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INTRODUCCION

La Cooperativa Agropecuaria del Norte de Santander (Coagronorte), esté certificado en
la NTC — ISO 9001:20015, La cual avala la utilizacion del Sistema de Gestion de la
Calidad. Para asegurar la Inocuidad de los alimentos, la organizacion se optd por el
desarrollo de los Programas de Prerrequisitos, documentacion basica necesaria para
una posterior implementacion del sistema HACCP.

Se opta por el desarrollo del Programa de Prerrequisitos para asegurar que el producto
gue se fabrica bajo las lineas del proceso se controle bajo los estandares de inocuidad
alimentaria.se pretende diagnosticar el los Prerrequisitos para la implementacion del
sistema HACCP en la planta molino oro — coagronorte para integrar el impulso en
desarrollo de los programas de mantenimiento y mejoramiento de calidad, para que sea
factible producir bienes y servicios que sean concordantes con la satisfaccién de los
clientes, basandonos en el Sistema de Gestidn de la Calidad y Buenas Practicas de
Manufactura.

En el presente trabajo de investigacion aplicada se desarrollé6 un diagnostico higiénico
sanitario inicial evaluando las instalaciones de la planta (disefio interior y exterior) en
conformidad con la Resolucion 2674 de 2013. De igual manera se gestiond la
documentacion de los programas prerrequisito identificados a partir del diagnostico
inicial; abastecimiento de agua potable, limpieza y desinfeccién, manejo integral de
residuos solidos, capacitacion de manipuladores, proveedores y materia prima, manejo
integrado de plagas, manejo de vertimientos, plan de saneamiento, Los resultados del
diagndstico inicial fueron comparados con un diagnostico higiénico sanitario final con el
objetivo de ayudar a visualizar de manera mas evidente el grado de mejoras que se
obtuvieron entre los periodos inicial y final. Por ultimo, se realizaron las capacitaciones
en las instalaciones a todo el personal operativo de la planta Molino Oro de
Coagronorte. Todo esto con el objetivo involucrar a todo el personal en los programas
generados, siendo fundamental la implementacion de las Buenas Practicas de
Manufactura y el Sistema HACCP. Los objetivos planteados se cumplieron a
satisfaccion de la empresa Coagronorte, pudiéndose presentar las conclusiones y

recomendaciones necesarias de un trabajo de grado.



PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Los habitos alimenticios sufrieron cambios importantes en algunos paises durante las
dos ultimas décadas por lo tanto se han creado nuevas técnicas de produccion,
preparacion y distribucién de alimentos. Un control eficaz en el proceso de produccion
evita que sean perjudiciales para la salud provocada por alimentos en mal estado y por
el deterioro de estos. Toda la cadena alimentaria debe asegurar que los alimentos sean
inocuos y aptos para el consumo. Por lo tanto, se han establecido principalmente en
paises potencias a nivel de seguridad alimentaria como la Union Europea (UE), normas
internacionales como la I1SO 22000, FSSC 22000, entre otras; acreditadas y
reconocidas por el GFSI (Global Food Safety Initiative) las cuales regulan los
procesos de produccion de alimentos y que se asegure la inocuidad del producto
(Cddigo internacional recomendado de préacticas principios generales de higiene de los
alimentos”, 2003).

En Colombia se encuentra buscando implementar en todas las organizaciones que
producen alimentos la implantacién de las BPM, HACCP y las normas internacionales
de seguridad alimentaria segun apliquen (Castellanos R., Villamil J. & Romero P.,
2004). Coagronorte es una empresa productora de arroz y subproductos de este,
reconocida a nivel regional por su sabor desde 1967, su planta de procesos esta
ubicada via al Zulia (Planta Molino Oro), Norte de Santander. En la empresa
Coagronorte, se promueven politicas de procesamiento de alimentos inocuos y que
sean seguros para el consumo humano; la naturaleza de la organizacion y la
legislacion nacional deben garantizar la higiene de los procesos e inocuidad de los
productos fabricados. Una problemaética significativa identificada es que la organizacion
no tiene un sistema de aseguramiento de inocuidad que garantice las Optimas
condiciones del producto. El procedimiento de Calidad actual tiene desactualizado
algunos de los Programas Prerrequisitos, de manera que no avala el cumplimiento de
las normas legales de inocuidad. Teniendo en cuenta lo anterior, surge la siguiente
pregunta de investigacion: ¢El diagndstico de Programas Prerrequisitos para la
implementacion del sistema HACCP contribuira al aseguramiento de la inocuidad de los

productos elaborados en la planta molino oro — coagronorte?
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JUSTIFICACION

Dos filosofias tienen destacado sucesos en la industria de procesos de alimentos que
han definido los cambios mas considerables frente a la calidad e inocuidad: el Control
Total de la Calidad (TQC) y el Sistema de andlisis de puntos criticos de control HACCP,
el tener una claridad en el concepto y la determinacion de ambos, asi como analizar la
probabilidad de concretar su potencial, surge de suma importancia en la industria
alimenticia en el mundo actual (Gutiérrez, 2006). EI TQC es un sistema afectivo para el
mejoramiento de la calidad de la empresa a fin de comercializar, disefiar, producir y
ofrecer al cliente un buen servicio que lo satisfaga (Armand Feigenbaum, 2012). El
HACCP es un método sistematizado y de prevencion, que es muy reconocido
internacionalmente que afronta los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos que afectan
los alimentos, con la prevencién, la inspeccién y comprobacion de los productos finales.
Se considera un método de referencia cuando se habla de mantener la inocuidad de
los alimentos, por tal motivo es un programa de cumplimiento en todo el mundo

(Gutiérrez, Pastrana, & Ramirez, 2010).

El aseguramiento y Control de la calidad en los procesos desde el acopio de las
materias primas, hasta el producto terminado se hace con el fin de no presentar riesgos
para la salud. Un éptimo control en la calidad evita pérdidas econdmicas que se
pueden producir por alteraciones de los productos. La inocuidad es la satisfacciéon del
cliente. Por ello, el proceso tiene que ir en una mejora continua en todo el proceso, por

eso la calidad va de la mano a la satisfaccion del cliente.

Por otra parte, la relacion del Sistema HACCP con la norma ISO 9001:2015 nos resulta
la ISO 22000:2018. La serie ISO 9000 determina el trabajo diminuto que el sistema de
calidad de una organizacion debe hacer para una certificacion, desarrollo que nos da a
entender que una entidad certificada tiene un sistema de gestién calidad previamente
documentado y seguro, implementado acorde a los limites acordados. La Empresa
Coagronorte cuenta con el certificado 1ISO 9001:2015 desde el 1 de noviembre del

11



2017.

La norma ISO (22000:2018). determina el sistema de gestion de inocuidad alimentaria
en las organizaciones para revisar los peligros que puedan perjudicar la calidad del
producto. Los sistemas mas eficientes se establecen, ejecutan y van de una mejora
continua organizada e integrad a las actividades de la empresa, Esto trae beneficio
para la empresay para sus clientes.

Para que la implementacion de un Sistema HACCP se haga correctamente, la
organizacion debe tener muy buenas practicas de higiene en las condiciones de
ambiente y las del proceso que se tengan toda la planta produccion. Esto se conoce
como Prerrequisitos del sistema HACCP, que se basan en el Codex Alimentarius.
También se basa en los Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento (POES)
y los programas basados en higiene y trazabilidad (Gutiérrez et al., 2010). El estado en
gue se encuentra la empresa en materia de gestion de inocuidad, un diagndstico para
saber el cumplimiento de los prerrequisitos, es esencial para que se pueda desarrollar
el Sistema HACCP (Gutiérrez et al.,, 2010). Lo idéntico sucede con las Normas
Internacionales, los requerimientos de la norma son comunes para ajustarlas a todas
las empresas que ejecutan dentro del proceso alimentario, para concederles
esquematizar y ejecutar un sistema de gestion alimentaria eficiente, indistintamente del
tipo, dimensién y producto.

Los programas prerrequisito son el principio del procedimiento de Gestion de
Inocuidad. Sin programas prerrequisito  bien desarrollados, debidamente
documentados, implementados y mantenidos, los procesos corren el riesgo de tener
problemas graves. Por tal razon, surge la necesidad de diagnosticar el estado inicial de
coagronorte con base a la resolucion 2674 del 2013 Para poder disefiar los programas
prerrequisito en la organizacion para evitar el aumento en reclamaciones, retiro de

producto del mercado y posibles enfermedades o lesiones a los consumidores.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Diagnosticar los Programas de Prerrequisitos para la implementacion del sistema

HACCP en la Planta Molino Oro - Coagronorte

OBJETIVO ESPECIFICO

- Examinar el desempefio de las Buenas Practicas de Manufactura en la Planta
Molino Oro segun la Resolucion 2674 de 2013, mediante un diagndstico
higiénico — sanitario.

- Plantear los mecanismos de organizacién, recaudacion y analisis de informacion
para la creacion de los Programas Prerrequisitos

- Proyectar de manera efectiva los resultados obtenidos durante el proyecto de

grado al personal de Calidad y Manipuladores de alimentos.
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ANTECEDENTES
AMBITO INTERNACIONAL

Los programas prerrequisitos HACCP que se implementaron en una empresa de
galletas artesanales: galletas Apoquindo S.A. chile, donde también producen servicios
de pasteleria, se analizo y verifico mediante una valuacion su estructura fisica, los
servicios que alli prestan y se hall6 que realizan el cumplimiento de la norma sanitaria,
se encontré6 que hay que mejorar algunos detalles para su 6ptimo funcionamiento.
También se la da cumplimiento a la tabla nutricional que lo que declaran cumple con
las normas de sanidad vigentes. Se realizd6 4 programas en general, también 10
procedimientos de operacion estandarizados y 5 procedimientos estandarizados en
cuento a la sanidad. cada uno se desarroll6 con sus respectivos formatos. Ademas, se
realizaron formularios complementarios a algunos procedimientos y programas.
Cuando le damos cumplimiento a lo anterior y continuamos con la mejora continua

podemos implementar un HACCP correctamente. (Lopez, L., 2010).

Otro ejemplo que se realizd para los programas de prerrequisitos lo hallamos en la
gueseria de la localidad de Maria Pinto ubicada en Santiago de Chile, se pudo observar
gue los consumidores tienen mas conciencia a la hora de comprar estos productos que
se encuentren en buen estado y sean inocuos. Esto lo mira las empresas productoras
artesanales a nivel industrial los cuales tiene el mismo criterio que es procesar un
alimento en oOptimas condiciones y satisfacer al cliente. Esta queseria crecié en zona
rural donde se encuentra vinculada toda la familia queda en la comuna de Melipilla,
realizan todo tipo de quesos frescos con la materia prima principal la leche de vaca, se
traz6 como objetivo en este proyecto fue mejorar la inocuidad del producto que se
procesa en esta organizacion. Se tiene un seguimiento a todas las etapas del proceso
el cual se controla mediante formularios de registro en los 13 procesos de produccion,
se creo el programa de limpieza y desinfeccion la cual mejoro notoriamente la calidad
del proceso de fabricacion ya que se realizé6 un muestreo microbiologico de la leche
como materia prima y de los quesos como producto terminado y los resultados fueron
exitosos ya que se encontrd poca participacion microbiana y esto conlleva que se dé

cumplimiento a las normas sanitarias establecidas. Aunque todavia sigue elevado se
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lleva una mejora continua a el proceso para controlar todas las etapas de elaboracion
para asi ir evaluando el proceso y que este siga estando conforme con las normas

sanitarias (Gonzalez, M., 2007).

AMBITO NACIONAL

En el ambito nacional encontramos el informe de las buenas préacticas de manufactura
en la organizacion derivados de fruta Ltda ubicada en Santa Rosa de Cabal-Risaralda
(Diaz, M., Saavedra, S., 2012),se empled por parte de la empresa la documentacion
utilizada por le INVIMA la cual tiene una lista de chequeo que esta compuesta por
capitulos y articulos de la resolucion 2674, se realizo el diagnéstico inicial tanto de los
numerales que cumplen, no cumplen asi mismo de los que no aplica, cuando se realizé
el diagnostico se not6 algunos incumplimientos y se da inicio a un plan de mejora para
levantar todas estas medidas inconformes y asi poder tener un cumplimiento exitoso en
las BPM, también se analizaron que se deben adecuar algunas areas locativas que le
estan incumpliendo y deben acoplarse a la norma. Se cre6 también el plan de
saneamiento que dentro del él estan los programas de Limpieza y desinfeccién, control
integrado de plagas, control de abastecimiento de agua potable, manejo integrado de
residuos solidos, manejo integral de residuos liquidos, mantenimiento y calibracién y
capacitacion para manipuladores de alimentos que se desarrolld en la presente
empresa, los cuales se desarrollaron bajo el sistema de gestion e calidad. (Diaz, M.,
Saavedra, S., 2012).

AMBITO REGIONAL

La realizacion de los programas prerrequisito del sistema HACCP fue realizada en la
comercializacion de carne de cerdo en la tienda Makro supermayorista s.a., ubicada en
san José de Cucuta, en el departamento de Norte de Santander, (Oliveros, F., 2013),
se verifico el cumplimiento y manejo de las Buenas Practicas de Manufactura y los
programas prerrequisitos del sistema HACCP, evitando asi que se generen peligros
potenciales que pueden afectar la inocuidad del alimento asi mismo a los consumidores
;lo cual es esencial para la obtencion del sello de respaldo a la calidad de carne de

cerdo.

15



MARCO TEORICO

El proyecto de investigacion aplicada se aplico en la Planta Molino Oro de la
cooperativa Coagronorte Ltda., que esta ubicada en la ciudad de Cuacuta - Norte de
Santander, km 8 via al Zulia; su representante Legal es el Doctor Guillermo Infante
Santos — Gerente General de la Cooperativa Agropecuaria de Norte de Santander. Se
observa en la Figura 1, la posicion geogréfica (a) por medio de la aplicaciéon Google
Maps de la planta Molino Oro con sus instalaciones fisicas de almacenamiento y
producciéon (b), en las cuales tiene silos de almacenaje de arroz paddy y blanco
(Alfredo E, 2017).

RESENA HISTORICA COAGRONORTE

Figura 1. Posicién geografica (a) e instalaciones de Almacenamiento de la planta Molino Oro (b)

Coagronorte, inicio en 1965 con el fin de suministrar elementos agropecuarios a precio
muy adquisitivos también a produccién agricola y pecuaria, creo una agroindustria para
la transformacion del todo proceso agricola, también tiene el servicio de prestar
magquinaria agricola y generar desarrollo, su base al inicio de este proyecto eran 272
afiliados, la mayor participacion la tubo el municipio de Tibu y en su crecimiento se
fueron creando almacenes de insumos grandes volumenes de ventas de productos

como maiz, cacao, caraota, sorgo, cebolla, ajonjoli, compras de maquinaria, vehiculos,
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apertura del programa ganadero, arrocero y maderero; después de esto su base crecid
a 932 asociados. En el afio 1972, la organizacion se le presentan algunos problemas
de manejo ya que por la distancia se hizo dificil su control y seguimiento; esta crisis
hizo que la cooperativa pensara en un periodo de liquidacion, en los afios 80 también
se implemento la produccion de semillas certificadas con el asesoramiento del ICA, que
le permiti6 asegurar este insumo dentro de la produccién del arroz; pero hubieron
cambios en la legislacion nacional lo que ocasiono que muy pocos agricultores tengas
esta semillas monopolizando todo el mercado y perjudicando a los agricultores. En los
90 se produjo otra crisis, lo cual la empresa tomo las medidas de inmediato como lo fue
impulsar el arroz empacado, reducir todo el inventario, seleccion de clientes,
suspension de la maquinaria agricola, ajustar la planta de personal esto con la
participacion de todos los asociados que creyeron en la cooperativa y al esfuerzo de
todo el personal que alli labora, se cumplié la meta de recuperar la credibilidad con el
sector financiero y salir de la dificil situacién, en el momento la empresa cuenta con 550
asociados y 200 empleados de planta con gran reconocimiento a nivel nacional y como
la empresa agroindustrial mas grande del sector.

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (B.P.M)

Este manual resume en forma muy sencilla las practicas necesarias para poder cumplir
en las instalaciones de manipulaciébn de alimentos en términos de inocuidad
alimentaria. Hoy en dia las B.P.M forman parte de la norma ISO 22000 y son el
instrumento bésico para obtener alimentos inocuos, que tienen como prioridad la
higiene y manipulacién de alimentos, son de gran uso para el funcionamiento de los
establecimientos, también para el desarrollo de los procesos y todo lo relacionado con
la cadena alimentaria, tiene como principal objetivo que los alimentos sean seguros y
inocuos para el consumo humano. Para el sistema HACCP son indispensables asi
mismo como para la gestion de calidad y super importante para la gestion de inocuidad,
se llevan el control a través de la inspeccion visual de todos los establecimientos de
manera visual.

Adicionalmente en Colombia en el Decreto 3075 (1997) y su modificacién: Resolucién
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2674 (2013), segun los lineamientos de la Organizacion Mundial de la Salud; se
contemplan los requisitos basicos de higiene en la produccion de alimentos:
edificaciones, localizacion, croquis y edificacion, abastecimiento de agua, colocacion de
residuos, instalaciones sanitarias, condiciones especificas de las areas de fabricacion,
equipos y utensilios, personal, entrenamiento, higiene, control de calidad, saneamiento,
almacenamiento, transporte, distribucién; cuyos lineamientos béasicos estan
contemplados en este manual y pretenden dar al cliente un alimento inocuo que no

perjudigue su salud; ya que la salud es un bien de interés publico.

SISTEMA HACCP

El sistema HACCP, tiene un soporte cientifico y es sistematico, este programa permite
identificar todo el peligro que pueda tener una empresa y tomar medidas para que se
garantice la inocuidad de los productos.

Este sistema permite visualizar los peligros y controlarlos mediante los sistemas de
control y llevando un registro para que el producto final tenga la conformidad y cumpla
todos los pardmetros de calidad, el sistema HACCP puede realizar muchos cambios
tanto en el disefio de los equipos como en procesos de elaboracion o de la innovacion
tecnoldgica.

El sistema HACPP se aplica a toda la industria alimentaria, desde el fabricante primario
hasta el cliente final, su practica debe basarse en peligros que afecten la salud
humana, también al hacer una mejorar y conservar la inocuidad del alimento el uso del
HACCP puede tener muchas ventajas ya sea por la inspeccion frecuente del INVIMA y
también promover el comercio internacional y satisfaccion a los proveedores
mayoristas que les brindaria y una mayor confianza al saber que la organizacion cuenta

con este sistema ya certificado.

OBJETIVOS DEL SISTEMA HACCP

- construir y tener en cuenta las fases del proceso de fabricacion en cuanto a
inocuidad de los procesos.
- Prever que algun peligro se puntualice y que una amenaza identificada suceda.

El HACCP debe ofrecer un plan de contingencia, tener medidas preventivas y
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correctivas para garantizar la calidad del proceso.
- Contemplar el ejercicio de inspeccionar que cada fase trabaje adecuadamente,
teniendo el reporte para consolidar y demostrar que se ha trabajado y demostrar

gue se esta cumpliendo con el reglamento nacional.

PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP

Principio 1: Desarrollar un analisis de peligros y hacer las medidas preventivas.
Principio 2: Diagnosticar los puntos criticos de control.

Principio 3: Implantar los limites criticos.

Principio 4: Establecer el control de monitoreo para los PCC.

Principio 5: Establecer las medidas correctivas de los PCC.

Principio 6: Hacer una verificacion para determinar si el sistema HACCP esta
funcionando de manera eficaz.

Principio 7: Documentar los procedimientos y sus registros.
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PROGRAMAS DE PRERREQUISITOS

Los Programas prerrequisitos — PRs — son los requisitos y ocupaciones que se deben
contemplar y tener en cuenta para asegurar la inocuidad de la fabricacion de alimentos.
La empresa dentro de la fabricacion alimenticia debe contener todos los items
relacionados con la inocuidad en todo su entorno (Bizmanual, 2009). Los PRs exigidos
por el sistema son BPM, plan de capacitacion, plan de control de plagas, programa de
residuos solidos, plan de agua potable, plan de muestreo y programa de limpieza y

desinfeccion en el manual de inocuidad de los alimentos.

PROGRAMA DE B.P.M.

Las Buenas Practicas de Manufactura se definen como las normativas, fundamentos
gue nos abastecen el instrumento necesario para la apropiada manipulacién de los
alimentos. Estos reglamentos se localizan especificamente en el Decreto 3075 de
1997. También se pueden llevar a cabo por cualquier organizacion que tenga
fabricacion, procesos, envase, almacenamiento, transporte o comercialice alimentos
(Gutierrez.T.G.2006) Cabe aclarar que la Resolucién 2674 de 2013 es la modificacion
del decreto 3075 de 1997.

PROGRAMA DE CAPACITACION

El programa de formacion se puede denominar programa de adiestramiento para el
trabajo y corresponde a una serie de cursos muy cortos pero muy bien establecidos
para que personas con bajo nivel de escolaridad comprendan en forma réapida y facil la
manera de realizar el trabajo de manipulacion de alimentos. Lo empleados tiene como
deber estar en constante capacitacion desde que entran hasta la terminacion de sus
contratos y la organizacion debe prestarle esas ayudas para garantizar y que sea

exitosa la charlas.
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PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

También se requiere un plan de todas las acciones que se deben ejecutar para el
control y la prevencion de la existencia de plagas en la empresa. El plan debe ser
ejecutado por profesionales certificados y la empresa debe tener un control de
verificacion de los mismos. Documentos requeridos:

- Procedimiento de manejo de productos peligroso (quimicos). Incluye el manejo
de posibles derrames y contencion de pérdidas de los productos quimicos por
situaciones de emergencia.

- formatos de seguridad y formatos técnicos de los productos trabajados.

- seleccion de vectores.

PROGRAMA DE RESIDUOS SOLIDOS

El manejo de residuos es exigido por la ley de cada pais en América Latina y es
necesario por esta razoén que toda empresa tenga un documento que explique la forma
de recolectar, mantener un cuarto transitorio de almacenamiento de residuos sélidos
mientras pasan las empresas de servicios publicos o los contratistas cuando son
residuos peligrosos para recoger esos desechos y realizar su disposicion final o
reciclaje, segun sea del caso. La empresa debe mantener control, es decir llevar a cabo
auditorias y exigir certificados que demuestren el cumplimiento del contratista o

proveedor del servicio de disposicion final.

PROGRAMA DE AGUA POTABLE

Al ejecutar el plan de abastecimiento de agua potable, se tiene que avalar que el
producto en todas las fases de elaboracion del producto, mantengan la inocuidad y asi
mismo le llegue en Optimas condiciones al consumidor, tiene que cumplir a su
cabalidad el reglamento ya establecido del Decreto 3075 de 1997 (Complementada por
la resolucion 2674 de2013) (Pacheco.l.2017) para eso debemos tener en cuenta lo
siguiente:

- Un plan de aseo de los depésitos de agua potable minimo cada seis meses.
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- Un plan de muestreo para calcular la calidad del agua con andlisis de laboratorio
minimo cada tres meses.

- Programa de mantenimiento que incluya el reemplazo de los filtros de
tratamiento del agua potable en los ductos en los cuales se toma el agua para

consumo humano en las instalaciones de manipulacién de alimentos.

PROGRAMA DE MUESTREO

El programa de toma de muestras es una actividad que permite demostrar al publico y
al estado que la empresa manipuladora de alimentos cumple con los programas de
BPM. Esto evita que el representante legal y su director de inocuidad de alimentos
sean arrestados y vayan a la carcel, frente a una demanda legal establecida por un
consumidor. Por esta razon este programa es critico. Normalmente, se envian

muestras a un laboratorio externo que esta acreditado bajo la norma ISO/IEC17025.

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Este plan se hace para mantener la empresa libre de agentes contaminantes y poder
asi mantener la inocuidad del producto durante todas las etapas del proceso, el plan de
limpieza y desinfeccién es el primer paso cuando vamos a iniciar el proceso mediante
se hace la respectiva limpieza y desinfeccion de los equipos y utensilios que van hacer
utilizados para la elaboracion de alimentos por tal motivo los manipuladores de
alimentos tiene que tener el conocimiento de este plan ya que es fundamental para

mantener la inocuidad.
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MARCO LEGAL

RESOLUCION 2674 DE 2013.

Establecer los requerimientos sanitarios necesarios para dar el cumplimiento a todas
las fases del proceso de fabricacion de alimentos ya sean personas naturales o

juridicas que intervengan en cualquier etapa del proceso.

DECRETO NUMERO 60 DE 2002.

Este decreto es el que no da las pautas para tener conocimiento de cuando analizar y
controlar los puntos criticos y los puntos criticos de control para las empresas de

alimentos y asi solicitar la certificacion de la misma.

ISO 22000 - 2018.

Toda empresa debe tener como requisito fundamental esta horma ya que nos asegura

gue el producto va a estar inocuo.

CODEX STAN 198-1995.

Este reglamento se aplica para todas las etapas del arroz se integral o blanco para
consumo, que sea dirigido hacia el consumo humano, todo lo que tenga que ver de
venta indirecta o directamente hacia el consumo humanos se debe aplicar, no se
destina a subproductos del arroz como la harina y la granza,

NTC-ISO/TS 22002. Establece una guia para la utlizacion de los programas

prerrequisitos sobre inocuidad de los alimentos.
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DISENO METODOLOGICO

Este proyecto sigue la linea de una investigacion de diagnostico, Para este caso, se
recolectaran datos sobre el estado de inocuidad en la que se encuentra la empresa
Coagronorte aplicando un perfil sanitario donde se realizara el diagnostico de los
Programas Prerrequisito para la implementacion del Sistema HACCP, se hara un
capacitacion con recursos audiovisuales a todos los trabajadores sobre los resultados
obtenidos en este proyecto, también la orientacion de los Programas Prerrequisitos y

todo lo vinculado con las BPM.

POBLACION Y MUESTRA

POBLACION

La poblacién est4 conformada por la Planta de Produccion Molino Oro — Coagronorte
gue esta ubicada en Colombia, ciudad de Cucuta- Norte de Santander en el kildbmetro 8
via al Zulia. Su produccién es de 190 toneladas/dia de arroz blanco.

MUESTRA

La muestra esta conformada por las areas de produccién del Molino Oro —
Coagronorte, las cuales son:

Recibo de materia prima

Secamiento

Almacenamiento de Paddy

Trilla

Empaquetado de Producto

Despacho de Producto terminado

Bodega de Empaque

Laboratorios
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FASES DE LA INVESTIGACION

FASE 1. DIAGNOSTICO HIGIENICO SANITARIO INICIAL

El cual se llevo a cabo mediante un reconocimiento visual de la empresa, con base en

la Resolucion 2674 (2013) del Ministerio de Salud. Se tuvieron en cuenta la

construccion, el area de elaboracibn de productos, los equipos y los utensilios,

empleados manipuladores de alimentos, almacenamiento. Todo esto con la meta de

tener una referencia que permitiera determinar las condiciones actuales y poder

trabajar sobre estas debilidades bajo las cuales se encontraba.

El diagnostico se realizé a través del Formato Higiénico Sanitario (Anexo 1), perfil

estandar para las organizaciones de alimentos. Este formato se compone de una tabla

dividida en 4 (cuatro) columnas; la primera de ellas referente a las areas a verificar en

la planta. Las areas en esta investigacion diagnostican fueron:

Las instalaciones fisicas (corresponde a la infraestructura y/o ubicacion de la
planta)

Las instalaciones sanitarias (corresponde todo lo referente a los servicios
sanitarios, vestidores, casilleros y elementos para la higiene del personal).

El manipulador de alimentos (corresponde a los hébitos higiénicos, la proteccién
tomadas por los manipuladores de alimentos y la educacion — capacitacion).
Condiciones de saneamiento (corresponde a todo lo referente al suministro de
agua, uso y destino de los residuos liquidos sélidos, limpieza y desinfeccion vy el
control de plagas).

Salud ocupacional (corresponde a todo lo relacionado con los implementos de
seguridad de la planta y los Elementos de proteccion personal)

La calificacién del diagnéstico se realiz6 o determino mediante 5 categorias (Ver
tabla 1):

Cumple: Dar el cumplimiento totalmente tiene un valor de dos (2).

Cumplimiento Parcial: es aceptable para algunos puntos un valor maximo de un
(1).

No Cumple: tendra un valor de cero (0)

No Aplica: la empresa no realiza esos procedimientos (N.A)
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- No Observado: aspectos que no se observaron (N.O)

Tabla 1. Descripcion de calificacion obtenida del formato de diagnéstico higiénico
sanitario.

Calificacion Puntaje
Cumple totalmente 2
Cumple relativamente 1
No Cumple 0
No Aplica N/A
No Observado N.O

FASE 2. INDICES DE DESEMPENO

Después de evaluadas condiciones de BPM, se analizaron los indices de cumplimiento
y se evidencio el comportamiento de las diferentes areas de la empresa. El analisis se
realizd mediante un Formato de Porcentaje de Cumplimiento de items (Anexo 2), el
cual permite una evaluacién detallada de cada area de la organizacién. Los items o
variables de cumplimiento evaluados se presentan en la tabla 2, en la cual se describe
el significado de cada numeral a evaluar del formato de diagndstico higiénico sanitario
(Anexo 1).

Tabla 2. Variables de cumplimiento

N° REQ: Numero de requisitos |POB: Puntaje resultado de la

en cada item observacion
PMX: Puntaje maximo posible a %C: Porcentaje de
obtener cumplimiento
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De acuerdo con el resultado obtenido del porcentaje de cumplimiento, se clasifico
segun el rango (10% - 100%) los aspectos verificados en el diagnostico higiénico
sanitario mediante una tabla en la cual se describe en forma de colores (Tabla 3) el
cumplimiento del formato de diagnéstico higiénico sanitario.
- Color Rojo: Determino que el aspecto o area evaluada se encuentra critica o
cumple insuficientemente.
- Color Amarillo: Determino que el aspecto o area evaluada se encuentra
cumplimiento parcialmente.
- Color Verde: Determino que el aspecto o éarea evaluada se encuentre
cumpliendo satisfactoriamente.

Tabla 3. Clasificacion del rango de cumplimento

10 % -30%

40%-60%

>70%

FASE 3. ANALISIS FASE 1Y FASE 2

El andlisis riguroso de las fases anteriores permitié identificar los puntos donde se
detectaron falencias y procede a realizar correcciones. Estas correcciones estdn muy

comprometidas con todos los programas de prerrequisitos que posee la organizacion.

FASE 4. PROGRAMAS PRERREQUISITOS

Con las acciones tomadas en las anteriores fases, se definieron los Programas
Prerrequisitos que permitiran a la empresa ejercer control y verificacion de la mejora

continua.
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FASE 5. CAPACITACION

Finalmente, al estar definidos los Programas Prerrequisitos se capacito a los
trabajadores manipuladores de Alimentos y del area de Calidad, por medio de charlas
en las cuales emplearon recursos audiovisuales, cuyo tema principal se orient6 en los
Programas Prerrequisitos y todo lo relacionado con las BPM. Estas reuniones se
realizaron en la empresa (Salon de Eventos) y tuvieron un tiempo total de 2 horas. Se
formo a los empleados a tener en cuenta al elaborar alimentos, y que se debe cumplir,
cabalmente, el reglamento sanitario, el portar el uniforme correctamente, tener buenos
hébitos, buena actitud personal. Al terminarla capacitacion, se realiz6 una serie de

preguntas el cual los trabajadores pudieron resolver sus dudas e inquietudes.

28



RECOLECCION DE LA INFORMACION

La informacion recaudada para el proyecto de investigacion diagnostica aqui
desarrollado se obtuvo mediante inspeccion visual de los parametros establecidos
anteriormente registrando la informacion correspondiente en los formatos disefiados
para cada fase de la investigacion:

- Formato de diagnostico higiénico sanitario (Anexo 1)

- Formato De Porcentaje de Cumplimiento de items (Anexo 2)

RESULTADOS Y DISCUSIONES

DIAGNOSTICO INICIAL DE LA EMPRESA COAGRONORTE LTDA

Se realiz6 una inspeccion visual a la empresa y el respectivo diligenciamiento del
formato de Anexo 1, con los Resultados obtenidos se realizo la determinacion de las
deficiencias en el proceso.

Con base en los resultados obtenidos, se elaboré el grafico de barras presentado en la
Figura 2, el cual permite analizar el nivel que cumple la organizacién a lo que se
esperaba. Se observa en la Figura 2, el nivel que cumple la organizacién en lo que
corresponde a instalaciones fisicas, sanitarias, personal manipulador de alimentos,
condiciones de proceso de fabricacién, salud ocupacional y aseguramiento y control de
calidad, todos estos resultados fueron extraidos del diagndstico inicial Fase 1. Cada
aspecto inspeccionado tiene un item que corresponde al total de puntaje esperado

(color Azul), el obtenido (color rojo) y el % de cumplimiento (color verde).
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Figura 2. Diagnostico higiénico sanitario mediante inspeccion visual, basado en la
resolucién 2674 (2013) del ministerio de salud Resultados aplicado a la empresa
Coagronorte LTDA.

El porcentaje de cumplimiento (%C) fue calculado mediante la siguiente expresion:

201 ( prerequisitos cumplidos por coagronorte)

%C = * 100 =76,13%

264 ( prerequisitos que se deben cumplir)

El diagnostico de la Figura 2 permitié evidenciar que la empresa tiene un nivel de
cumplimiento del 76% de los requerimientos exigidos por la legislacion. Los mayores
impactos se vieron evidenciados en las condiciones de saneamiento, instalaciones
fisicas y las condiciones de fabricaciobn. Las condiciones fisicas obtuvieron un
porcentaje de cumplimiento del 64,28%; aspecto como la edificacion, no es sélida al
medio ambiente y hay entrada de roedores, los alrededores de la planta y las entradas
se encontraban en descuidado y sin un buen sostenimiento, y los a cercanias
presentaban zonas con aguas estancadas, son algunas razones del por qué su
resultado de cumplimiento no es favorable (Anexo 6). Las condiciones de saneamiento
obtuvieron un porcentaje de cumplimento del 65,90%; aspectos como abastecimiento

de agua y todo lo que corresponde a los métodos sobre la utilizacién y calidad de agua,
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no fueron favorables al momento de la inspeccion. Otro aspecto para tener en cuenta
es el que no existieran métodos especificos de limpieza y desinfeccion; no fueron muy
favorables al momento de la inspeccion realizada. Y, por ultimo, en la parte de control
de plagas, se encontré que los métodos de control de plagas eran incompletos y
existian dispositivos para las plagas en mal estado. Las condiciones de Proceso de
fabricacion obtuvieron un porcentaje de cumplimiento del 79%; notando aspectos como
presencia de fugas en tuberias y valvulas que exponian el producto a un riesgo de
contaminacion, asi mismo, la higiene locativa; como el mal estado de paredes, falta de
limpieza y orden en las salas de proceso, de igual manera, la no existencia la diferencia
entre las diferentes secciones y el no almacenamiento ordenado de productos con la
debida separacion de pared — estiba arrojaron resultados negativos significativos en las
condiciones de proceso de fabricacion.

Por el contrario, las instalaciones sanitarias obtuvieron un porcentaje de cumplimiento
de 90%, mostrando un balance positivo con respecto a las anteriores ya que los
sanitarios estan bien situados y funcionan muy bien, asi como la existencia de vistieres
en numeros suficientes y en buen estado. Cabe tomar en cuenta que lo Unico por
rectificar es la existencia suficiente de casilleros para el personal operativo de la planta.
Otro aspecto positivo para resaltar a los manipuladores de alimentos, obtuvieron un
porcentaje de cumplimiento del 78%, lo que corresponde a practicas higiénicas y
medidas de proteccién, tales como: los trabajadores que manipulan alimentos cumplen
con la dotacion adecuada; el personal manipulador de alimentos utiliza cofias,
tapabocas. Cabe tener en cuenta que hay que mejorar en los corresponde a educacion
y capacitacién sanitaria.

En lo que corresponde a salud ocupacional obtuvo un porcentaje de cumplimiento del
100%; el personal posee todos los implementos de seguridad correcta funcién y bien
instalados, los empleados estan bien equipados con todos los implementos de
seguridad (Gafas, cascos, botas de seguridad, tapa oidos, guantes, etc.). Control de
calidad obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 78%; siendo un balance positivo en
lo que corresponde al laboratorio de control de calidad. Se analizé lo correspondiente a
la no identificacion de las posibles fallas que puedan afectar la inocuidad y las medidas

preventivas y de control, todo esto va enlazado con el control de documentacion y
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procedimientos. Al realizar la respectiva inspeccion se halld6 que estaban
desactualizados el programa de limpieza y desinfeccion, de abastecimiento de agua, de
educacion y capacitacion, de manejo integrado de plagas y el programa de manejo
integral de residuos solidos. Como resultado las BPM no se encontraba integrado a
estos programas de saneamiento.

En conclusion, con lo obtenido en el diagndstico sanitario inicial se hallé que dentro de
la empresa estaba desactualizado los programas de limpieza y desinfeccion, de
abastecimiento de agua, de educacion y capacitacion, de manejo integrado de plagas y
el programa de manejo integral de residuos sdlidos; por la cual se inicio a reformarlos,
guidandonos por la NTC 22000:2018.

DOCUMENTACION DE LOS PROGRAMAS PRERREQUISITOS

En el proceso de documentacion de los Programas Prerrequisitos, se constituyd un
modelo para documentar todo lo de la organizacion de Coagronorte LTDA para tener
una igualdad y simplificar la su comprensién y su uso por cualquier miembro de la
planta. (Ver anexo 5) Los Programas se establecieron de la siguiente forma:

- Titulo

- Objetivo

- Alcance

- Vocabulario

- Especificacion del procedimiento y descripcion de las responsabilidades

- Flujograma

- Documentos relacionados

- Registros relacionados

- Control de Cambios

Los Programas de Prerrequisito que se Reestructuraron son:

- Programa de Limpieza y desinfeccion

- Programa de Residuos Sdlidos
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- Programa de Agua Potable
- Programa de Control de Plagas

- Programa de Capacitacion

Se le hicieron modificaciones como fue el tamafio y tipo de letra (klavika Lt), se
compilaron con base al Proceso de Control de Documentos de la Norma Técnica
Colombiana 1SO 22000:2018. (Anexo 5). Los programas disefiados se realizaron
acorde a la necesidad de la empresa Coagronorte Ltda, para una futura

implementacion del Sistema HACCP.

| -~ MANUAL DE PROCESOS XXX CODIGO:MO-PC-04
< , VERSION:1
‘VCOWWUQ(I{S GESTION XXX FECHA: 2020-
GESTION XXX PAGINA: 54 de 112
ELABORO: REVISO: APROBO:;

Figura 3. Encabezado y pie de Pagina utilizados en los programas realizados para la
empresa Coagronorte LTDA.

DIAGNOSTICO FINAL DE LA EMPRESA COAGRONORTE LTDA

Al aplicar los PRs diagnosticados, se realiz6 nuevamente el perfil sanitario (Ver anexo
3), para observar los beneficios del trabajo que se realiz6é en la organizacion, dando un

cumplimiento del 93.56% con respecto al 76,13% de la inspeccidn inicial.

247( prerequisitos cumplidos por coagronorte
0 C = 227(prered plidos por coag ) 100 = 93.56%

264( prerequisitos que se deben cumplir)

En la figura 2 se observa los resultados obtenidos en las instalaciones fisicas al
principio del proyecto, se realizaron nuevos gréaficos de los aspectos verificados en los
diagnosticos para visualizar el porcentaje de mejora que se obtuvo en el diagndstico

inicial y final.
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Instalaciones Fisicas
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Figura 4. Nivel de cumplimiento inicial y final de las instalaciones fisicas de la empresa
Coagronorte. Resultados que se obtuvieron en la Inspeccidén Sanitaria — Instalaciones
fisicas aplicada a la empresa Coagronorte LTDA.

Se contempla en la Figura 4 el nivel de cumplimiento al iniciar y finalizar de las
instalaciones de fisicas de la empresa. Al inicio del estudio, existian muy pocas
medidas para controlar las entradas de agentes extrafios, plagas y objetos los cuales
estuvieran atentando con la seguridad alimentaria de la planta. Se realizaron
correcciones en ciertos aspectos donde el diagndstico inicial evidenciaba debilidades
en las instalaciones fisicas de la planta. Se realizaron mejoras a las entradas y
cercanias de la planta, ya que estos se encontraban sin pavimentar. Otro aspecto
tratado fue la incorporacién de un sistema de anjeos en ventanas y en todo el perimetro
del techo de la planta para evitar la entrada de palomas e insectos. Se mejoraron el
sistema de aislamiento y acceso a la planta, para evitar la entrada de plagas, animales
y la incorporacién de cubre puertas.
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Instalaciones Sanitarias
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Figura 5. Inspeccion Sanitaria — Instalaciones sanitarias empresa Coagronorte LTDA.

Se analiza en la Figura 5 se cumplié de principio a fin de las instalaciones de sanitarias
de la empresa. En el diagndstico inicial sobre instalaciones sanitarias, arrojo un balance
positivo. Con excepcion de que se debia realizar unas mejoras en el area de casilleros
para los empleados de la planta. Se gestion6 el mantenimiento de los antiguos
casilleros y compra de nuevos para mayor comodidad del personal operativo de la
planta. Estas modificaciones ocasionaron una mejoria del 100% en el diagnostico final,
cumpliendo con el objetivo de establecer las fallas en instalaciones sanitarias y

corregirlas.
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Personal Manipulador de Alimentos
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Figura 6. Inspeccion Sanitaria — Personal Manipulador de Alimentos aplicada a la
empresa Coagronorte LTDA.

Podemos observar en la Figura 6 el nivel de cumplimiento de principio a fin del
personal manipulador de alimentos. Se evidencia que, al principio del estudio, el plan
de capacitacion estaba desactualizado y no las hacian constante, la organizacién no
tenia avisos que identificaran que se tenian que cumplir las practicas higiénicas. Se
realizd la documentacion del programa, y con el fin de mejorar los habitos y practicas
de higiene que el personal debe tener en cuenta al momento de manipular alimentos,
se identifico la necesidad de implementar un programa de capacitaciébn que incluya
temas como: Limpieza y lavado de manos, Seguridad industrial — importancia de usar
los elementos de proteccion, conocimientos basicos de HACCP, manejo y sostenible
de agua entre otras. Con estas mejoras realizadas obtuvimos en el diagnostico final un
resultado de 100%.
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Condiciones de Saneamiento
140
120
100
80
60
40
20
0 [ S N d
. . Personal L. condiciones de
. . . instalaciones ) condiciones de
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M esperado 28 10 32 44 130
H obtenido 18 9 25 29 103

Figura 7. La Inspeccion Sanitaria — Condiciones de Saneamiento aplicada a la empresa
Coagronorte LTDA.

Se analiza en la figura 7 el nivel de cumplimiento al inicio y al fin de las Condiciones de
Saneamiento. Al principio del diagnostico la planta tenia desactualizado lo siguientes
programas: programas de limpieza y desinfeccidn, registros de limpieza especificos, la
rotacion de desinfectantes, y algunos se encontraban sin rotulo, se realizé la
identificacion de estos productos, se realizdé la documentacion de estos programas,
llegando a mejorar la mejora al 100%, la rotacion de productos quimicos y rutas de
fumigacion, obteniendo una mejora del 90%. Adicionalmente, el programa de
abastecimiento de agua no se encontraba desactualizado, se procedié a documentar el
procedimiento para el control y abastecimiento de agua empleada en el proceso

productivo y en las etapas sanitarias en la planta de procesos de Coagronorte LTDA.
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Condiciones de Proceso de Fabricacion
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M Diagnostico Inicial 86 70 94 83 37 100 83 87
H Diagnéstico Final 86 86 94 100 100 100 100 87,5

Figura 8. Inspeccion Sanitaria — Condiciones de Proceso Fabricacion aplicada a la
empresa Coagronorte LTDA.

Se percibe en la figura 8 el cumplimiento inicial y final de las Condiciones de Proceso
Fabricacion. Se procedio a realizar las mejoras juntos con los programas establecidos
en la planta; la higiene que se localiza en los procesos, las procedimientos de
fabricacion, las procedimientos de envasado y empaque junto con el almacenaje de
producto terminado se beneficiaron de las mejoras ya que al documentar el plan de
limpieza y desinfeccidn, la higiene locativa y el proceso de la planta estimulo al
personal operativo a realizar mejores técnicas de limpieza, mejorando los indicadores

del diagnéstico final.
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Aseguramiento y Control de Calidad
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Figura 9. Inspeccion Sanitaria — Aseguramiento y control de calidad aplicada a la
empresa Coagronorte LTDA.

Se percibe en la figura 9 el cumplimiento de principio a fin de Aseguramiento y control
de calidad. Al inicio del diagnéstico se evidencio que la organizacion se encontraba
trabajando por certificarse en la Norma ISO 9001- 2015, con lo cual ya habia unas
mejoras en todos lo que contempla la parte de procedimiento de calidad, mejoras en
los laboratorios con los que cuenta la planta con respecto a la Norma ISO 17025. Se
procedioé a documentar todos los programas necesitados por la empresa, mejorando los
indices para el diagnostico final, contribuyendo a que la empresa agilice su proceso de

certificacion.
En la figura 10 se aprecia la huella que dejo este proyecto sobre la organizacién

Coagronorte LTDA, se obtuvo un mejoramiento notable del diagndstico inicial y final
(Anexo 3).
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Diagndstico Inicial y Diagndstico Final
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Figura 70. Resultados obtenidos en la Inspeccién Sanitaria —aplicada a la empresa
Coagronorte LTDA

Se percibe en la figura 10 el nivel de cumplimiento inicial y final de los diagnostico de
inspeccion sanitaria. EI cumplimiento que se dio a las BPM se dio gracias a los
programas que se disefiaron y los cambios que se hicieron en la empresa, también
cabe recalcar que lo empleados tuvieron un comportamiento excelente en el transcurso
de este trabajo (Anexo 4). La empresa fue en una mejora continua implementado todo
las debilidades en este proyecto lo cual mejoro notoriamente las BPM lo cual es de
mucha importancia para la visita INVIMA ya que teniendo el apoyo nos ajustaron los
cambios de los planes y asi tuvimos una mejora notable, los empleados tuvieron esa
ayudo desde el comienzo se involucraron en el tema y esto ayudo a que las mejoras de
todas esas fallas que teniamos fueran realizandose de manera rapida y esto ayudo a

gue culminaramos el proyecto mas eficaz.

CAPACITACION DE LOS PROGRAMAS PRERREQUISITOS

Al finalizar la documentaciéon de los Programas Prerrequisitos, se capacito a los
trabajadores, se utilizd medios audiovisuales se hablé de la argumentacion y
orientaciéon de los Programas Prerrequisitos y todo lo relacionado con las BPM en la
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planta. Estas reuniones se realizaron en la planta (Salén de Eventos) y fueron llevadas
a cabo por Jhon Anderson Ramirez Tamayo— Auxiliar de laboratorio junto con la
Directora de Calidad, la Ingeniera Moénica Parada y tuvieron un tiempo estimado de 2
horas. Se recalcé de los cuidados que deben tener todos los trabajadores al momento
de elaborar alimentos, los cuales deben cumplir todas las normas de higiene, cuando
culmino la charla se realizé una serie de preguntas para aclarar las dudad que pudieran
tener. Al terminar se dio entrega a la empresa el material para que sea de apoyo en las
proximas charlas asi mismo se le dio entrega de los programas actualizados, se
hicieron folletos para complementar la capacitacion los cuales se entregaron a todos
los empleados (Anexo 5).

La entrega que tuvo el gerente dio motivacion a los empleados quienes asumieron el

compromiso de cumplir a cabalidad las normas.
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CONCLUSIONES

Se determinaron las condiciones sanitarias mediante un diagnostico higiénico-
sanitario en la empresa Coagronorte LTDA, se demostré la necesidad de
reorganizar los programas relacionados con las Buenas Practicas de
Manufactura principio de los sistemas de Gestion de Calidad.

Se establecio el control de documentos con el disefio documental del numeral de
la NTC ISO 22000/2018, donde se parame trizaron la forma y estructura que
todos los documentos deben tener en la organizacion.

Se reestructuraron los programas de limpieza y desinfeccion, capacitacion y
educacion, manejo integrado de plagas, abastecimiento de agua y manejo
integral de residuos sélidos, ya que son necesarios para una futura
implementacion del sistema HACCP.

La iniciativa de la gerencia estimul6é a los empleados a comprometerse con las
Buenas Practicas de Manufactura, la capacitacion muy interactiva y con todos
los protocolos de bioseguridad.

Se realizé la implementacion de los Programas Prerrequisitos, la cual es

necesario para asegurar la inocuidad de los productos.
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RECOMENDACIONES

La revision periddica es de suma importancia para los Programas Prerrequisitos junto
con el Manual de Buenas Préacticas de Manufactura, ya que siempre vamos a estar
innovando tanto en equipos como en proceso esto nos ayuda a tener una mejora
continua y podemos ajustar de acuerdo a los balances y las nuevas versiones que se
puedan salir, hablar con el gerente para mensualmente hacer reuniones y asi conocer
los indices que muestran los indicadores mensuales para asi establecer las acciones
gue podamos tomar rapidamente.

Se recomienda contratar una persona idonea fija en el cargo de BPM, ya que se
observa que toda la responsabilidad sobrecargaba a un solo personal en formacién
(pasante) el cual no podia tener un control constante de las BPM, esto generaba se
incumplieran muchas cosas de las normas, de dispuso de dos operarios de cuadrilla

para cumplir las responsabilidades de la empresa.

43



GLOSARIO

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM): Son las condiciones y los
requerimientos necesarios para asegurar la higiene en la cadena alimentaria y la
produccion.

DIAGNOSTICO SANITARIO: Es el procedimiento de verificacion y control donde se
realiza una inspeccion para determinar que sus caracteristicas cumplan con los
estandares y requisitos establecidos en la normatividad vigente.

INDUSTRIA ALIMENTARIA: Es el sector productivo que se encarga de todos los
procesos propios de la cadena alimentaria, se encarga de transformas materia prima
de origen animal y vegetal en alimentos que se llevaran al mercado para consumo
directo.

MANIPULADOR DE ALIMENTOS: Es toda persona que manipula directamente
alimentos envasados o no envasados, equipos Yy utensilios utilizados para los
alimentos, o superficies que entren en contacto con los alimentos y se espera, por
tanto, que cumpla con los requerimientos de higiene de los alimentos.

PROGRAMAS PRERREQUISITOS: Son las practicas y condiciones necesarias antes
de la implementacién del sistema HACCP y durante la implementacién del mismo y que
son esenciales para la seguridad alimentaria.

SEGURIDAD ALIMENTARIA: Recursos y estrategias para asegurar que todos los
alimentos sean seguros para el consumo.

SISTEMA HACCP: Sistema que aborda la seguridad alimentaria a través de la
identificacion, andlisis y control de peligros fisicos, quimicos y microbiologicos, que
abarca desde las materias primas y las etapas del proceso de elaboracion, distribucién
y consumo del producto terminado.
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ANEXOS

Anexo 1. Diagnostico Higiénico Sanitario inicial

Tabla 4. Formato de Diagnostico Higiénico Sanitario inicial

CALIFICACION  [CALIFICACION
IASPECTOS A VERIFICAR DBETEMIDA POSIBELE [FORCENTAJE
INSTALACIONES FISICAS
ILa planta esta ubtcada en un lugar alejado de focos del
nsalubridad o contamimacion 2 2 100%
ILa construccion s resistente al medio ambiente v a
prucha de roedores 1 2 Slte
[E] acceso a la planta es independiente de casa de
habatacion MNIA N/A MNIA
ILa planta presenta aislamiento v proteccion contra el
libre acceso de animales o personas 1 2 S0rte
ILas areas de la fabrica estan totalmente separadas def
cualgquier tipo de vivienda y no son utihizadas como 2 2 100%
dommitono
[E] funcionamiento de la planta no pone en nesgo la
Ealud v bienestar de la comunidad 2 2 100%
Los accesos v alrededores de la planta se encuentran
limpaos, de materiales adecuados v en buen estado def 1 2 Slte
mantenimiento
[ controla el crecimiento de malezas alrededor de la
consiruceLon 2 2 100%
ILios alrededores estdn hibres de agua estancada 1 2 Slrte
ILios alrededores estin hibres de basura y objetos en
desuso 1 2 S0
lLas puertas, ventanas y claraboyas estin protegidas
para evitar entrada de polvo, lluvia e ingreso def 1 2 4
plagas
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Existc clara scparacion fisica entre las dreas dd
loficinas,  recepoon,  produccion,  laboratonios)

[EETVICIDS Sanitarios 1

0%

La edificacion estd construia para un  procesd

|secuencial 1

50%

Las tuberias s¢ encuentran identificadas por log

leoslores establecidos en las normas iniemacionales LI}

e

Se encuecniran claramente sefializadas las diferented

lareas y secclones en cuanto a acceso y circulacion de

I

[personas, servicios, segundad, salidas de emergencia)

jetc.

100 %%

TOTAL
PROMEDICY

INSTALACIONES SANITARIAS ICALIFICACION
IOBTENIDA

CLASIFICACION
MAXIMA

PORCENTAIE

La planta cuenta con servicios sanitanos  bien|

It

ubicados, en cantidad suficiemte, scparados por sexo v
len perfecto estado y funcionamiento (lavamanos |

iduchas, inodoros)

100%%

Los servicios sanitanos estin dotados con  log

[

lelementos para la igiene personal (jabon ligudo

toallas  desechables o secador eléctnco, papell

higiénico, etc.

[

100%%

Existe un sitio adecuado e higiénco pama el descanso

b

v consuma de alimentos por parie de los empleadod

Narca social)

b

T00%%

Existen vestieres en nimero suficiente, separados pod

Isexo, ventilados, en buen estado v alejados del drea def 2

[procesn

b

100%%

Existen  casilleros  individuales, con  doblg
jcompartimento, ventilados, en buen estado, de tamafio 1

ladecuade v destinados exclusivamente para sy

[proposito

I

507

TOTAL
PROMEDIC)
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PERSONAL MANIFULADOR DE ALIMENTOS  CALIFICACION JCALIFICACION
[DBTENIDA MAXIMA PORCENTAIE

PRACTICAS HIGIEMICAS ¥ MEDIDAS DE

PROTECCION

Todos los empleados que manipulan los alimentos

llevan uniforme adecuado de color claro v limpio 2 2 100%%

jcalzado cerrado de matenal resistente ¢ impermeable

Las manos se¢ encucniran limpias, sin jovas, ufias

jcorias v sin esmalie 2 2 1%

L= guantes estin en perfecto estado, impios,

jdesinfectados 2 2 1M

Los empleados que estin en contacto directo con el

jproducte, no presentan  afecciones en el o 2 2 100%

lenfermedades infectocontagiosas

El personal que mamipula alimentos uwhliza mallas

jpara  recubnr cabello, tapabocas v protectores de 2 2 100%%

harba de forma adecuada y permanente

Los empleados no comen o fuman en dreas def

[proceso 2 2 1%

Los manipuladores evitan practcas antihigiénicas

tales como rascarse, toser, escupir, etc. 2 2 1%

Mo se ohservan manipuladores sentados en el pasto o

landenes o en lugares donde su ropa de trabajo pueda 2 2 100%

jcontaminarse

Los wisiantes cumplen con todas las normas de

higiene vy proteccion: uniforme, gomro, practcas de 2 2 100%

higiene, etc.

Los manipuladores se lavan y desifiectan las manos

hasta ¢l codo) cada vez que sea necesano 2 2 1%

Los manipuladores v operanos no salen con el

uniforme fuera de la fabrica 1 2 50%

EDUCACION ¥ CAPACITACION
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Existe un Progama escrito de Capacitacion en LI} 2 0%
leducacion sanitaria
Son apropiados los letreros alusivos a la necesidad def
lavarse las manos después de ir al bafio o de cualgquer] 2 2 100 %%
jcambio de actividad
4on  adecuados los avisos alusivos a  practicas|
higiénicas, medidas de segundad, ubicacion de 2 2 1007
lextimtores etc.
Existen programas y actividedes permanentes def
jcapacitacion en mantpulackn higiénica de alimentos| LI} 2 0%
para ¢l personal nuevo vy antiguo v se llevan registros
IConocen los mampuladores las practicas higiénicas LI} 2 0%
TOTAL
FROMEDIO
ICONDICIONES DE SANEAMIENTO CLASIFICACION [CLASIFICACION PORCENTAIE
IOBTENIA MAXIMA
ABASTECIMIENTO DE AGLIA
Existen procedimientos escritos  sobre manejo v
jcalidad del agua 1 2 50%
E] agua utihzada en la planta es potable 2 2 100 %%
Existen parametros de calidad para el agua potable 1 2 50%
lCuenta con registros de laboratono que verifican la
jcalidad del agua 2 2 100
E]l suministro de agua y su presion es adecuado para
todas las operaciones | 2 50%
El agua no potable usada para actividades indirectas|
{vapor, control de incendios, etc.) se transporta por 0 2 0%
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tuberias independientes e identificadas

El tanque de almacenamiento de agua esta protegido,
les de capacidad suficiente y se limpa y desinfecta

Ipenadicamente

50%

Existe control diano del cloro residual v se llevan|

registros

100%

El hielo utilizado en la planta se elabora a partir def
|.1gua potable

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS
LiQuUIDOs

E] manejo de los residuos liguidos dentro de la planta
no representa nesgo de contamimacion  para  los|
[productos m para las superficies en contacto con éstos

100%

o= trampa grasas estan bien ubicados v disefiados v

permiten su limpicza

MANEID} Y DISPOSICION DE DESECHOS|
[SOLIDOS (BASLIEAS)

Existen suficientes, adecuados, bien whicados «f
identificados recipientes para la recoleccion interna de

los desechos solwdos o basuras

T00%%

Son removidas las basuras con la frecuencia necesanal
[para evitar generacion de olores, molestias sanitanas,
leontaminacion  del  producto vo  superficies

[proliteracion de plagas

T00%%

Desputs de desocupados los recipientes se lavan antes
ide ser colocados en el sio respectivo

[ ]

50%

Existe local e mnstalacion destinada exclusivamente|
jpara el deposito temporal de los residuos solidos,
jadecuadamente ubicado, protegido v en  perfecto
lestado de mantemmiento

100%%

Las emusiones atmosféncas no representan nesgo del

lcontaminacion de los productos

T00%%
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LIMPIEZA Y DESINFECCION

Existen  procedimientos  escritos  especificos  d
limpicza v

idesinteccion

0%

Existen registros que indican que se realiza|
inspeccion, limpieza y desinfeccion penadica en lag
idiferentes areas, equipos, utensilios ¥ manipuladores

0%

Se  tienen claramente  definidos  los  productod
utilizados, concentraciones, moado de preparacion y

lemiplen y rotacion de los mismos

[

100

CONTROL DE  PLAGAS  (ARTROPODOS)
HROEDODRES, AVES)

. . 1
Existen procedimienios escnitos especificos de control

T-F

50%

Mo hay evidencia o huellas de la presencia o dafios de

Flagas

S0%

Existen registros escritos de aplicacion de medidas o
productos contra las plagas

50%

positivos en buen estado v ien ubicados para controll
e  plagas (electrocutadores, rejillas, coladeras

trampas, cebos, ete_)

50%

Los productos uhlizados se encuentran rotulados vy se

|almacenan en un sitio algjado, protegido y bajo llave

[

100

TOTAL
PROMEDICY

JCONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

ICALIFICAC N

[OETENIDA

CALIFICACION

r‘IL\LIMA

FORCENTAJE

53




ECQUTPOS Y UTENSILIOS

Lios equipos v superficies en contacto con el almento
lestin fabricados con matenales neries, no WXICoS,
resisientes a la comosion no recublerto con pinturas o
materales desprendibles v son faciles de limpaar v

[desinfectar

100

Las arcas circundantes de los equipos som de facl
limpaeza v desinteccion

100

ICuenta la planta con los equipos minimos requeridos
Ipara el proceso de produccion

100

Los equipos v superficies son de acabados no porosos,
lis0s, no absorbentes

100

Los equpos v las superficies en contacte con el
lalimento estin disefiados de tal manera que se facilite|
su limpieza v desinfeccion | facilmente desmontables,

laccesibles, etc.)

100

Los  recipientes  ubihzados para  matenales no
comestibles v desechos son & prucha de fugas,
idebidamente identificados, de matenal impermeable,

resistenies a la cormosion v de facil hmpreza

100%

las bandas transportadoras se¢ encuentran en buen
lestado v estdn disefiadas de tal manera que no

representan nesgo de contaminacion del producto

Las tuberia, vilvulas y ensambles no presentan fugas
lv estin localizados en sibos domde mo significan

resgo de contaminacion del producto

5%

Los tomillos, remaches, tuercas o clavijas estan
jpsegurados para prevemir que calgan dentro del

[producto o equipo de proceso

1ivra
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Los procedimientos de mantenimiento de equipos son
lapropiados ¥ no permiten presencia de  agentes
jcontaminantes en el producto | lubricantes, soldadura,

[piniura, et p

50%

Existen manuales de procedimiento para servicio y

mantenimiento | preventivo ¥ comectivo de COuIpos

[ B

[

1007

Laos equipes estan ubicados segin la secuencia logic
del proceso tecnologico ¥ evitan la contaminack

cruzada

[

[

100

Laos equipos en donde se realizan operaciones criticas)
Cusnian con Nsfumentos v accesoros para medicion|
v regisitro de vanables del proceso (termdmetros

termogratos, pH-metros, etc.)

[

[

100

Los cuartos frios estdn equipados con termometro de|
precision de tacil lectura desde el extenor, con el
sensor ubicado de forma tal que indigue la temperatura|

promedie del cuarto v se registra dicha temperatura

N/A N/A

Los cuartos frios estan construidos de matenales)
resistentes, faciles de lmmpiar, impermeables, sg
ecncuentran  en buen estado vy om0 presentan|

condensaciones

N/A N/A

Se tiene programa vy  procedimientos escritos  de

calibracion de equipos e instrumentos de medicion

[

50%%

HIGIENE LIOMATIVA DE LA SALA DE
FROMCES()

El drea de proceso o produccion se encuentma alejada
de focos

de contaminacion

[

[

100%%

Las paredes se encuentran limpias ¥ en buen estado

[

Las paredes son lisas v de facil mpieza

[

[

1%
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La pantura estd en buen estado

mantenimeento adecuado: limpieza de filtiros v del

Fquipe

| 2 50%
El techo es hiso, de ficil hmpicza y s encuenira 1 " 0%
limpio - -
Las uniones entre las paredes v techos estdn disefiadas|

i 1 2 50%
ide tal manera gue evitan la acumulacion de polvo v "
lsuciedad
las wventanas, pucrias y cortinas, s encuenin - . .
limpias, en 2 2 100F%
buen estado, hibres de comosion o moho v
ubicadas
Los psos se encuentran impios, en buen estado, i
] 0 2 "4

grictas, perforaciones o roturas
El piso tiene la inclinacion adecuada para efectos def
fireone 2 100%
o= sitones estan equipados con rejillas adecuadas 0 o,
En pisos, paredes v techos no hay signos dg
filtraciones o 1 2 0%
humedad
Cuenta la planta con las diferentes areas y secciones

y) L
requersdas para el proceso - 2 100%
Existen lavamanos no  accionados  manwalmente)
dotados con jabdin ligmdo v solucion desinfectante v 2 2 100%
pbicados en las dreas de proceso o cercanas a ésta
Las umones de encuentro del piso v las paredes v de
. . 1 2 50%
[-stas entre si son redondeadas
La temperatura ambiental ¥ ventilacion de la sala de
proceso es adecuada v no afecta la cahdad dell 7 7 1005
producto m la comedidad de los operarios y personas
Moo existe evidencia de condensacion en techos o
ponas altas 2 2 100%
La ventilackin por amre acondicionado o ventiladores
manticne presiin posiiva on la sala v otene el 2 2 1009
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La sala se encuentra con adecuada iluminacién en|

calidad e intensidad {natural o artificial)

100%

Las lamparas y accesonos son de segundad, estan
protegudas para evitar la contaminacion en caso de

ruptura, estan en buen estado v limpias

50%

ILa =sala de proceso se encuentra impia v ordenada

S0%

La sala de proceso v los equipos son utilizados
prclusivamente para la elaboracion de alimentos para|
ponsumo humano

100%

[Existe lavabotas a la entrada de la sala de proceso,
bien  ubicado, bien  disefiado  (con  desagle
profundidad v extension adecusda) y com  unal
jeoncentracién conocida y adecuada de desinfectante

{donde se requiera)

IMATERIAS PRIMAS E INSUMOS

[Existen procedimientos escntos para control  de
jcalidad de materias primas e insumos, donde sef

sefialen especificaciones de calidad

[Previo al uso las matenas pnimas son sometidas a los|
jcontroles

ke calidad establecidos

100%

ILas condiciones v equipo utilizado en el descargue y
recepeidn de la matena pnima son adecuadas v evitan|

la contaminaciin v proliferacion microbiana

100%:

[Las materias pnimas ¢ mmsumos s¢ almacenan onf
jcondiciones  samitanas  adecuadas, en  dreas|

independientes v debidamente marcadas o etiquetadas

100%

Las materias primas empleadas se encuentran dentrof
jde su vida atil

100%:

lLas matenas pnmas son  conservadas en  las|
jcondiciones  requendas por cada  producto

i temperatura, humedad) vy sobre estibas

100%
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Se llkevan registros escritos de las condiciones de

lconservacion de las matenas prnmas

100%

5e¢ llevan registros de rechazos de materias primas

100%:

Se llevan fichas técmicas de las matermas pnimas:
jprocedencia, volumen, rotacion, condiciones  de

jconservacion, etc

1004

ENVASES

L= matenales de envase v empaque estan limpios, en|
jperfectas condiciones vy no han  sido  ubihizados|

[previamente para otro fin

100%

L= envases son inspeccionados antes del uso

0%

Los envases son almacenados en  adecuadas|
jeondiciones de samdad v hmpicza, alejados de focos|

jde contaminacion.

0%

(OPERACIONES DE FABRICACION

El proceso de fabricacion del alimento se realiza c:l
joptimas  condiciones sanitanas que garantizan |

[proteccion y conservacion del alimento

50%

e reahizan v registran los controles requenidos en los|
jpuntos critscos del proceso para asegurar la cahdad del

[producto

Las operaciones de fabncacion se reahzan en r'nrm:|
lsecuencial v continua de manera que no se produ
retrasos indebidos que permitan la proliferacion def

micTeorganismos o la contaminacion del producto

100%

Lios procedimientos mecanicos de manutactura {lavar,

jpelar, corar clasificar, batir, secar) se realizan def

manera que se protege el alimento de la cnnmrruna-:nfml

MN/A

MNiA
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Existe distincion entre los operanos de las diferentes)
lreas ¥ restncclones en cuanto A acceso y
movilizacion de los mismos cuando el proceso o

exige.

JOPERACIONES DE ENVASADD Y EMPAQUE

Al envasar o empacar ¢l producto se lleva un registro)

leon fecha v detalles de elaboracion v produccian

El envasado y/o empague se realiza en condiciones|
jque chminan la posibilidad de contaminacion del

lalimento o proliferacion de microorganismos

L 00F4

Lios productos se encueniran rotulados de conformadad
jcon las normas sanitaras

ALMACENAMIENTO DE FRODUCTO
TERMINAIMY

El almacemamiento del producto terminado se realiza
len wn sitl0 gque  reine  requisitos  sanitanios,
jexclusivamente  destinado para este propdsito, que
|earantiza el manteimiento de las  condiciones)

lsanitanas del alimento

El almacenamiento del producto terminado se realiza
jen  condiciones adecuadss (temperatura, humedad,
eirculacion de aire, libre de fuentes de contaminacion,

lausencia de plagas, etc.)

100%

[Se registran las condiciones de almacenamiento

fse llevan control de entrada, salida v rotacion de los|
[productos

100%

El almacenamiento de los productos se realiza

jordenadamente, en pilas, sobre estibas apropradas, con

|.1d|:cu.1d.1 separacion de las paredes y del piso

0%

59




Los productos devueltos a la planta por fecha def
vencimiento s¢ almacenan en una drea exclusiva para
leste fin v se llevan registros de cantidad de producio

fecha de vencimiento v devolucion v destino final

100%

ICONDICIONES DE TRANSPORTE

Las condiciones de transporte excluyen la posibilidad]

e contaminacion vwo proliferacién microbmng

100%

E] transporte garantiza el mantenimiento de las|

jcondiciones  de  conservacion  requenda  por el

[producto (refrigeracion, congelacion, etc.)

NA

NA

Los vehiculos con refrigeracion o congelacion tienen

jpdecuado  mantenimiento, registo vy control  la

lemperatura

NA

Los wvehiculos se encuentran en  adecuadas|
jcondiciones samitarias, descos v operacion para el
ransporte de los productos

b

1007

Los productos dentro de  los  wehiculos  son|

ransportados en recipientes o canastillas de matenal

[sAnItATIo

b

100

Los vehiculos son utilizados exclusivamente para el
transporte de alimentos v levan el aviso “Transporte]

ide Alimentos™

50%%

TOTAL
PORCENTAIE

SALUD OCUPACIONAL

CALIFICACION

CALIFICACTON
MANIM A

FORCENTAJE

Existen equipos e implementos de segundad en
funcionamiento ¥ bien ubicados {extiniores, campanas|

lextractoras de aire, barandas, etc. )

b

[

1007
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Los operanos estan dotados v usan los elementos def
proteccion personal requeridos (gafas, cascos, puantes|

Jde acero, abrigos, botas, etc.)

(B

100

E] establecimiento dispone de botiquin dotado con los

lelementos minimos requendos

100

IASEGURAMIENTO Y CONTROL DE)
CALIDAD

CALIFICACION

CALIFICACIO
N MAXIMA

FORCENTAJE

VERIFICACION DE DOCUMENTACION ¥
PROCEDIMIENTOS

La planta tiene politcas claramente definidas v
lestnictas de calidad (Art. 23 v 24 Dec 3075)

b

100

Los procedimientos de calidad se tienen identificados|
los posibles peligros que puede afectar la inocwdad
el almente vy las comespondientes medidas  def

preventivas y de control

S0%

Posee fichas técmicas de matenas primas v producto
terminado en donde se incluyan  critenios  def

laceptacion, hiberacion o rechazo

b

100

Existen manuales, catdlogos, o instrucciones escritas|
lsobre CqUIps, procesos, condiciones e

lalmacenamiento y distribucion de los producto

b

10055

Los procesos de produccion y control de calidad estan
hajo responsabilidad de profesionales o técnicos|

jcapacitados

b

100%

IACCES(O A LOs SERVICIOS DE
LABOHRATORIO
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La planta cuenta con laboratoro propao (SINMO) 3 100%

La planta tiene acceso o cuenta con servicios de un

laboratono externo | mdicar los laboratonos)

b
[

100%

TOTAL
FROMEDIO

Noga 4. En la Tabla 4 Formato de diagndstico higiénico sanitario micial se observa los aspectos a venficar
como son las instalaciones fisicas, instalaciones sanitanas, condiciones de procesos de fabricacion,
condiciones de sancamiento, de manipulacion de alimentos. Fuente, INVIMA. Formato acta de

inspeccion sanitana a fabricas de alimentos Yersion 4. 2013
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Anexo 2. Porcentaje de Cumplimiento Inicial

Tabla 5. Formato de Porcentaje de Cumplimiento items Diagnastico Inicial

N* REQ): Mimero de requisitos en

POB: Puntaje resultado de

10 %% -30%
cada iem la ohservacidn
PMX: Puntaje mdximo posible a %i:  porcentaje de
obiener cumplimiento
g, FERFIL SANITARIO
mogrone
GRANICCH CHIT IS T AU ERBO O0F 1L FUNTARE
o ASPECT(r No. REQ PMX PO wr 1o | x| 3 | e | 56 | em | e | as | e | dow
INSTALACIONES
: FISICAS 15 28 18
. INSTALACIONES
- BANITARIAS 5 110 9
PERSOMNAL
3 MANIPULADOR
16 32 215
IDE ALIMENTOS
Pricticas hagiénicas vy
Al medidas de proteceion 11 2 21 S953%
31 |Educacion | 3 10 4 %
capacitacion
1 CONDICIONES DE|
BANEAMIENTO 24 44 9
41 Abastecimiento  dgj g 16 10
poua
Manejo y disposicion
421 He residucs liquidos 1 2 2
Manejo y disposicionf
43 He residuos solidos 3 10 b
Limpieza b
44 Hesinfeccion 3 fi 2
Control  de  plagas
45 | artropodos roedores a
ves) 5 1 &
CONDICIONES DE|
] IPROCESDD IVE| ;
[ 130 103 79
FABRICACION -
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IE qpuar utensilios
51 [FAHpesY 16 28 4 |85.71%
Higiene locativa de laf
52 lcal.a de proceso o 44 1 70,45%
Materias  primas e
53 lnsumos 9 13
17 | o444
54 Envases 2 [
5 E3%
(Operacionss def
55 fabricacidn ? & 3
37.5%
(Operaciones def
3.6 producto terminado 3 6
5] 1%
A]maotmmieqﬁ:n dey 10 8333%
57 |producto terminado f 12
ICondiciones de 6 8 2
i,
58 transporte BT.5%
SALUD 3 P i 1M
§  OCUPACIONAL
IASEGURAMIENT O
7 v coxtROL DE 7 14 1
(CALIDAD Ta%
Verificacion del 3
[documentacian ] [[1] - B0%
71 |procedimientos
iCondiciones dlell
7.2  |laboratorio de control) 2 4 4
e calidad 10M0%%
TOTAL 127 264 200 | 76,13%

Nota 5. En la Tabla 5. Formato De Porcemtaje de Cumplimiento de ftems diggnostico inicial se
ohserva el puntaje que se va obtener por cada drea evaluada v el porcentaje de cumplimiento.
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Anexo 3. Diagnostico Higiénico Sanitario Final

Tabla 6. Formato de Diagnostico Higiénico sanitario final

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACION  [ALIFICACHIN FORCENTAJE
OBETENIDA POSIBLE
INSTALACIONES FISICAS
La planta estd whicada en un lugar alejado de focos de -
. - 2 1%
insalubridad o contaminacion
La construccion es resistente al medio ambiente v a
prucha de roedores 2 2 10025
El acceso a la planta es independiente de casa de
habracion MN/A N/A M/A
La planta presenta aislamiento y proteccion contra el
) 2 2 1%
libre acceso de ammales o personas
Las dreas de la fabrica estin totalmente separadas de
jcunalguier tipo de vivienda v no son utilizadas como 2 2 105
ldormitorio
El funcionamiento de la planta no pone en nesgo la
2 2 100
calud v bienestar de la comumidad
Los accesos v alrededores de la planta se encuentran
limpros, de matenakes adecuados v en buen estado de 2 7 1005
mantenimiento
e controla el crecimiento de malezas alrededor de la
jconstrucciin 2 2 L
Los alrededores estan libres de agua estancada I 3 50%
Los alrededores estan hibres de basura v objeios en
ldesuso 2 2 105
Las puerias, ventanas y claraboyas estin protegidas
2 2 1%
para evitar enirada de polve, lluvia e mmgreso de
plagas
Exisie clara scparacion fisica entre las areas de - - ;
joficinas,  recepeidn,  produccion,  leboratonos, < < L00%
SETVICIOS saniianos
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La edificacion estd construia para un proceso

PROMEDID

lsecuencial 1 2 50
Las tuberias se encuentran identificadas por los
jcolores establecidos en las normas internacionales 0 z 0%
5S¢ encuentran claramente sefializadas las diferentes
lareas v secclones en cuanto a acceso y circulacion def i
[personas, servicios, seguridad, salidas de emergencia, 2 : 100%
et
TOTAL
PROMEDID
CALIFICACION  |CLASIFICACION
INSTALACIONES SANITARIAS PORCENTAIE
OBTENIDA MAXIMA
La planta cuenta con  servicios samtarios  bien
ubicados, en cantdad suficiente, separados por sexo v 2 2 100%
len perfecto estado v funcionamiento (lavamanos,
iduchas, inodoros)
ILos  servecios  sanitanos  estin dotados con  los)
jelementos para la higiene personal (jabdm liquido, 2 7
toallas desechables o secador eléctmco, papel 100%
higiénico, etc.
Existe un sitio adecuado e higiénco para el descanso
Iv consumo de alimentos por parte de los empleados 2 2 100%
N area social)
Existen vestieres en namero suficiente, separados por]
lsexo, ventilados, en buen estado v alejados del area de 2 10055
[proceso :
Existen  casilleros individuales, con  doble
jcompartimento, ventilados, en buen estado, de tamadfio : 7 10025
ladecuado vy destinados exclusivamente para  su
[propdsito
TOTAL
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CALIFICACTON

FALIFICACTON

uriforme fuera de la fabrica

PFORCENTAJE
PERSONAL MANIFULADDR DE ALIMENTOS
OBETENIDA MAXIMA

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE
PROTECCION
Todos los empleados que manipulan los alimentos]
llevan uniforme adecuado de color claro v lmpio v 2 2 1004
jcalzado cerrado de matenal resistente e impermeable
Las manos se encuentran hmpias, sin jovas, udias
jcortas y sin esmalie 2 2 100%
Los guantes estan en perfecto estado, limpos,
desinfoctados 2 2 100
Los empleados que estan en contacto directo con el
jproducte, no  presentan  afecciones en pel o 2 2 10025
lenfermedades infectocontagiosas
El personal que mamipula alimentos utliza mallag
jpara  recubnir cabello, tapabocas y protectores de 2 2 10024
barba de forma adecuada y permanenie
]Ij.;sm:;mh.ndm no comen o fuman en areas deg 3 2 100
Los manipuladores evitan practicas antihigénicas
tales como rascarse, Wser, escupir, ete 2 j 100%
Mo se observan manipuladores sentados en el pasto o
landenes o en lugares donde su ropa de trabajo pueds 2 2 10024
jcontaminarse
Los wisitantes cumplen con todas las nommas de
higiene ¥ proteccion: uniforme, gorro, practicas de 2 : 100%
higiene, etc.
Los manipuladores se lavan y desinfectan las manos
{hasta ¢l codo) cada ver que sea necesano 2 - 100%
Los manipuladores y operanos no salen con el

2 2 100%%

EDUCACION ¥ CAPACITACION
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Existe un Programa escrito de Capacitacion  en

todas las operaciones

leducacidn 2 2 100%
anitaria
on apropiados los letreros alusivos a la necesidad def
lavarse las manos después de ir al bafo o de cualquier] 2 2 1 (0%
cambio de actrvidad
[fon adecuados los awvisos alusivos a  pricticad
. . 2 2 1 0%
higiémicas, medidas de segundad, ubicacion de
lextintores efc.
Existen programas v actividades permanentes de
capacitacion en manpulacion higiénica de alimentos 2 2 1 (P
jpara el personal nuevo y antiguo vy se llevan registros
(Conocen los mampuladores las practicas higiénicas 2 2 100%%
TOTAL
PROMEIND
CONDICIONES DE SANEAMIENTO CLASIFICACION LASIFICACION | pORCENTAJE
ORTENIDA MAXIMA

IABASTECIMIENTO DE AGUA
Existen procedimientos escritos sobre manepo y

2 2 1 (0%
calidad del agua
El agua utilizada en la planta es potable 2 2 100%%
Existen parametros de calidad para el agua potable 2 2 100%a
[Cuenta con registros de laboratono que venfican la

2 2 1 0%
calidad del agua
El suministro de agua y su presion es adecuado pars|

2 2 1 (0%
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[El agua no potable usada para actividades indirectas
vapor, control de mcendios, efc.) se tansporta pos

tuberias independientes ¢ identficadas

4

[El tanque de almacenamiento de agua estd protegido,
les de capacidad suficiente v se limpia v desinfecta

penodicamente

100

[Existe control diaro del cloro residual y se llevan
registros

100

[El higlo wtilizado en la planta se elabora a partir de
Beua potable

MNiA

MiA

NiA

MANEJD Y DISPOSICION DE RESIDUOS
LIS

[El mangjo de los residucs liguidos dentro de la planta
N0 representa nesgo de contaminacion para  los

productos ni para las superficies en contacto con éstos

100

ILos trampagrasas estin bien ubicados v disefiados y

permiten su limpieza

MN/A

MiA

N/A

MANEJD Y DISPOSICION DE DESECHOS
SOLIDOS (BASURAS)

[Existen  suficientes, adecuados, bien ubicados e
hdentificados recipientes para la recoleccion interna de

los desechos salidos o basuras

1 0

[Son removidas las basuras con la frecuencia necesara
jpara evitar generacion de olores, molestias sanitarias,
contaminacion  del  producto  yio  superficies ¥y

proliferacion de plagas

100

IDespués de desocupados los recipientes se lavan antes
ide ser colocados en el sitio respectivo

1005

[Existe local e instalacion destmada exclusivamente
para el depisito temporal de los residuos sahidos,
bdecuadamente  uwhicado, protegide y en perfecto

estado de mantenimiento

1 0
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Las emisiones atmosténcas no representan riesgo de

. 2 2 1004
contaminacion de los productos.
LIMPIEZA Y DESINFECCION
Existen  procedimienios  escritos  especificos  de 2 7 1009
limpieza v desinfeccion. -
Existen  regisiros  gque  ndican  que se reahzal
Inspeccion, mpieza vy desinfeccion penodica en lag 2 2 100%
diferentes areas, equipos, utensilios v manipuladores
se  temen claramente  defimidos  los  productos
utilizados, concentraciones, modo de preparacion y 2 2 100%:
empleo v rotacion de los mismos
ICONTROL  DE  PLAGAS MR‘.I'H{‘?I-'{ MMS
ROEDODRES, AVES)
Existen procedimientos escntos especiticos de control
e plagas .
p 2 2 100%
Mo hay evidencia o huellas de la presencia o daiios de ! . o
2 S0%;

plagas ’
Existen registros escritos de aplicacion de medidas of _

2 2 10025
productos contra las plagas
Existen dispositives en buen estado v been ubicados]
para control de plagas (electrocutadores, repllas, 2 2 100%
icoladeras, trampas, cebos, etc.)
Los productos utilizados se encuentran rofulados y s

2 2 100%
plmacenan en un sitio alejado, protegido v bajo llave

TOTAL
PROMEDICY
CONDICIONES DE PROCESO Y CALIFICACION | CALIFICACION [PORCENTALE
FABRICACION
DETENIDA MAXIMA
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EQUIPDS Y UTENSILIOS

ILos equipos v superficies en contacto con el alimento
estan fabncados con materiales inertes, no toxicos
resistentes a la corrosion no recublerto con pinturas o
jmateniales desprendibles v son faciles de limpiar ¥

desinfectar

10074

lLa areas ciwrcundantes de los equpos son de facil
limpieza v
desinfeccion

st

[Cuenta la planta con los equipos minimos requendos
para ¢l

roceso de produccian

[E¥]

ILos equipos y superficies son de acabados no porosos
150,

o absorbentes

lLos equipos v las superficies en contacto con el
plimento estdn disefiados de tal manera que se facilitg
bu limpicza v desinfeccion (facilmente desmontables

poeesibles, etc.)

]

lLos  recipientes  ubihzados para  materiales  nof
comestibles v desechos son a prucha de fugas|
debidamente identificados, de material impermeable

resistentes a la corrosion v de facil hmpicza

100%

ILas bandas transportadoras se encuentran en buen|
estado v estin disefiadas de tal manera que nof

representan nesgo de contamimacion del producto

100%

ILas tuberia, valvulas v ensambles no presentan fugasg
lv estan localizados en sitios donde no significan

nesgo de contaninacion del producto

et

100%
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lLos  tormillos, remaches, twercas o clavijas |:s|jr|]
psegurados para prevenir que caigan dentro  del

producto o equipo de proceso

ILos procedimientos de mantenimiento de equipos son|
ppropiados v no permiten presencia de  agentes
contanuinantes en ¢l producto {lubricantes, soldadura)

pimiura, efc. )

504

[Existen manuales de procedimiento para servicio y

[mantenimiento {preventivo y comectivo) de equipos

Los equipos estan ubicados segim la secuencia Il':ug:l:|
del proceso tecnologico v evitan la contaminacid

lcruzada

Los equipos en donde se realizan operaciones criticas
cuentan con mstrumentos v accesorios para medicion|
Iv registro de vanables del proceso (termometros

termigrafos, pH-metros, etc.)

Los cuartos frios estan equipados con termometro def
precision de facil lectura desde el extenor, con el
sensor  ubicado de forma tal gue indigque |

temperatura promedio del cuarto v se registra diEh:|

lemperatura

MN/A

MNIA

Los cuartos frios estan construidos de matenaleg
resistentes, faciles de limpiar, impermeables, sg
encuentran en buen  estado vy no presentan

condensaciones

MN/A

N/A

MIA

Se tiene programa y procedimientos escntos  de

calibracion de equipos e imstrumentos de medicion

50%%

HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA  DE
PROMCESD

El drea de proceso o proeduccion se encuentra alejada|

de focos de contaminacion

L 0
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Las paredes se encuentran limpias v en buen estado

2 2 1007
Las paredes son hisas y de faci impeza .
parede ¥ de TAct imp 2 2 100%
La pintura esta en buen estado 3 7 100
Jij:r“tf:hn es liso, de tacil hmpeza v se encuentra) 7 2 100%
Las uniones enire las paredes y techos estan disefiadas
de tal manera que evitan la acumulacion de polvo v 1 2 S0
kuciedad
Las wventanas, puertas y cortings, s¢ encucniran }
limpias, en 2 2 1%
buen estado, bbres de comosion o moho v
jubicadas C"-I
Los pisos se encuentran limpios, en buen estado, sin|
2 e
|erietas, perforaciones o roturas 2 - 100%
El piso tiene la inclinacin adecusda pam efectos dd
g 2 2 100%
Los sifones estan equipados con rejillas adecuadas - .
1] = ®a
En pisos, paredes vy techos no hay signos de
filtraciones o 2 3 100
jhumedad
[Cuenta la planta con las diferentes areas y secciones
2 2 10025
requendas para el proceso
Existen  lavamanos no  accionados  manuwalmente,
dotados con jabdn liguido y solucion desinfectante ) 2 2 105
jubicados en las dreas de proceso o cercanas a ésta
Las umones de encuentro del piso y las paredes v de
3 T4
ostas entre si son redondeadas ! = 50%
La temperatura ambiental y ventilacion de [a sala dey
proceso es adecuada v no afecta la cabdad del 3 2 10025
producto ni la comodidad de los operanos v personas
Mo existe evidencia de condensacion en techos of
[zonas altas 3 2 10025
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ILa ventilaciin por aire acondicionado o ventiladored
[::nln:m: presion positiva en b sala v tiene el
ntenimiento adecuado: limpieza de filtros y del

lequipo

ILa sala se encuenira con adecuada iluminacion en

calidad e mtensidad (natural o artificial)

ILas lamparas y accesorios son de segundad, estan|
protegidas para evitar la contaminacion en caso def

rupiura, estan en buen estado y limpaas

ILa sala de proceso se encuenira hmpia y ordenada

[ B¥]

ILa sala de proceso v los equipos son uhihizadod
exclusivamente para la elaboracion de alimentos parg|

consumo humano

[ B¥]

[Existe lavabotas a la entrada de la sala de proceso,
bien  ubicade, bien disefiado  (con  desagiie,
profundidad v extension adecuada) vy con una
lconcentracion conocida v adecuada de desinfectante]

{donde se requiera)

0%

IMATERIAS PRIMAS E INSUMOS

[Existen procedimientos escritos para control  de
jcalidad de materias primas ¢ msumos, donde se

|sefialen especificaciones de calidad

5074

IPrevio al uso las matenas primas son sometidas a los
jcontroles de caldad establecidos

L00%a

ILas condiciones y equipo utihizadoe en el descargue v
recepeion de la matena prima son adecuadas y evitan

la contaminacion v proliferacion microbiana

L00%a

ILas materias pnimas e msumos s¢ almacenan en
lcondiciones sanitanas adecuadas, en  drcas

inde pendientes vy debidamente marcadas o etiquetadas

L 0ia
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Las matemas pnmas empleadas se encuentran dentro
ide su vida otil

1004

las matenas pnmas son conservadas en  las|
jcondiciones  requendas por  cada  productof

N temperatura, humedad) v sobre estbas

1004

[se llevan registros escritos de las condiciones de

jconservacion de las matenias primas

]

10025

fse llevan registros de rechazos de matenas primas

100%

e llevan fichas técnicas de las matenas primas:
jprocedencia, volumen, rotacion, condiciones  de

jconservacion, etc

]

1005

ENVASES

Lixs envases son inspeccionados antes del uso

b

b

100%%

Los envases  son almacenados  en  adecuadas|
leondiciones de sanidad v limpieza, alejados de focos)

ide contaminacian.

b

b

100

IDPERACIONES DE FABRICACION

E] proceso de fabncacion del alimento se realiza en
joptimas condiciones sanitanas que garantizan la

[proteccion y conservacion del alimento

(B

b

100%%

e realizan y regisiran los controles requendos en los
[puntos criticos del proceso para asegurar la cahidad del

[producto

b

b

1007
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Las operaciones de fabricacién se realizan en forma
lsecuencial y continua de manera que no se producen
retrasos indebidos que permitan la proliferacsin de

microorganismos o la contaminacion del producto

b

b

100%%

Los procedimientos mecanicos de manufactura {lavar,
jpelar, cortar clasificar, batir, secar) se realizan de

manera gue s¢ protege el alimento de la contaminacion|

N/A

Existe distincion enire los operanos de las diterentes
lareas y resinociones en cuanto a acceso y
movilizacion de los mismos cuando el proceso lo

lexige.

b

b

10

IOPERACIONES DE ENVASADMN Y EMPADUE

Al envasar o empacar el producto se lleva un registro

leon fecha y detalles de elaboracion v produccion

(B

bk

100

E] envasado yw'o empagque se realiza en condiciones
lque eliminan la posibihdad de contaminacion del

jalimento o proliferacion de microorganismos

(B

bk

100%%

Lios productos se encuentran rotulados de conformdad
jeon las normas sanitarias

b

b

100
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IALMACENAMIENTO DE FRODUCTOY
[TERMINADIMY

E] almacenamiento del producto terminado se realizal
len un sitie que  redne  requisitos  saniarios
lexclusivamente destinado para este proposito, que
learantiza el mantemmiento de las  condiciones|

lsanitanas del alimento

]

]

100,

E] almacenamiento del producto terminado se realizal
len condiciones adecuadas (temperatura, humedad
eirculacion de aire, hibre de fucntes de contaminacion

lausencia de plagas, etc.)

]

%]

100

%o registran las condiciones de almacenamiento

]

1005

5e llevan control de entrada, salida y rotacion de los

[productos

]

100,

El almacenamiente de los productos se n:ahz:l
jordenadamente, en pilas, sobre estibas apropiadas, co

lpdecuada separacion de las paredes y del piso

]

1 0

Los productos devueltos a la planta por fecha d
[vencimiento se almacenan en una drea exclusiva para|
leste fin v se llevan regisiros de cantidad de producto,

fecha de vencimiento v devolucion y destino final

]

100

ICONDICIONES DE TRANSPORTE

Las condiciones de transporie excluyen la posibilidad]

e contaminacion wio proliferacion microbang

[B¥]

100

El transporte garanbiza el mantenimienio de  las|
jcondiciones de conservacion requenda por el productof

1r|:t‘r|_|3cra.c1-:':un\ congelacion, efc. )

N/A

NA

Los wehiculos con refngeracion o congelacion 1|cw:|;|
jpdecuado  mantemimiento, registro v control L

temperatura

MN/A

MNA

77




Los vehiculos se encuentran en adecuadas condicioncs|

preventivas y de control

anitanas, descos y operacion para ¢l transporte de los| - - 100%
roductos

Los productos dentro de los vehiculos son|

2 2 100%
transportados cn recipientes o canastillas de matenal
sanitano
Los vehiculos son utilizados exclusivamente para cl
transporte de alimentos v llevan el aviso “Transport 1 2 50%
ide Alimentos™

TOTAL
PORCENTAIE
ISALUD OCUPACIONAL CALIFICACION | CALIFICACION  |PORCENTAJE
MAXIMA
Existen equipos ¢ mmplementos de scguridad en
funcionamiento y bien ubicados (extintores, campanas) 2 2 100%
extractoras de aire, barandas, etc.)
Los operanios estan dotados y usan los elementos def
2

proteccion personal requendos (gafas, cascos, guantes| 2 = 100%
de acero, abnigos, botas, etc.)
1 establecimiento dispone de botiquin dotado con los J 2 100%
kelementos minimos requendos
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD| CALIFICACION Cmucl“'tzﬂ FORCENTAR
VERIFICACION DE DOCUMENTACION Y|
PROCEDIMIENTOS
La planta tienc politicas claramente defimdas 100%
estrictas de calidad (Art. 23 y 24 Dec 3075) 2 2
lLos procedimientos de cahdad sc tienen identificados|
los posibles peligros que puede afectar la inocuidad)
del alimento y las correspondientes medidas  def

2 2 100%
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Poses fichas técnicas de materias primas v producto
terminado  en donde se  incluyan  critemos  de . 3 1005
laceptacion, hberacion o rechazo
Existen manuales, catilogos, o instrucciones escritas|
lsohre equipos, Procesos, condiciones de|
lalmacenamiento v distribucion de los producto 1 2 50%
Los procesos de produccion y control de cahidad estan|
bajo responsabilidad de profesionales o técnicos)
jcapacitados s 2 100
IACTESD A Li¥s SERVICIOS IDE]
LABORATORIO
La planta cuenta con laboratorno propeo (S1NO) 1 4 100,
F4 il
La plania tene acceso © cuenta con serviclos de un
|laboratono externo (indicar los laboratonos) N 2 100
TOTAL
FROMEDDY

Noda 6. En la Tabla & Formato de diagnostico higiénico sanmitanio final se observa los aspectos a verificar
como son las instalaciones fisicas, instalaciones sanitanas, condiciones de procesos de fabricacion,
condiciones de sancamiento, de manipulacion de alimentos. Fuente, INVIMA. Formato acta de

imspeccion saniara a fabricas de alimentos Version 4. 2013
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Anexo 4. Porcentaje de Cumplimiento de item de diagndstico final

Tabla 7. Formato de porcentaje Cumplimiento de item de diagndstico final

N* REQ: Miamero de requisitos en POB: Puntaje resultado de
cada ivem la ohservacidn 10% -30P%e
PMX: Puntaje mdximo posible a %’ porcemtaje de AP%-60%
oblemer cumplimiento =T0%
%,
warE FERFIL SANITARI
GRAFC O OO TICSIDE DE AU IR CON EL FUNTAIL
K ASPECTO He. EIS) X s -
. MNESTALACIONES
ISICAS 15 24 14 85,71 %
; NSTALACIONES
SANITARLAS ) 10 1 100 %%
Elsnmruu
! MANIPULADOR
16 32 A2 1M
E ALIMENTOS '
., |Practicas higiénicas)
v medidas dg Ll 22 22 100%%
clon
" [Educacién W s 10 1w | 100%
capacitacion
4 CONDICIONES
E',A.N EAMIENTO
N A bastecimiento  d
peua b 16 14 B7.5%
. anejo !r'
isposicion def 1 2 2 10:0%%
esiduos liguidos
a3 h~_1m-‘.i9 _ o
Hisposicion df 3 10 10 100%
residuns solidos
Limpicza vl
as Mesinfeccion
E [ [ 1{M1%
Control de  plag
4.5 =
| drtropodos, roedo
[ves) 5 10 9 90%
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CONDICIONES
DE PROCESD DE]

Y 130 121 H30T%
IFABRICACION
5l [Equipos v utensilios ' by - ks 71%
sz Higiene locativa enf w —
ra sala de proceso - -
8.3 tﬂatrﬁaﬁ primas o s 18
NSUIT0S . 94,845
8.4 T k]
Envases L] —
b
55  [peraciones de 3 g
fabricacion B (119
56  [pemciones . dd 3 P 6
ucto terminado WM
A Imacenamiento do B 100
87 producto terminado % 12
Condiciones de .
88  fransportc & 3 3 :
& RALUD R . & 0
OCUPACTONAL
ASEGURAMIEN 14 13
T o v coxtroy 7 91 85%
IDE CALIDAD
[Verificacion dd
" Hocumentacion v N 9
’ procedimicntos 1 .
va Condiciones dell B
- laboratono _ de - 4 4 L%
pontrol de calidad
13 264
[TOTAL 247 s
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Anexo 5. Plantilla general de los Programas Prerrequisitos

A CODIGO:MO-PC-04
ef MANUAL’ DE XXX ERSION T
@ GESTION XXX FECHA: 2020-
Wtoagronorte GESTION XXX PAGINA: 100 de 112
1. OBJETIVO
2. ALCANCE

Aplicable a xxxx

3. Vocabulario

Cliente: Empresa o individuo que obtiene un producto

Publicidad: Conjunto de medios para divulgar o extenderlas noticias o hechos.
Conjunto de medios para dar a conocer un producto comercial o industrial.

Establecer el procedimiento para realizar xxxx

4. REALIZACION

ACTIVIDAD DESCRIPCION O DETALLE |RESPONSABLEPOCUMENTO
O REGISTRO

XXXXX

XXX XXX
4.1. IDENTIFICAR xxx

Para mas detalle siga los pasos
especificados a continuacion.
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5. FLUJOGRAMA

ENTRADAS

SALIDAS

INICIO

. v
Recibir la muestra de

cultivo

2 .
Homogenizar y prelimpiar Id

muestra

A 4

Secar la muestra

Descascarar la muestra 'y

aplicar la pryeba de blancura
v

Determinar el grano partido
del arroz iitegral

Pulir la muestra
1

!

Calcular los subproductos
|

| Tomas de muestras de
| recibo

Caracteristicas de

'

Determinar el % de granos
daﬁadoi

FIN

83

A 4

molineria

-




6. DOCUMENTOS RELACIONADOS

*

7. REGISTROS RELACIONADOS

8. CONTROL DE CAMBIOS

2020- 1 Version original

ELABORO: REVISO: APROBO:




Anexo 6. Evidencias Fotogréficas de las Condiciones fisicas de la empresa coagronorte

85



Anexo 7. Evidencias Fotogréficas de la Capacitacion realizadas al Personal
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