECTOS A VERIFICAR (REQUERIMIENTO) OBTENIDA PLAN DE ACCION DEPENDE iTEM RESPONSABLE
5.- |REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
5.1 |MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Previo al uso las materias primas e insumos son
inspeccionados y sometidos a los controles de Ejecutar procedimiento para
5.1.3 |calidad establecidos. [Literal b del articulo 17, 1 el control de calidad de Jefe de Planta
Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3 del articulo materias primas e insumos.
16, Resolucion 2674 de 2013
Las materias primas e insumos se almacenan en
condiciones sanitarias adecuadas, en areas
independientes y debidamente marcadas o Instalar sefializacion para
etiquetadas. [Literales e y f del articulo 17; y demarcar el area de
1.5 . 1 . . 1.4 Jef Plant
>1.5 literales c y e del articulo 31, Decreto 3075 de almacenamiento de materias efe de Planta
1997 - Numerales 6 y 7 del articulo 16; y primas e insumos.
numerales 3 y 5 del articulo 28, Resolucion
2674 de 2013]
5.3 |OPERACIONES DE FABRICACION
El proceso de fabricacion del alimento se realiza en
Optimas condiciones sanitarias que garantizan la Capacitar para reforzar las
proteccién y conservacion del alimento. [Literal a practicas higiénicas en el
2.3.1 del articulo 19, Decreto 3075 de 1997 - 1 proceso de fabricacion de 3.2.3 Proyecto BPM
Numeral 1 del articulo 18, Resolucion 2674 de alimentos.
2013]
Se realizan y registran los controles requeridos en
las etapas criticas del proceso (tiempo, I) Identificacion de las
temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH, etapas criticas del proceso.
5.3.2 |presién y velocidad de flujo) para asegurar la 0 II) Disefiar formatos para el 6 Jefe de Planta

inocuidad del producto. [Literales a y b del
articulo 19, Decreto 3075 de 1997 - Numerales
1y 2 del articulo 18, Resolucion 2674 de 2013]

registro y control de las
etapas criticas del proceso.

Fuente: Elaboracion propia.
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. CALIFICACION . ANTECEDE/
ITEM ASPECTOS A VERIFICAR (REQUERIMIENTO) OBTENIDA PLAN DE ACCION DEPENDE ITEM RESPONSABLE
5.- |REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
5.4 (OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE
El envasado y/o empaque se realiza en condiciones Sellar el ducto de aire
que eliminan la posibilidad de contaminacién del acondicionado que
541 alimento y el area es exclusiva para este fin. 1 comparte la sala de . Gerencia
"7 |[Literal a del articulo 21, Decreto 3075 de 1997 ; empaque con las oficinas
Numeral 1 del articulo 19, Resolucion 2674 de para evitar posible
2013] contaminacion del alimento.
La planta garantiza la trazabilidad de los productos
y materias primas en todas las etapas de proceso, Disefiar el plan de
cuenta con registros y se conservan el tiempo trazabilidad més acorde a )
>4.3 necesario. [Literal b y c del articulo 21, Decreto 0 las necesidades de la planta Jefe de Planta
3075 de 1997 - Numeral 2 y 3 del articulo 19, de alimentos Soltani S.A.S.
Resolucion 2674 de 2013]
5.5 |ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO
Se llevan control de entrada, salida y rotacién de L
. . Disefiar formato para el
551 los productos. [Literal a del articulo 31, Decreto 1 control de rotacion de ) Jefe de Planta
"' 13075 de 1997 - Numeral 1 del articulo 28, roductos
Resolucién 2674 de 2013] productos.
El almacenamiento del producto terminado se
realiza en condiciones adecuadas (temperatura, Verificar las temperaturas
552 humedad, circulacion de aire) y se llevan registros. 1 de almacenamiento llevando 4.8 Jefe de Planta

[Literal b del articulo 31, Decreto 3075 de 1997 -
Numerales 2 y 3 del articulo 28, Resolucion
2674 de 2013]

el registro de control de
temperatura del cuarto frio.

Fuente: Elaboracién propia.
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. CALIFICACION . ANTECEDE/
ITEM ASPECTOS A VERIFICAR (REQUERIMIENTO) OBTENIDA PLAN DE ACCION DEPENDE ITEM RESPONSABLE
5.- |REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
5.5 |ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO
Los productos devueltos a la planta por fecha de
vencimiento y por defectos de fabricacion se
almacenan en un area identificada, correctamente Disefiar formato para el
ubicada y exclusiva para este fin y se llevan registro y control de
5.5.5 [registros de lote, cantidad de producto, fecha de 1 productos devueltos a la 6 Jefe de Planta
vencimiento, causa de devolucién y destino final. planta y disposicién final de
[Literal f del articulo 31, Decreto 3075 de 1997 - estos.
Numeral 6 del articulo 28, Resolucion 2674 de
2013]
5.6 |CONDICIONES DE TRANSPORTE
Las condiciones de transporte excluyen la
posibilidad de contaminacién y/o proliferacién
microbiana y asegura la conservacion requerida por
el producto (refrigeraciéon, congelacion, etc.), y se Disefiar formato de registro
5.6.1 [llevan los respectivos registros de control. Los 1 y control de condiciones de 6 Jefe de Planta
productos no se disponen directamente sobre el transporte de productos.
piso. [Literales a, b y c del articulo 33, Decreto
3075 de 1997 - Numerales 1, 2 y 3 del articulo
33, Resolucion 2674 de 2013]
6.- |ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD
6.1 |SISTEMAS DE CONTROL
Existen manuales, catalogos, guias o instrucciones Verificar existencia y/o
escritas sobre equipos y procedimientos requeridos documentar instrucciones
6.1.1 |para elaborar los productos. [Literal b del articulo 1 escritas sobre equipos, - Jefe de Planta
24, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 2 del proceso de elaboracién de
articulo 22, Resolucion 2674 de 2013] producto.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo D. (continuacion)

. CALIFICACION - ANTECEDE/
ITEM ASPECTOS A VERIFICAR (REQUERIMIENTO) OBTENIDA PLAN DE ACCION DEPENDE ITEM RESPONSABLE
6.- |ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD
6.1 |SISTEMAS DE CONTROL

Se llevan fichas técnicas de las materias primas e I) Solicitar a los

insumos (procedencia, volumen, rotacién, proveedores las fichas

condiciones de conservacion, etc.) y producto técnicas de las materia

terminado. Se tienen criterios de aceptacion, primas e insumos productos Gerencia/ Jefe de
6.1.2 |,. L . N 0 . 5.1.1

liberacion y rechazo para los mismos. [Literal a del utilizados. planta

articulo 24, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 2 I1) Establecer criterios de

del articulo 16 y el numeral 1 del articulo 22, aceptacion y rechazo de

Resolucion 2674 de 2013] materias primas e insumos.

Disefiar y documentar el

Se cuenta con planes de muestreo. [Literal c del plan de muestreo idoneo
6.1.3 |articulo 24, Decreto 3075 de 1997 - Numeral 3 0 para los proceso de la - Jefe de Planta

del articulo 22, Resolucion 2674 de 2013] planta de alimentos Soltani

S.A.S

Los procesos de produccién y control de calidad

estdn bajo responsabilidad de profesionales o Determinar las funciones

técnicos idoneos, durante el tiempo requerido para y/0 deberes de la empresa .
6.1.4 . . 1 L - Gerencia

el proceso. [Articulo 27 y paragrafo, Decreto prestadora de servicio y

3075 de 1997 - Articulo 24, Resolucion 2674 de verificar su cumplimiento.

2013]

Existen manuales de procedimiento para servicio y

mantenimiento  (preventivo y correctivo) de I) Documentar programa de

equipos, se ejecuta conforme a lo previsto y se mantenimiento de equipos. )
6.1.5 llevan registros. [Literal b del articulo 24, 0 II) Ejecutar programa de Jefe de Planta

Decreto 3075 de 1997- Articulo 22 numeral 2y mantenimiento de equipos.

el articulo 25, Resolucion 2674 de 2013]

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo D. (continuacion)

. CALIFICACION p ANTECEDE/
ITEM ASPECTOS A VERIFICAR (REQUERIMIENTO PLAN DE ACCION < RESPONSABLE
(REQ ) OBTENIDA DEPENDE ITEM
6.- |ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD
6.1 |SISTEMAS DE CONTROL
. . . I) Documentar programa de
Se tiene programa y procedimientos escritos de - 7 ]
. 2 . . =, calibracion de equipos e
calibracion de equipos e instrumentos de medicion, . s
. . instrumentos de medicion.
6.1.6 [se ejecuta conforme a lo previsto y se llevan 1 . 6.1.5 Jefe de Planta
. . L, IT) Ejecutar programa
registros. [Articulo 25, Resolucion 2674 de - > -
decalibracion de equipos e
2013] . —_
instrumentos de medicion.

Fuente: Elaboracion propia.
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DOCUMENTOS ASOCIADOS AL PLAN DE SANEAMIENTO DE SOLTANI S.A.S
Anexo E. Programa de Limpieza y Desinfeccion

Anexo E.1. Procedimiento Operativo Estandarizado

g RACION AUMET, PROCEDIMIENTO OPERATIVO PROGRAMA DE,LIMPIEZA Y
golm” 2 6::::3 ESTANDARIZADO DESINFECCION (PLYD)
M (Lavado y Desinfeccion de Pisos) Codigo: BPM-PLYD-POEO1
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha Versién
Ménica Ordéiiez Caicedo Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 21/02/2018 01

Descripcién del procedimiento:

1. Lavado diario de pisos: Este procedimiento debe realizarse a diario al inicio del dia y al finalizar la
jornada de trabajo.

Retire todo lo que se encuentre sobre el piso, proceda a barrer el piso completamente iniciando por la
entrada del area.

Barrer debajo y alrededor de equipos, mesones, estibas y mesas; usar cepillo de manos en las areas
en que no alcanza la escoba. Recoger la basura y depositarla en la caneca. Una vez terminado el
procedimiento de barrido, seguir las siguientes etapas, para garantizar una buena limpieza de los pisos:

Secuencia Actividad Temperatura Tiempo (min)

Lave con agua el piso: Adicione suficiente agua .

1 .. g , P & Ambiente 2
sin inundar el area.
Adicione el agente limpiador: Suficiente para que .

2 g . P . , paraq Ambiente 3
pueda garantizar la limpieza del area.
Refriegue con cepillo o escoba hasta cubrir todo .

3 i & P Ambiente 10
el area.
Enjuague con agua: Suficiente para eliminar el

4 agente limpiador y con ayuda de escoba o cepillo Ambiente 5
retirar el exceso de agua.
Escurrido: Con el escurridor retire el agua .

5 , & Ambiente 5
restante hasta secar el area.

Al finalizar se deben lavar los implementos utilizados con agua, detergente y cloro, enjuagarlos y
colgarlos en el sitio destinado para que se sequen.

Observaciones: En caso de que el piso tenga presencia de grasa, restregar con un agente
desengrasante y enjuagar con abundante agua (segun especificaciones del producto).

2. Desinfeccion diaria de pisos: Esta operacion debe realizarse al inicio del dia y al final de la jornada
después del proceso de lavado, siguiendo las siguientes etapas:

Secuencia Actividad Temperatura Tiempo (min)
1 Después de secar el piso, humedezca el piso con Ambiente 5
agua.
2 Adicione el agente desinfectante Ambiente 5
3 Dejar secar Ambiente -




Materiales:
Escoba, recogedor, cepillo de piso, cepillo de mano, agua limpia, escurridor, agente desengrasante, agente
limpiador y agente desinfectante.

Responsables:
Operarios del area de proceso.

Periodicidad:
Diaria

Registros asociados:
- Formato de control diario limpieza y desinfeccién

- Ficha técnica del agente desengrasante
- Ficha técnica de agente limpiador

- Ficha técnica del agente desinfectante

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005).
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Anexo E.1. (Continuacion)

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO
(Lavado y Desinfecciéon de Paredes)

goﬁaﬂi S
i, .

PROGRAMA DE LIMPIEZA'Y
DESINFECCION (PLYD)

Cddigo: BPM-PLYD-POEO2

Elaborado por: Revisado por:

Ménica Ordéfiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano

Aprobado por:
Ajmad Rayyan Arias

Fecha
22/02/2018

Version
01

general.

Descripcién del procedimiento:

Lavado y desinfeccién de paredes: Este procedimiento debe realizarse cada semana, en la jornada de aseo

Secuencia Actividad Temperatura Tiempo (min)

Preeni Adici

1 re-enjuague con agua la pared: Adicione agua Ambiente 5
para humedecer la pared.
Adicione el agente limpiador: Con un cepillo

2 desde la parte superior hasta llegar a la parte Ambiente 3
inferior para garantizar la limpieza del area.
R : I ill f ircul

3 esFregar ,Con.e cepillo en .orma circular Ambiente 5
haciendo énfasis en las esquinas de las paredes.
Enj : Sufici limi |

4 njuagu'e co.n agua Su' iciente Para eliminar e Ambiente 5
agente limpiador y deje escurrir

5 Adicione el agente desinfectante Ambiente 5

6 Dejar secar Ambiente -

Observaciones: Se recomienda realizar esta operacion semanal o cada vez que asi se requiera por
la suciedad de las paredes. Y usar desengrasante si hay presencia de grasas (segun ficha técnica del

producto).

Materiales:
Balde, cepillo de mano, agua limpia, agente desengrasante, agente limpiador y agente desinfectante.

Respon

sables:

Operarios del area.

Periodicidad:
Semanal

Registros asociados:

- Formato de control de limpieza y desinfeccion
- Ficha técnica del agente desengrasante

- Ficha técnica de agente limpiador

- Ficha técnica del agente desinfectante

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005).
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Anexo E.1. (Continuacion)

..\_\g..-;,\-‘--' ON ’“z- - PROCEDIMIENTO OPERATIVO PROGRAMA DE’L|MP|EZA Y
oml & ESTANDARIZADO DESINFECCION (PLYD)
Mo (Lavado y Desinfeccion de Techos) Cédigo: BPM-PLYD-POEO03
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha Version
Monica Orddfiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 22/02/2018 01

Descripcién del procedimiento:

Limpieza de techos: Este procedimiento debe realizarse segiin se requiera durante la jornada de aseo general.

Secuencia Actividad
1 Pre-enjuague con agua el techo: Adicione agua para humedecer la superficie.
) Adicione el agente limpiador: Refriegue con el cepillo o esponja en linea recta
hasta cubrir el area.
3 Enjuagar: Aplicar agua de forma directa o con la ayuda de un pafio humedo.
4 Dejar secar

Materiales:
Balde, cepillo de mano, esponja, agua limpia, agente desengrasante, agente limpiador y pafio para limpiar.

Responsables:
Operarios del area.

Periodicidad:
A convenir

Registros asociados:
- Ficha técnica del agente desengrasante
- Ficha técnica de agente limpiador
- Ficha técnica del agente desinfectante

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005).
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Anexo E.1. (Continuacion)

.....

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO
(Lavado y Desinfeccién de Ventanas)

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION (PLYD)

Cddigo: BPM-PLYD-POEO4

Elaborado por:
Ménica Orddéiiez Caicedo

Revisado por: Aprobado por:
Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias

Fecha Version
22/02/2018 01

Descripcion del procedimiento:

Limpieza de ventanas: Este procedimiento debe realizarse segin se requiera durante la jornada de aseo

general.
Secuencia Actividad
1 Pre-enjuague: Adicione agua para humedecer los vidrios.
5 Adicione el agente limpiador: Refriegue con esponja o pafio en forma
circular.
3 Enjuagar: Limpie con agua de forma directa o con la ayuda de un pafio
himedo.
4 Dejar secar
Materiales:

Balde, esponja, agua limpia, agente limpiador y pafio para limpiar.

Responsables:
Operarios del &rea.

Semanal

Periodicidad:

Registros asociados:
- Ficha técnica de agente limpiador

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005).




Anexo E.1. (Continuacién)

PROCEDIMIENTO OPERATIVO PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

il AP ESTANDARIZADO (PLYD)
W/ S : i o
90 ;b (Lavado y Desmfecqon de Maquinaria Cédigo: BPM-PLYD-POEOS
y Equipos)
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: .
Ménica Ordoéiiez Ing. Gerardo Ajmad Rayyan 22;)6232818 Ve(r)sllon
Caicedo Burbano Arias

Descripcién del procedimiento:

1. Verificaciones previas:
- Desconectar los equipos eléctricos y proteger el toma corriente si es necesario.
- Verificar que los equipos estén vacios.
- Desarmar completamente los equipos.

2. Lavado: Este procedimiento debe realizarse a diario al inicio del dia y al finalizar la jornada de trabajo. A
continuacion, siga con los siguientes pasos:

Secuencia Actividad Temperatura Tiempo (min)

1 Pre-enjuague: Ad|C|one"agua y retire los residuos Ambiente 5
grandes con una esponijilla.

5 Adicione el agente Ilrnpl?dor: Suf|C|e.nte para que Ambiente 5
pueda garantizar la limpieza del equipo.
Refregar con cepillo, esponja o pafio abrasivo

3 hasta retirar todo el material incrustado o Ambiente 10
pegado en las superficies del equipo.
Enj : Sufici limi I

4 nJuagug co.n agua: Suficiente para eliminar e Ambiente 5
agente limpiador.

Observaciones: En caso de que el equipo tenga presencia de grasa, restregar con un agente
desengrasante y enjuagar con abundante agua (segun especificaciones del producto).

3. Desinfeccién: Terminado el proceso de lavado continuar con las siguientes etapas:

Secuencia Actividad Temperatura Tiempo (min)

Las partes pequefias de los equipos como
cuchillas, empaques se deben sumergir en una .

1 a5, Smpag ) § , Ambiente 5
solucién desinfectante y dejar actuar, después
lavar y dejar secar.

2 Adicione el agente desinfectante al equipo. Ambiente 3

3 Enjuague con suficiente agua y dejar secar Ambiente 5

4 Armar nuevamente el equipo.

Materiales:

Balde, esponja, cepillos, pafios abrasivos, recipiente dosificador, agua limpia, agente limpiador, agente
desengrasante y agente desinfectante.
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Responsables:
Operarios del area de proceso.

Periodicidad:
Diaria

Registros asociados:
- Formato de control de limpieza y desinfeccién
- Ficha técnica del agente desengrasante
- Ficha técnica de agente limpiador
- Ficha técnica del agente desinfectante

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005).
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Anexo E.1. (Continuacion)

AT

& j ESTANDARIZADO
s
)T EN

PROCEDIMIENTO OPERATIVO

(Lavado y Desinfeccion de Utensilios)

PROGRAMA DE LIMPIEZA'Y
DESINFECCION (PLYD)

Codigo: BPM-PLYD-POE06

Elaborado por:
Mobnica Ordéfiez Caicedo

Revisado por:
Ing. Gerardo Burbano

Aprobado por:
Ajmad Rayyan Arias

Version
01

Fecha
22/02/2018

Descripcién del procedimiento:

1. Limpieza y desinfeccion diaria: Este procedimiento debe realizarse cada vez que se requiera utilizar
un utensilio (Entiéndase por utensilio cuchillos, cucharones, cernidores o coladores, etc.). A
continuacion, siga con los siguientes pasos:

Secuencia Actividad Temperatura Tiempo (min)

Pre-enjuague: Adicione agua (si es necesario

1 aplique agua caliente) y retire los residuos con Ambiente 5
una esponijilla.

5 Adicione el agente Iirnpi{:\dor: Suficientg para que Ambiente 5
pueda garantizar la limpieza del utensilio.
Refregar con cepillo, esponja o pafio abrasivo

3 hasta retirar todo el material incrustado o Ambiente 10
pegado en las superficies del utensilio.
Enjuague con agua: Suficiente para eliminar el

4 agente limpiador y si es necesario utilice agua Ambiente 5
caliente.

5 Escurra los utensilio Ambiente 2

6 Adicione el agente desinfectante al equipo. Ambiente 3

7 Enjuague con suficiente agua y dejar secar Ambiente 5

2. Limpiezay desinfeccién semanal: El Ultimo dia de la semana de operacion se repite el anterior
procedimiento hasta el punto 5 y en un recipiente con tapa sumergir los utensilios con una solucion
desinfectante, dejandolos todo el fin de semana.

Materiales:
Balde, esponja, cepillos, pafios abrasivos, recipiente dosificador, agua limpia, agente limpiador y agente
desinfectante.

Responsables:
Operarios del area de proceso.

Diaria

Periodicidad:

Registros asociados:
- Ficha técnica de agente limpiador
- Ficha técnica del agente desinfectante

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005).
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Anexo E.1. (Continuacion)

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO

(Lavado y Desinfeccién de Tarros-Tanques)

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION (PLYD)

Codigo: BPM-PLYD-POEOQ7

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha
Mdnica Orddéfiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 22/02/2018

Version
01

Descripcion del procedimiento:

y jarras. A continuacion, siga con los siguientes pasos:

Limpieza y desinfeccion diaria: Este procedimiento debe realizarse cada vez que se requiera utilizar los tarros

Secuencia Actividad Temperatura Tiempo (min)

Pre-enjuague: Adicione agua (si es necesario

1 aplique agua caliente) y retire los residuos con Ambiente 5
una esponijilla.

5 Adicione el agente Iirnpifador: Suficiente para que Ambiente 5
pueda garantizar la limpieza.
Refregar con cepillo o esponja hasta retirar todo

3 el material incrustado o pegado en las superficies Ambiente 10
internas y externas.
Enjuague con agua: Suficiente para eliminar el

4 agente limpiador y si es necesario utilice agua Ambiente 5
caliente.

5 Adicione el agente desinfectante al equipo. Ambiente 3

6 Enjuague con suficiente agua y dejar secar Ambiente 5

Materiales:

Balde, esponja, cepillos, agua limpia, agente limpiador y agente desinfectante.

Responsables:
Operarios del area de proceso.

Periodicidad:
Diaria

Registros asociados:
- Ficha técnica de agente limpiador
- Ficha técnica del agente desinfectante

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005)..
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Anexo E.1. (Continuacién)

qepaACION AMENTIc, PROCEDIMIENTO OPERATIVO

ESTANDARIZADO

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION (PLYD)

Mo (Lavado y Desinfeccion de Estibas) Cédigo: BPM-PLYD-POE08
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha Version
Ménica Ordéfiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 21/02/2018 01

Descripcién del procedimiento:

Limpieza y desinfeccion: Este procedimiento debe realizarse siguiendo los siguientes pasos:

Secuencia Actividad
1 Barrer las estibas y recoger la basura y depositarla en la caneca.
5 Humedecer con agua la estiba y adicione el agente limpiador estregando con
cepillo.
3 Enjuague con suficiente agua y deje escurrir
Adicionar agente desinfectante y dejar escurrir.

Al finalizar se deben lavar los implementos utilizados con agua, detergente y cloro, enjuagarlos y
colgarlos en el sitio destinado para que se sequen.

Observaciones: Este procedimiento se hara a convenir, segun estado de limpieza de las estibas.

Materiales:

desinfectante.

Escoba, recogedor, cepillo de piso, agua limpia, agente desengrasante, agente limpiador y agente

Responsables:
Operarios del area.

Periodicidad:
Quincenal

Registros asociados:
- Ficha técnica del agente limpiador
- Ficha técnica del agente desinfectante
- Ficha técnica del agente desengrasante

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005).
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Anexo E.1. (Continuacion)

PROCEDIMIENTO OPERATIVO PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
""" ESTANDARIZADO DESINFECCION (PLYD)
90/’27”/ 6:'3 (Limpiezay Desinfeccion de Codiao: BPM-PLYD-POEOY
S Tanque de Almacenamiento de Agua) go:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha Version
Ménica Ordéfiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 22/02/2018 01

Descripcion del procedimiento:

Este procedimiento debe realizarse segun se requiera y/o conforme a la periodicidad establecida.

Secuencia Actividad
1 Cerrar la valvula de agua del tanque de almacenamiento.
2 Desocupar el tanque dejando algo de residuo del agua.
3 Agitar el agua residual para remover los sedimentos con agua escoba o
cepillo.
4 Eliminar esta agua por completo
5 Adicionar un poco de agua y del agente limpiador.
6 Refriegue con escoba o cepillo
7 Enjuagar con suficiente agua hasta eliminar completamente el jabon.
8 Adicionar solucidn desinfectante.
9 Dejar secar
10 Abrir la valvula del agua
11 Llenar el tanque nuevamente.

Nota: La escoba o cepillo debe ser lavado y desinfectado previamente.

Materiales:

Balde, esponja, agua limpia, agente limpiador y agente desinfectante.

Responsables:
Operarios del &rea.

Periodicidad:
Mensual.

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005).
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Anexo E.1. (Continuacion)

o

goﬁaﬂi S
i, .

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO
(Limpiezay Desinfeccion de
Canecas de Residuos So6lidos)

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION (PLYD)

Codigo: BPM-PLYD-POE10

Elaborado por:
Monica Ordonez Caicedo

Revisado por: Aprobado por:

Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias

Fecha Version
15/03/2018 01

periodicidad establecida.

Descripcion del procedimiento:

Este procedimiento debe realizarse a la caneca y su respectiva tapa, segun se requiera y/o conforme a la

Secuencia Actividad Temperatura Tiempo (min)

1 Pre-enjuague: Adi'cione agua y retire los residuos Ambiente 5
con ayuda de cepillo o escoba.

5 Adicione el agente Iirnpi?dor: Suficiente para que Ambiente 5
pueda garantizar la limpieza.
Refregar con cepillo o escoba hasta retirar todo

3 el material incrustado o pegado en las superficies Ambiente 10
internas y externas de la caneca.
Enjuague con agua: Suficiente para eliminar el

4 agente limpiador y si es necesario utilice agua Ambiente 5
caliente.

5 Adicione el agente desinfectante al equipo. Ambiente 3

6 Enjuague con suficiente agua y dejar secar Ambiente 5

Nota: La escoba o cepillo debe ser lavado y desinfectado después de su uso.

Materiales:

Balde, esponja, agua limpia, agente limpiador y agente desinfectante.

Responsables:
Operarios del area.

Periodicidad:

3 veces a la semana y/o conforme a la evacuacion de los residuos sélidos.

Registros asociados:

- Ficha técnica de agente limpiador
- Ficha técnica del agente desinfectante

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005).
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Anexo E.2. Control diario de limpieza y desinfeccion

orePh

ACION ALIMEN 7,

60/’0/]/ i‘{%

FORMATO DE CONTROL DIARIO DE
LIMPIEZA' Y DESINFECCION

PROGRAMA DE LIMPIEZA'Y
DESINFECCION (PLYD)

Cédigo: BPM-PLYD-FCO1

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha Version

Ménica Ordéfiez Caicedo Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 21/02/2018 01
FECHA AGENTE AGENTE

(DD/MM/ARO) LUGAR Y/O EQUIPO LIMPIADOR DESINFECTANTE IMPLEMENTOS RESPONSABLE SUPERVISOR

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo E.3. Formato de verificacion del programa de limpieza y desinfeccion

FORMATO DE VERIFICACION P OESINFECCION (L Dy
60/{0/1/ & PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
Bl DESINFECCION C6digo: BPM-PLYD-FVO1
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha Version
Ménica Ordéfiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano | Ajmad Rayyan Arias 21/02/2018 01
Marque segun sea el caso: (C): CUMPLE (NC): NO CUMPLE
No. ASPECTO C [NC[OBSERVACIONES
1 |Las sustancias utilizadas para los procedimientos de limpieza y
desinfeccion son los adecuados.
2 | Se cuenta con las respectivas fichas técnicas de las sustancias.
3 |Las fichas técnicas contienen informacion pertinente sobre las
sustancias.
4 | Existe evidencia de la aprobacién de las sustancias para ser
utilizadas en la planta de alimentos.
5 [Hay un procedimiento de preparaciéon de cada una de las
sustancias utilizadas.
6 |Las sustancias son almacenadas correctamente y estan
claramente identificadas.
7 |Los implementos utilizados en las actividades de limpieza y
desinfeccion son los adecuados.
8 | Estan claramente definidos los procedimientos de limpieza y
desinfeccion de cada superficie, equipos y utensilios.
9 |En cada procedimiento se especifica sustancia, implementos,
actividades, frecuencia y responsable.
10 |Los procedimientos escritos se encuentran en los sitios donde
se ejecutan.
11 | Se han establecido actividades de evaluacion, seguimiento y
mejoramiento del programa.
12 [ Se han disefiado correctamente formatos para las actividades
de evaluacion, seguimiento y mejoramiento del programa
13 | Existe evidencia escrita que demuestre que se realizan las
actividades de evaluacién, seguimiento y mejoramiento
continuo.
14 | Hay un manual del programa que contenga objetivos, alcance,
responsabilidades y condiciones generales.
15 | El manual es conocido por todas las personas involucradas en
la planeacién, ejecucion, evaluacién y mejora del programa.
Fuente: (Romero, 2005)




Anexo E.4. Formato de acciones correctivas del programa limpieza y desinfeccion

o PROGRAMA DE

| 0 /{a”} S ACCIONES CORRECTIVAS DE DESINFECGION (PLYD)

5 - LIMPIEZA Y DESINFECCION
P Cédigo: BPM-PLYD-FAOL
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha Version
Ménica Ordéfiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano | Ajmad Rayyan Arias 21/02/2018 01
NFORME DE LA INSPECCION
FECHA:
NO CONFORMIDAD RECOMENDACION

OBSERVACIONES:
INSPECCION REALIZADA POR:
RESPONSABLE DE LAS CORRECCIONES:
CIERRE DE LA NO CONFORMIDAD
FECHA:

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005)
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Anexo F. Programa de Control Integrado de Plagas

Anexo F.1. Formato de avistamiento de plagas

Goltan

Pl

FORMATO DE AVISTAMIENTO DE PLAGAS

PROGRAMA DE

CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS (PCIP)

Cddigo: BPM-PCIP-FIO1

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha: Version:
Ménica Ordoéfiez Caicedo Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 20/07/2017 01
Margue con X segun corresponda:
i MES: DIA: HORA:
AREA
ROEDORES INSECTOS INSECTOS HORMIGAS | CUCARACHAS | HORMIGAS OTROS ¢(CUAL? OBSERVACIONES

VOLADORES | RASTREROS

OFICINAS

BANOS DE OFICINAS

VESTIER DAMAS

BANOS DAMAS

VESTIER HOMBRES

BANOS HOMBRES

CUARTO DE MANTENIMIENTO

COCINA

AREA DE MATERIA PRIMA

CUARTO FRIO

CUARTO DE EMPAQUE

AREA DE PRODUCCION

CUARTO DE CALDERA

Responsable: |

Fuente: Elaboracién propia.




Anexo F.2. Formato de control antivectorial

oARACION AUMENT, PROGRAMA DE
Sl Cédigo: BPM-PCIP-FC01
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha: Version:
Ménica Ordéfiez Caicedo Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 18/08/2017 02
FECHA CEBOS / RODENTICIDA INSECTICIDA
AREA DE INSPECCION

N° CANTIDAD EVIDENCIA

(DD/IMM/AAAA) PRODUCTO | COLOCADOS | CONSUMIDOS | |/ ,cb1qg | PRODUCTO APLICADA VECTORES

OBSERCACIONES:

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo F.3. Cronograma de Fumigacion

PROGRAMA DE
n CONTROL INTEGRADO DE

ACION ALIMEN71,,,
PPRAC “
RE

ga/fa/l/' & CRONOGRAMA DE FUMIGACION PLAGAS (PCIP)
M Cédigo: BPM-PCIP-CRO1

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha: Version:
Médnica Ordéfiez Caicedo Ing. Gerardo Burbano | Ajmad Rayyan Arias | 27/10/2016 01

Marque con X el mes y area de fumigacion:

AREA \ ANO: ENE | FEB | MAR [ ABR | MAY [ JUN | JUL | AGO | SEP [OCT| NOV | DIC

OFICINAS

BANOS DE OFICINAS

VESTIER DAMAS

BANOS DAMAS

VESTIER HOMBRES

BANOS HOMBRES

CUARTO DE MANTENIMIENTO

COCINA

AREA DE MATERIA PRIMA

CUARTO FRIO

CUARTO DE EMPAQUE

AREA DE PRODUCCION

CUARTO DE CALDERA

Responsable:

OBSERCACIONES:

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo F.4. Formato de verificacion del programa de control integrado de plagas

CION
PARAL
PR

go/rm/’ 3@

ALIMENT/,,

FORMATO DE VERIFICACION
DE CONTROL DE PLAGAS

CONTROL INTEGRADO
DE PLAGAS (PCIP)

PROGRAMA DE

Elaborado por:
Ménica Orddéiiez Caicedo

Revisado por:
Ing. Gerardo Burbano

Aprobado por:
Ajmad Rayyan Arias

Cdédigo: BPM-PCIP-FV01
Fecha Version
21/02/2018 01

Marque segun sea el caso: (C): CUMPLE (NC): NO CUMPLE
No. ASPECTO C [NC|OBSERVACIONES
1 |Los productos utilizados para el control de plagas son
adecuados para plantas de alimentos.

2 | Se cuenta con las respectivas fichas técnicas de los
productos.

3 |Las fichas técnicas contienen informacion pertinente sobre los
productos.

4 | Existe evidencia de la aprobacion de las sustancias para ser
utilizadas en la planta de alimentos.

5 |Se realizay registra el avistamiento de plagas.

6 | Se realiza y registra el control antivectorial.

7 | Se ejecuta el cronograma de fumigacién planteado.

8 |La empresa prestadora de servicio realiza la fumigacion
satisfactoriamente, acorde a las necesidades de la empresa.

9 |Estan claramente definidas las cantidades y producto
utilizados para el control de plagas.

10 | En cada fumigacion la empresa prestadora del servicio
entrega certificado del procedimiento especificando
sustancias, cantidades y responsable.

11 | Se han establecido actividades de evaluacion, seguimiento y
mejoramiento del programa.

12 | Se han disefiado correctamente formatos para las actividades
de evaluacién, seguimiento y mejoramiento del programa.

13 | Existe evidencia escrita que demuestre que se realizan las
actividades de evaluacién, seguimiento y mejoramiento
continuo.

14 | Hay un manual del programa que contenga objetivos, alcance,
responsabilidades y condiciones generales.

15 | El manual es conocido por todas las personas involucradas en
la planeacion, ejecucion, evaluacion y mejora del programa.

Fuente: (Romero, 2005)
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Anexo F.5. Formato de acciones correctivas del programa

oNRACION ALIMEN7
0

w . ACCIONES CORRECTIVAS DE
90/)’0’/1/ 9 CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS

PROGRAMA DE
CONTROL INTEGRADO
DE PLAGAS (PCIP)

Codigo: BPM-PCIP-FAO1

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha: Version:
Ménica Ordéfiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano | Ajmad Rayyan Arias 23/02/2018 01
INFORME DE CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS
FECHA:
NO CONFORMIDAD RECOMENDACION
OBSERVACIONES:

INSPECCION REALIZADA POR:

RESPONSABLE DE LAS CORRECCIONES:

CIERRE DE LA NO CONFORMIDAD
FECHA:

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005)
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Anexo G. Programa de Residuos Solidos

- AT

goﬁaﬂ/ S

P

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO

Anexo G.1. Procedimiento operativo estandarizado de manejo y disposicion de residuos

PROGRAMA DE RESIDUOS
SOLIDOS (PDRS)

(Manejo y Disposicion de Residuos Sdlidos)

Cddigo: BPM-PDRS-PEO1

Elaborado por:
Ménica Ordéiiez Caicedo

Revisado por: Aprobado por:
Ing. Gerardo Burbano | Ajmad Rayyan Arias

Fecha
01/03/2018

Version
01

fin.

el recipiente.

Residuos Sélidos”.

Descripcién del procedimiento:

La Administracién/Gerencia destinara el personal operativo para el desarrollo de las actividades
contempladas en el presente documento.

l. MANEJO DE RESIDUO INORGANICO/MATERIALES RECICLABLES: El papel usado, carton, los
desechos plasticos y/o vidrio se depositara temporalmente en los recipientes destinados para tal

Il. RESIDUOS DE ORGANICOS/COMIDA: La caneca para almacenar residuos organicos tendré
bolsa contenedora, la disposicion final sera en las rutas de evacuacion y las bolsas serd cambiada
una vez se desocupe el recipiente.

Il. MANEJO DE DESECHOS SANITARIO: Papel higiénico y toallas para secado de manos, se

depositara en recipientes con bolsa contenedora. Este material de desechos tendra disposicién
final en las rutas de evacuacion y las bolsas contenedoras seran cambiadas una vez se desocupe

La evidencia de estas operaciones sera registrada en el formato BPM-PDRS-FI01 “Inspeccién de

Nota: El procedimiento de lavado de las canecas de desechos se hara conforme a lo dispuesto en el
formato BPM-PLYD-PE10 “Limpieza y Desinfecciéon de Canecas de Residuos Sélidos”

Materiales:

Caneca, bolsa plastica, agua limpia, agente limpiador y agente desinfectante.

Responsables:
Operarios del &rea.

Periodicidad:
Diaria

Registros asociados:

- Ficha técnica de agente limpiador
- Ficha técnica del agente desinfectante

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo G.2. Formato de inspeccidén de manejo y disposicion de residuos

-
L

S

P

INSPECCION DE MANEJO Y DISPOSICION
DE RESIDUOS SOLIDOS

PROGRAMA DE RESIDUOS
SOLIDOS (PDRS)

Cddigo: BPM-PDRS-FIO1

Elaborado por:
Ménica Ordéiiez Caicedo

Revisado por:
Ing. Gerardo Burbano

Aprobado por:
Ajmad Rayyan Arias

Fecha Version
01/03/2018 01

Calificaciéon: Marque segun el caso, 2 (dos) si CUMPLE y O (cero) para NO CUMPLE.

(2) CUMPLE: Se Observa la correcta disposicion y retiro de la basura desde el area de produccién hacia el
contenedor de almacenamiento temporal. Observa la correcta limpieza y desinfeccion de los recipientes.

(0) NO CUMPLE: Incumplimiento de los parametros ya mencionados, determinar en observaciones la

accion correctiva a realizar.

ASPECTO A EVALUAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

ALMACENAMIENTO TEMPORAL

Canecas con su respectiva tapa

Tapa limpia

Paredes externas de la caneca limpias

Bolsa contenedora

Disposicion adecuada de residuos

oA IWINIE

Evacuacion de residuos

7. Cantidad suficiente de canecas

AREA DE PROCESOS

1. Canecas con su respectiva tapa

Tapa limpia

Paredes externas de la caneca limpias

Bolsa contenedora

Evacuacion de residuos

oA IWIN

Cantidad suficiente de canecas

BANOS

Canecas con su respectiva tapa

Tapa limpia

Paredes externas de la caneca limpias

Bolsa contenedora

ViR wiN e

Evacuacion de residuos

6. Cantidad suficiente de canecas

OFICINAS

1. Canecas con su respectiva tapa

Tapa limpia

Paredes externas de la caneca limpias

Bolsa contenedora

ViR jwN

Evacuacion de residuos

6. Cantidad suficiente de canecas

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo G.3. Formato control diario manejo y disposicion de residuos solido

FORMATO DE CONTROL DIARIO

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS

PROGRAMA DE RESIDUOS SOLIDOS

(PDRS)

Cédigo: BPM-PDRS-FCO01

Elaborado por:

Mobnica Ordoéiez Caicedo

Revisado por:

Ing. Gerardo Burbano

Aprobado por:
Ajmad Rayyan Arias

Fecha
01/03/2018

Version
01

Margue con X:  (R) Retiro de forma adecuada de residuos/desechos

residuos/desechos

(LyD) Lavado de recipiente contenedor de

FECHA
(DD/MM/ANO)

AREA/RECIPIENTE

RESPONSABLE

R | LyD

SUPERVISOR

OBSERVACION

Fuente: Elaboracién propia




Anexo G.4. Formato verificacion del programa

FORMATO DE VERIFICACION oL Ibos PORS) -
ga/fa/z/ & MANEJO Y DISPOSICION DE
Dl RESIDUOS SOLIDOS Cédigo: BPM-PDRS-FVO1
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha Version
Médnica Ordéfiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 11/03/2018 01
Marque segun sea el caso: (C): CUMPLE (NC): NO CUMPLE
No. ASPECTO C [NC|OBSERVACIONES

1 |Los productos utilizados para el control de plagas son
adecuados para plantas de alimentos.

2 | Se cuenta con las respectivas fichas técnicas de los
productos.

3 |Las fichas técnicas contienen informacion pertinente sobre los
productos.

4 | Existe evidencia de la aprobacion de las sustancias para ser
utilizadas en la planta de alimentos.

Se realiza y registra el avistamiento de plagas.

Se realiza y registra el control antivectorial.

Se ejecuta el cronograma de fumigacion planteado.

lIN]O | O

La empresa prestadora de servicio realiza la fumigacion
satisfactoriamente, acorde a las necesidades de la empresa.

9 |Estan claramente definidas las cantidades y producto
utilizados para el control de plagas.

10 | En cada fumigacion la empresa prestadora del servicio
entrega certificado del procedimiento especificando
sustancias, cantidades y responsable.

11 [Se han establecido actividades de evaluacion, seguimiento y
mejoramiento del programa.

12 | Se han disefiado correctamente formatos para las actividades
de evaluacién, seguimiento y mejoramiento del programa.

13 | Existe evidencia escrita que demuestre que se realizan las
actividades de evaluacién, seguimiento y mejoramiento
continuo.

14 | Hay un manual del programa que contenga objetivos, alcance,
responsabilidades y condiciones generales.

15 | El manual es conocido por todas las personas involucradas en
la planeacién, ejecucion, evaluacién y mejora del programa.

Fuente: (Romero, 2005)



Anexo G.5. Formato acciones correctivas del programa

N ALIMENT s, .
kP! "

- AT

ACCIONES CORRECTIVAS DE

PROGRAMA DE
RESIDUOS SOLIDOS

90{[27 /4 ﬁ:ﬂj MANEJO Y DISPQSICION DE _ (PDRS)

Do RESIDUOS SOLIDOS cadigo: BPM-PDRS-
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha Versién
Ménica Ordéiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 01/03/2018 01

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005)
INFORME DE LA INSPECCION
MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS
FECHA:
NO CONFORMIDAD RECOMENDACION

OBSERVACIONES:

INSPECCION REALIZADA POR:

RESPONSABLE DE LAS CORRECCIONES:

CIERRE DE LA NO CONF
FECHA:

ORMIDAD

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005)
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Anexo H. Programa de Residuos Liquidos

Anexo H.1. Formato de verificacion del programa

PROGRAMA DE
RESIDUOS LIQUIDOS

opRAC ION ALIMEN 77,
LSl

> = FORMATO DE VERIFICACION
> (PDRL)
go/fﬂll/ @ DE RESIDUOS LiQUIDOS
S Cédigo: BPM-PDRL-FVO01

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha Version

Ménica Ordéfiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 11/03/2018 01
Margue segun sea el caso: (C): CUMPLE (NC): NO CUMPLE
No. ASPECTO C | NC | OBSERVACIONES

1 | El sistema de alcantarillado esta en éptimas condiciones.

2 | El sistema de desagiie cuenta con las rejillas adecuadas para la
correcta disposiciéon de los vertimiento generados en la planta
procesadora de alimentos.

Las rejillas del desague estan en buen estado y atornilladas.

4 | De las aguas residuales generadas en los diferentes procesos
se separan objetos y/o residuos sélidos inmersos en el medio
liquido ante de su vertimiento.

5 |Se separan cantidades excesivas de grasas de las agua
residuales antes de su vertimiento

6 |Se cumple con el minimo aceptable de la carga contaminante de
los vertimientos.

7 |La empresa prestadora del servicio de alcantarillado realiza
evaluacion del vertimiento puntual.

8 |La empresa prestadora del servicio de alcantarillado entrega
informe de la evaluacion del vertimiento puntual.

9 [Estan claramente definidos los parametros para los valores
limites maximos permisibles en los vertimientos puntuales de
aguas residuales no domésticas (ARND).

10 | Se han establecido actividades de evaluacién, seguimiento y
mejoramiento del programa.

11 | Se han disefiado correctamente formatos para las actividades de
evaluacién, seguimiento y mejoramiento del programa.

12 | Existe evidencia escrita que demuestre que se realizan las
actividades de evaluaciéon, seguimiento y mejoramiento continuo.

13 [Hay un manual del programa que contenga objetivos, alcance,
responsabilidades y condiciones generales.

14 | El manual es conocido por todas las personas involucradas en la
planeacion, ejecucion, evaluacion y mejora del programa.

Fuente: (Romero, 2005)
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Anexo H.2. Formato de acciones correctivas del programa

.....

PROGRAMA DE
RESIDUOS LIQUIDOS

it e A ACCIONES CORRECTIVAS DE
. PDRL
oltar &3 RESIDUOS LIQUIDOS —(FORL)
S Cédigo: BPM-PDRL-FAQ1
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha Version
Ménica Ordéiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 05/03/2018 01
INFORME DE VERTIMIENTO AL
SISTEMA PUBLICO DE ALCANTARILLADO
FECHA:
NO CONFORMIDAD RECOMENDACION

OBSERVACIONES:

INSPECCION REALIZADA POR:

RESPONSABLE DE LAS CORRECCIONES:

CIERRE DE LA NO CONFORMIDAD
FECHA:

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005)
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Anexo I. Programa de Abastecimiento de Agua Potable

Anexo I.1. Formato de control de pH y cloro residual

oo

PROGRAMA DE

Mo Cédigo: BPM-PAAP-FCO1
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha: Version:
Ménica Ordéfiez Caicedo Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 27/02/2018 01
FECHA pH CLORO RESIDUAL P
(dd/mm/aa) HORA (6.0 - 8.0) (0.2-1.0) RESPONSABLE SUPERVISOR OBSERVACION

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 1.2. Formato verificacion de abastecimiento de agua potable

PROGRAMA DE
FORMATO DE VERIFICACION RESIDUOS LIQUIDOS
flarr &3 DE RESIDUOS LiQUIDOS (PDRL)
60 Q Cédigo: BPM-PDRL-
M FVO1
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha Version
Médnica Ordéfiez Caicedo Ing. Gerardo Burbano Ajmad Rayyan Arias 11/03/2018 01
Marque segun sea el caso: (C): CUMPLE (NC): NO CUMPLE

No.

ASPECTO

C

NC|COMENTARIOS

Las sustancias utilizadas para los procedimientos de control de cloro y pH
son los adecuados y se usan correctamente.

Hay un procedimiento de preparacién de cada una de las sustancias
utilizadas

Las sustancias son almacenadas correctamente y estan claramente
identificadas

Los implementos utilizados en las actividades de limpieza y desinfeccion
del tanque de almacenamiento son los adecuados.

Estan claramente definidos el procedimiento de limpieza y desinfeccién
del tanque de almacenamiento.

En cada procedimiento se especifica sustancia, implementos, actividades,
frecuencia y responsable

Los procedimientos escritos se encuentran en los sitios donde se ejecutan

Se han establecido actividades de evaluacion, seguimiento y
mejoramiento del programa

Se han disefiado correctamente formatos para las actividades de
evaluacion , seguimiento y mejoramiento del programa

10

Existe evidencia escrita que demuestre que se realizan las actividades de
evaluacion, seguimiento y mejoramiento continuo

11

Hay un manual del programa que contenga objetivos, alcance,
organizacion y responsabilidades

12

El manual es conocido por todas las personas involucradas en la
planeacion, ejecucidn, evaluacién y mejora del programa

13

Existe evidencia escrita que demuestre que se realizan las actividades de
evaluacion, seguimiento y mejoramiento continuo

14

Hay un manual del programa que contenga objetivos, alcance,
organizacion y responsabilidades

15

El manual es conocido por todas las personas involucradas en la
planeacion, ejecucion, evaluacion y mejora del programa

Fuente: (Romero, 2005)




Anexo 1.3. Formato acciones correctivas de abastecimiento de agua potable

ACCIONES CORRECTIVAS DE | apaciramcinme D ua
90{(2?’”/’ gf:’; ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE (PAAP)
M POTABLE Cé6digo: BPM-PAAP-FAO1
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha: Version:
Ménica Ordéfiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano | Ajmad Rayyan Arias 25/02/2018 01

INFORME

FECHA:

NO CONFORMIDAD

RECOMENDACION

OBSERVACIONES:

INSPECCION REALIZADA POR:

RESPONSABLE DE LAS CORRECCIONES:

CIERRE DE LA NO CONFORMIDAD
FECHA:

Fuente: (Albarracin Contreras & Carrascal Camacho, 2005)
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DOCUMENTO ASOCIADO AL PROGRAMA DE CAPACITACION
DE SOLTANI S.AS

Anexo J. Programa de Capacitacion de Manipuladores

Anexo J.1. Formato de registro de asistencia de capacitacion

PROGRAMA DE CAPACITACION

..... A REGISTRO DE ASISTENCIA DE MAELWEQ?SSRES DE
goml DE CAPACITACION ey

Codigo: BPM-PCMA-RAO1

Elaborado por: Revisado por: ﬁ_p;rr]c;t:jagg p(;r: Fecha: Version:
Ménica Ordéfiez Caicedo | Ing. Gerardo Burbano nJArias Yy 19/03/2018 01
CAPACITADOR/EXPOSITOR (ES) FIRMA
TEMAS:
FECHA
LUGAR:
(dd/mm/aaaa):
N° NOMBRE DOCUMENTO FIRMA RESULTADOS

RECURSO DIDACTICO UTILIZADO:

En caso de marcar S, anexar evaluacion y tabular

REALIZO EVALUACION: SI( ) NO( )
resultados.

OBSERVACION/RECOMENDACION:

Fuente: Elaboracion propia.
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