Elaboracion del Plan de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

(POES) de la planta de produccion de la empresa Rellenas la Sabrosita

Yeni Paola Guzmén Delgado

Carlos Arturo Orejuela Machado

Universidad Nacional Abierta y a Distancia “UNAD”
Escuela de Ciencias Basicas, Tecnologia e Ingenieria
Tecnologia de Alimentos
Cali — Valle del Cauca

2021



Elaboracion del Plan de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

(POES) de la planta de produccion de la empresa Rellenas la Sabrosita

Yeni Paola Guzman Delgado

Carlos Arturo Orejuela Machado

Heidy Lorena Gallego Ocampo
Ing. Quimica, PhD. en Ingenieria de Alimentos

Universidad Nacional Abierta y a Distancia “UNAD”
Escuela de ciencias basicas, tecnologia e ingenieria
Tecnologia de alimentos
Cali — Valle del Cauca

2021



Nota de Aceptacion

Firma del presidente del jurado

Firma del jurado

Firma del jurado



Dedicatoria
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ha permanecido con nosotros en cada momento o0 paso que damos, custodidndonos y dandonos la
fortaleza que requerimos para continuar, al haber colocado en nuestro sendero a muchas personas

que han sido soporte, sendero y compafiia en este largo periodo de estudio.



Tabla de contenido

RESUMIBIN ...t r e b s e sr e e r e 10
AADSTIACT ...ttt bbbt 11
INEFOTUCCION ...ttt bbbt b b bRt bt bbbt b et e b et e ne e 12
Planteamiento del ProbIEMA..........coiiiiiie e 13
Pregunta de iNVESTIZACION .......uii ittt e e e bee e e et ee e e st e e e easbeeesssabeeesennbeeessnnreeas 13
(0] 0] 1] (A 0L TP PPRPPOPPP 14
(0] o T[S A\ Lo I =L o 1= = | USRS 14
(0] o T[S A Lo T =T o 1=l ¥ (T ole SO SUURN: 14
JUSTIFICACTON. ...ttt bbbt bt bbbt e ne b 15
MArCO FETEIENCIAL ...t nb bbb 16
LAY =T oo I oo g Tol=1 o) f U - SN 16
Y Y Colo T =Y - SRR 18
Ly oo ] [o] o USSR 20
Etapa 1. recoleccion de iNfOrmMacion ..........oo i et e e et e e e et e e e e eaba e e e enreeas 20
T I [T o{aTe I Aol -1 Y1 -1 [ USRS 21
ETaPa 3. QCCIONES COMTECTIVAS ..vviiiiiiiiiiiiiiieee e e ettt e e e e sttt et e e e s e s sabbaaeeeeessssssbbbaaaaeessssasssseaaeeeessssnsnssreees 22
Plan 0 SANEAMIEINTO ........oiviiiieiiitei ettt bbbt b et b e st e 23
Programa de limpieza y deSiNfECCION........cooiiiii ittt e e e e e eaba e e s e eabae e e eeareeas 23
SEIECCION U HELEIGENTES. ...ttt bbbttt et 24
Caracteristicas de 105 EIEIGENTES. ......ccviii et be e te e besre e e be e e e sreens 24
Descripcion de los detergentes SEIECCIONAAOS .........c.vvueiiuiiriinieieieisee e 24

Programa de control de plagas 26

Identificacion y analisis A8 PIAgAS........cerviiririirieeee e 27
EStrategias a8 CONIOL. ......ooiiiee ittt r e besre e e e teaneesaesreeneenneas 27
SelecCion del tratAMIENTO ...........ooiiieiiiee et 28

(0T 01701 o [=Ir= g (0] oo o (01T 28



Control de iNSectos rastreroS Y VOIAUOIES .........ccviieiiieee et 28
(000 11 (o] o [ o= o o] =TSPTSRO PPN 29
Responsabilidades de [a empresa CONTrAtiSta...........cciviveiiiiciise e 29
Responsabilidades de la empresa Rellenas La Sabrosita............cccveveieiveie v ciene s 30
Programa de residuos SOldOS ¥ IQUIHOS ........uuiiiiiiiiei e e e s 30
Clasificacion de reSiduOS SOIITOS. .......c.uiiiiiiriiieieeet bbb 31
Generacion y Separacion de reSIAUOS.........ccveviiiiie et st sre e be e saeenes 31
Programa de abastecimiento de agua Potable ..........ooccviiiiiiie i e e 32
IMPIEMENTACION I POES ......oeiieeee e e et e e et e e e e tae e e e ettt e e e e abeee e eeabeeeeerabaeesennseeeeennrenas 32
Procedimiento Operativo Estandarizado de limpieza y desinfeccion de areas comunes .................... 33

Procedimiento Operativo Estandarizado para la limpieza y desinfeccion de superficies (mesones) .. 33

Procedimiento Operativo Estandarizado para la limpieza y desinfeccion de paredes............cccoceue.e. 35
Procedimiento Operativo Estandarizado para la limpieza y desinfeccion de equipos ..........cccceeveaee. 36
Procedimiento Operativo Estandarizado para la limpieza y desinfeccion de lavado de manos.......... 36
Procedimientos operativos estandarizados de control de plagas ..........ccoceovveiereieiniiienise e 37
Procedimientos operativos estandarizados de abastecimiento de agua.........c.cccceveveeveieeieseeieseenen 39
Procedimientos operativos estandarizados de manejo de residuos liquidos............c.coceevriiiniencnnnns 41
Procedimientos operativos estandarizados de manejo de residuos sOlidos ..........cccccevviiiiveieiieiennnnn 42
Ruta sanitaria de deSeChoS SOIITOS. ..........ccuiiiiiiicicece e 43
Programa de CAPACITACION..........c.civiiiieie e sttt ettt e st re et besaeesr e besaeestestaeeesbeetaesresae s 44
Cronograma y mOdulos de CapaCItACION..........c.eiiiiiieirieieie et 45

000 000 [0 [0 1= SRR 48
RECOMENUACIONES ... ..ttt sttt st bbb e b e st et et nbe st sbeebeaneeneeneenes 49
=] 1o] [ToTo ] = T VOSSPSR 50

YN A1) 0 TR 52



Lista de ilustraciones

[lustracion 1 POES para la limpieza y desinfeccion de superficies (Mesones) ..........coeveveveeennen, 34
[lustracion 2 POES para la limpieza y desinfeccion de paredes ...........cccooevrereiencieneenenieennen, 35
[lustracion 3. POES para la limpieza y desinfeccion de lavado de manos...........cccceevvviveveiennen, 37
llustracion 4. POES de control integrado de plagas.........cccccvevviieieeiisie s 38

[lustracion 5. Mapa de ruta sanitaria de desechos piSO LY PiSO 2......ccevvvvvririeriniineiierisesesieeeen, 43



Lista de tablas
Tabla 1. Relacion de hallazgos del perfil sanitario en Rellenas La Sabrosita.............cccccccevivenen. 21
Tabla 2. Preparacion y uso detergente alcalino Lark FOam Cl .........cccceveveveieieicicieieceeee, 25
Tabla 3. Preparacion y uso detergente desengrasante Lark Foam Hd ..........cccccovvvvviiiivivciieciennen, 25
Tabla 4. Preparacion y uso desinfectante Lark PEracetiC..........cccvovivvviviiieriiieneiese e, 25
Tabla 5. Preparacion y uso jabdn antibacterial Pretty Bac Care .........ccccoovvevviveiieve e 26
Tabla 6. Clasificacion de reSiduos generatos ...........ccccoeirerrirenenieesese e 31
Tabla 7. Clasificacion de los residuos sélidos de la empresa Rellenas la Sabrosita...................... 32
Tabla 8. POES de limpieza y desinfeccion de 4reas COMUNES .........cccocvveieerieeiieseeseseesieesie e 33
Tabla 9. POES para la limpieza y desinfeccion de eqUIPOS..........ccoveveieeresie s seesie e 36
Tabla 10. POES para el control de plagas..........ccceiieiiiiiieciecc e 38
Tabla 11. POES de abasteCimiento 0 aQUA...........ccverueeieieerieiieseesie e e ese e sre e saeesae e nreas 40
Tabla 12. Caracteristicas Microbioldgicas aceptables para un agua potable ............ccccccovreinnne 40
Tabla 13. Caracteristicas organolépticas y fisicoquimicas aceptables para el agua potable.......... 41
Tabla 14. POES de manejo de reSiduos HQUIOS. .........coeviereiiiiiiecseeesese e 41
Tabla 15. POES de manejo de residuos SOIIOS ..........cccveierieiiiiie e 42
Tabla 16. MAdulos de CapaCItACION............cc.cccviviieieccecee e 46



Anexo 1.
Anexo 2.
Anexo 3.
Anexo 4.
Anexo 5.
Anexo 6.
Anexo 7.

Lista de Anexos

Distribucion de planta Rellenas La Sabrosita..........ccooeieeiireinine e, 52
Formato de acta de inspeccion sanitaria INVIMA ... 53
Formato inspeccion y verificacion de plagas..........ccvcvevveeiieieeie e 59
Formato de control de limpiezay deSinfeCCION ..........ccccveveiieceeie e 60
Formato para el registro de pH y cloro residual para agua potable..............c.ccceevrienen. 61
Evidencia imagenes visita ala planta..........c.cccocviieiiiiiiic s 62
REeQIStro de CAPACITACION ..........oovuuriieiici et 64



10

Resumen

Se establece por medio de este proyecto aplicado un plan de saneamiento en la Empresa
Rellenas La Sabrosita, aplicable en toda la cadena productiva, segun las exigencias estipuladas en
la Resolucion 2674 de 2013, con el fin de mejorar sus procesos productivos y asegurar que sus
productos sean elaborados con las mejores condiciones sanitarias y que se reduzcan los peligros
inherentes a la produccidn. Se efectud una visita a Rellenas La Sabrosita, realizando un diagnostico
inicial con base en el formato de acta de visitas de inspeccion sanitarias de fabricas de alimentos
desarrollada por el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos que enlista de
manera sistematica y metddica los criterios de valoracion y describe los apartados y conceptos de
la resolucion 2674 de 2013.

A partir del diagnostico se evalud la posibilidad de registrar el plan de saneamiento, este
contiene los esquemas respectivos de: limpieza y desinfeccion, control integrado de plagas, control
de abastecimiento de agua potable, manejo integrado de residuos solidos, manejo integral de
residuos liquidos y capacitacion para manipuladores de alimentos de acuerdo con lo estipulado en

la norma.

Con el plan de saneamiento se logré crear condiciones higiénico-sanitarias de los ambientes
de elaboracion con el fin de disminuir la posibilidad de contaminacion del alimento durante su

procesamiento.

Finalmente, se planted un plan de capacitacién donde se establece una serie de actividades
que la empresa Rellenas La Sabrosita debe ejecutar para que pueda alcanzar los objetivos

propuestos.

Palabras clave: Plan de saneamiento, rellenas, proceso productivo, higiene, alimento
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Abstract

Is established through this applied project a sanitation plan at the Rellenas La Sabrosita
Company, applicable throughout the production chain according with the requirements stipulated
in Resolution 2674 of 2013, in order to improvement its production processes and to ensure that
their products are produced with the best sanitary conditions and that the hazards inherent in
production be reduced. A visit was made to Rellenas La Sabrosita conducting an initial diagnosis
based on the format of the minutes of sanitary inspection visits of food industry developed by the
National Institute for Food and Drug Surveillance which systematically and methodically lists the
evaluation criteria and describes the sections and concepts of Resolution 2674 of 2013.

From the diagnosis the possibility of registering the sanitation plan was evaluated, which
contains the respective schematics of cleaning and disinfection, integrated pest control, control of
drinking water supply, integrated solid waste management, integrated liquid waste management

and training for food handlers in accordance with the provisions of the standard.

With the sanitation plan, it was possible to create hygienic-sanitary conditions in the
production environments in order to reduce the possibility of contamination of the food during its

processing.

Finally, a training plan was proposed that establishes a series of activities that de Rellenas

La Sabrosita industry must carry out in order to achieve the objectives proposed.

Keywords: Sanitation plan, rellenas, productive process, hygiene, food
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Introduccion

La calidad e inocuidad de los alimentos siempre serd un tema de salud pablica y de interes
para todos. Con el fin de disminuir los riesgos asociados a la manipulacion y produccion de
alimentos, las empresas productoras de alimentos se apoyan en las Buenas Précticas de
Manufactura para garantizar la inocuidad de sus productos y proteger la salud de los consumidores.

La posible contaminacion (directa o cruzada) de productos alimenticios puede deberse a
fallas en cualquiera de las fases del proceso de fabricacion o de distribucién, aunque es claro, que

la responsabilidad principalmente recae en el fabricante, desde el punto de vista higiénico.

La industria de alimentos ha tenido que ejecutar procesos que puedan velar por la inocuidad
y la seguridad de sus productos, por tal motivo la inocuidad se ha convertido en una herramienta
fundamental para el consumidor que cada dia exige productos de 6ptima calidad. Es por ello por
lo que la empresa Rellenas La Sabrosita tiene la necesidad de estandarizar y tecnificar sus procesos
con el fin de asegurar a sus clientes que las rellenas que fabrican cumplen con todos los estandares
de inocuidad en todos sus productos y procesos, ya que las rellenas se elaboran de forma artesanal

(casera).

La empresa Rellenas la sabrosita desde sus inicios hasta la fecha cuenta con gran aceptacion
por parte de los consumidores locales (Cali, Valle del Cauca). Sin embargo, actualmente dentro de
sus propdsitos esta la de conquistar nuevos mercados a nivel nacional por lo que es importante
velar por que se cumplan todos los estandares de inocuidad en sus productos, por lo cual se propone
mediante el presente trabajo de grado aplicado implementar un plan de mejora a través de
Procedimientos Operativos Estandarizados de saneamiento (POES), el cual consta de los siguientes
puntos: limpieza y desinfeccion, manejo de desechos solidos, control de plagas y roedores,
abastecimiento o suministro de agua potable, programa de capacitacion permanente. Siendo
responsabilidad de todo el personal, el acatamiento de los instructivos y formatos determinados

para garantizar la inocuidad de los insumos y productos.
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Planteamiento del problema

En una visita rutinaria realizada por funcionarios del INVIMA a la empresa Rellenas la
Sabrosita se encontré que el proceso de elaboracion y manipulacion de las rellenas se realizaba
bajo deficientes précticas higiénicas, por lo que emitieron observaciones que se deben tener en
cuenta para poder seguir operando con el proceso de produccion de las rellenas, razén por la cual
se requiere implementar el plan de saneamiento basico acompafiado de los Procedimientos
Estandarizados de Saneamiento (POES) donde se describen cada una de las actividades que se
deben realizar en el proceso de fabricacion, procesamiento, preparacion, empaque,

almacenamiento y comercializacion de las rellenas.

Durante las visitas de campo a la planta de produccién de la empresa Rellenas la Sabrosita
se identifico la falta de documentacion referente a los procedimientos realizados en la
manipulacion, limpieza y desinfeccidn, asi como la falta de capacitacion al personal que labora en
la planta, por tal motivo es necesario implementar un plan de mejora con el fin de propender por el

cumplimiento de la normatividad vigente en Colombia (Res. 2674 de 2013).

Pregunta de investigacion

¢Es posible que la aplicacion del Plan de Saneamiento asegure la inocuidad de las rellenas

que produce la empresa?
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Objetivos

Objetivo general

Establecer los protocolos necesarios para la implementacion de Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM) en la empresa Rellenas La Sabrosita, teniendo en cuenta la normatividad

vigente.

Objetivos especificos

o Verificar el cumplimiento de la resolucion 2674 del 2013, estableciendo los criterios
de mejora.

e Determinar los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)
de las instalaciones, equipos, utensilios y servicios que influyen en la inocuidad de
los productos.
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Justificacion

En la actualidad las industrias que procesan alimentos han logrado entender claramente la
trascendencia de garantizar que los productos alimenticios no causen dafio alguno, partiendo de la
etapa inicial de fabricacion hasta su ingesta, en pro de mejorar los malos habitos higiénicos y de
esta manera responder a los diferentes desafios competitivos a los que se enfrentan para mejorar y
optimizar sus procesos productivos. Ademas, resulta importante dar cumplimiento a las exigencias
de ley que aseguren gue las empresas lleven a cabo como minimo adecuadas y oportunas practicas

de elaboracion que garanticen la salubridad y eficacia del producto.

Teniendo en cuenta que la rellena es un alimento vulnerable ante peligros microbioldgicos
debido a su composicion proteica y a la presencia, de sangre coagulada, es importante controlar la
temperatura durante la refrigeracion con el fin de impedir riesgos nocivos en el bienestar fisico y

bioldgico del usuario.

La sangre que contienen las rellenas debe ser manipulada con los debidos cuidados, puesto
que esta sufre alteraciones debido a sus niveles altos de humedad y gran cantidad de nutrientes, asi
como el pH neutro que posee, por lo que es un medio excelente de cultivo para los
microorganismos. La sangre debe estar siempre refrigerada entre 4°C y 5°C, aungue se mantenga

refrigerada o congelada no debe conservarse por mas de 48 horas.
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Marco referencial

Se aborda en este capitulo el marco referencial, el cual presenta algunos conceptos y aportes
tedricos importantes para el proyecto aplicado, asi como, algunos antecedentes bibliograficos y el

marco legal por el cual se soporta.

Marco conceptual

Antecedentes de la rellena o morcilla.

En Colombia, en regiones como la Andina, la mezcla a base de arroz y sangre de animal,
especialmente de cerdo y otros ingredientes, se conoce como rellena, mientras que en la Costa

Caribe y los Santanderes se conoce como morcilla.

Su origen tiene asiento en la rellena de Burgos, como consecuencia de la herencia
gastronomica espafiola en la regidn. Se conocen dos tipos: delgada, que se prepara con el intestino
delgado del animal, y la morcilla gruesa, que se elabora con el intestino grueso. Es comdn encontrar
en la mesa antioquefa este producto acompafiado con arepa, o en la regién del Valle con papa o

platano, en la Costa Caribe con bollo limpio.

En otras regiones como Cundinamarca y Boyaca la rellena se prepara ademas de arroz con
arvejas y algunas ocasiones se vierten pequefios pedazos de papa. En el departamento del Valle y
especialmente en su capital, Cali, las rellenas son apetecidas y se pueden encontrar acompariadas
de otras visceras conocidas como asadura (higado, pulmones, rifiones) (Distribuidora del Valle
Houston, 2017).

Sus valores nutricionales son importantes, no obstante, la grasa es el nutriente contenido en
mayor proporcion en la rellena, seguido del agua, presenta un contenido similar en grasa saturada
y monoinsaturada y un tanto menor en poliinsaturada. Mantiene una composicion proteica
importante respecto de la cantidad observada y la calidad, con respecto a las carnes. El contenido

en colesterol, no es de mayor preocupacion, pues es semejante a la media del grupo de embutidos,


https://es.wikipedia.org/wiki/Regi%C3%B3n_Caribe_(Colombia)
https://es.wikipedia.org/wiki/Regi%C3%B3n_Caribe_(Colombia)
https://es.wikipedia.org/wiki/Santander_(Colombia)
https://es.wikipedia.org/wiki/Arepa
https://es.wikipedia.org/wiki/Bollo_(envuelto)
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ademas presenta una pequefia cantidad de hidratos de carbono en su composicion, sin contenido
nutricional. Su aporte en minerales, como magnesio, fésforo, selenio y, especialmente hierro, son

también importantes.

La morcilla, gracias a su proceso de fabricacion, se convierte en una importante fuente de
sodio. El contenido vitaminico no es demasiado grande. Las vitaminas presentes en mayor cantidad

pertenecen al complejo B (Gobierno de Espafia, 2010).

Al preparar la rellena, o sea, al preparar la mezcla de sus ingredientes como arroz, sangre,
verduras y otros, ésta se deposita en tripas (pueden ser naturales o artificiales) y ahi se configura la
rellena. Los intestinos, delgado y grueso de los animales de raza vacuna, porcina, ovinay caprina,
e incluso equina, son las tripas naturales mas utilizadas. Dada su calidad y procedencia, las tripas
deben contar con un proceso de conservacién y manipulacion que impida la generacion de
microbios o cualquier contaminante. Segun la Asociacién Internacional de Tripas Naturales para
Embutidos (INSCA por sus siglas en inglés), la tripa natural posee varias ventajas: aguante, no
tributa aromas indeseados, excelente elasticidad, incrementa y mejora los jugos naturales y los
atributos del embutido, tiene la capacidad de conservarse tierna, mejora los sabores y aspectos del
alimento. La tripa natural ademas tiene capacidad endotérmica, de modo que se produce la

obtencion de un bien de calidad e inocuo (Chavarrias, 2012).

Las morcillas o rellenas embutidas en tripas naturales suelen perder bastante cantidad de
agua por el proceso de evaporacion durante el escaldado, por lo tanto, desciende el valor de
actividad de agua (Aw) mientras aumenta su capacidad de conservacion.

Buenas Précticas de Manufactura (BPM).

Las BPM son herramientas o elementos que aportan al proceso de aseguramiento de la
calidad en las etapas productivas de los alimentos, ademas, permiten garantizar que estos se
fabriquen en situaciones dptimas y seguras, saludables e inocuas para el consumo humano. A groso
modo, las BPM son adaptables a actividades tan variadas como los planes de saneamiento, el disefio
sanitario, el personal, el sostenimiento adecuado de méaquinas e infraestructuras, y en general a
todo lo que tenga contacto con los insumos y materias primas, en sus diversos momentos o estadios

de proceso, mercantilizacion, distribucion y utilizacion (Galeano, 2011).
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La resolucién 2674 de 2013 es la norma colombiana, que establece las condiciones
pertinentes para implementar las BPM en el sector alimentos, cuyo principal ente regulador es el
Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (INVIMA). El Ministerio de la
Proteccion Social (antes MinSalud) por medio del decreto 3075 de 1997, reglamento la
implementacién de normas destinadas a la produccion inocua de los alimentos, con el propoésito de

preservar la salud de los consumidores (Ministerio de Salud, 1997).

Marco legal

En Colombia, las entidades que regulan el normal funcionamiento de los establecimientos
que desarrollan actividades inherentes a la manipulacién y proceso de alimentos son: el Instituto
Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos — INVIMA (a nivel nacional), las Secretarias
de Salud (a nivel local o territorial), las cuales tienen el aval del Ministerio de Salud y Proteccion
Social, con el fin de que dichos establecimientos cumplan con la normatividad vigente emanada,

las cuales se pueden referenciar como las siguientes:

Ley 9 de 1979, conocida como Codigo Nacional Sanitario, establece las especificaciones
sanitarias respecto de la prevencion y vigilancia de agentes biolégicos, materiales o quimicos que
producen alteracion en las particularidades del entorno de las construcciones hasta volverlo un

peligro frente a la salud del ser humano.

Decreto 2400 de 1979, acerca de la sefializacion y distribucion de maquinarias y equipos.
Por medio de la cual se disponen varias consideraciones sobre vivienda, higiene y seguridad en las

compafiias u organizaciones.

Decreto 2257 de 1986, sobre zoonosis y control de plagas, establece las normas destinadas
a prevenir gue agentes contagiosos presentes en seres humanos o animales infectados y en su medio

ambiente, contagien a otros seres humanos o animales, dispersando asi la enfermedad.

Decreto 3075 de 1997, sobre legislacion de alimentos, por el cual se regulan las acciones
de produccion, proceso, elaboracion, acumulacion, reparticion y distribucion de alimentos en el

pais.
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Norma GTC 86 de 2003, o de gestion integral de residuos sélidos. Esta pauta técnica
presenta las guias para ejecutar la disgregacion de materia prima que compone los restos no
comprometidos en los diferentes origenes de incubacion: casera, industrial, comercial, institucional

y de servicios.

Resolucion Decreto 2115 de 2007, sobre la calidad del agua. Por medio de la cual se
numeran las peculiaridades, herramientas esenciales y frecuencia del sistema de control y

vigilancia para la calidad del agua para consumo humano.

NTC 5858:2011 sobre almacenamiento en estibas. La cual tiene por objetivo “especificar

los requisitos para las estibas, la manipulacion, transporte y almacenamiento.

Resolucién 2674 del 2013, sobre legislacion de alimentos. Establece las exigencias y
circunstancias bajo las cuales el Instituto Nacional de Vigilancia y Control de Alimentos
(INVIMA), como mando sanitario de caracter nacional, debe, emitir registros, licencias y

notificaciones sanitarias.

Norma NTC 45001:2018, normas de proteccion personal. Esta norma estandariza los
elementos que una empresa debe proporcionar a sus colaboradores, sitios de labor seguros y sanos,
para prevenir lesiones y menoscabo de la salud, como conciernen con el ejercicio y el mejoramiento

de forma continua con el ejercicio de la seguridad y salud en el trabajo.

Normas 1SO 22000:2018, sobre inocuidad alimentaria. Establece los Sistemas de Gestion
de Inocuidad de los alimentos, ademas, contiene las obligaciones para cualquier entidad u empresa

en la cadena alimentaria, fundamentos y vocabulario.
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Metodologia

Con el fin de dar cumplimiento a las metas planteadas en esta investigacion, se trazo un
plan de accion dividido en tres (3) etapas fundamentales, gracias a las cuales se pudo establecer los
protocolos necesarios para la implementacién de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) en la
planta de Rellenas la Sabrosita.

El desarrollo de las respectivas etapas o fases del proceso considera la distribucién de planta

de la empresa, la cual se encuentra distribuida de la siguiente manera (Anexo 1):

e Zona de recepcion y almacenamiento de materia prima e insumos

e Zona de operaciones de produccion, pesaje, llenado, amarrado, secado,

e Zona de empaque etiquetado, refrigeracion y despacho de producto terminado
e Zonade lavado y cuarto de implementos de aseo

e Zona de oficinas de administracion y pasillo de acceso

e Zona de instalaciones sanitarias y Vestier

e Zona de cocina, consumo de alimentos y descanso del personal

Las etapas definidas son las siguientes:

Etapa 1. Recoleccién de informacion

Inicialmente, se consultaron las directrices establecidas en la resolucion 2674 de 2013 con
el proposito de conocer las exigencias sanitarias que deben plasmar las personas naturales y/o entes
juridicos que practican acciones de elaboracion, proceso, preparativo, envasado, acopio,
reparticion, colocacion y mercantilizacion de comestibles y materias primas e insumo diversos, y
las obligaciones para su comunicacién, autorizacién o registro sanitario de dichos alimentos, segun

la inseguridad o peligro en salud publica.
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Etapa 2. Diagnéstico sanitario

Se realizaron varias visitas a las instalaciones de la planta para evaluar la situacion actual
de la empresa y se encontr6 que no se existe un Plan de Saneamiento Basico, ademas, el personal
que labora en la empresa no recibe capacitaciones referentes a la inocuidad alimentaria. Después
de revisar las condiciones actuales de la planta se procedi6 a realizar un perfil sanitario a través del
formato de acta de inspeccion sanitaria INVIMA. Durante estas visitas se logré entrevistar a varios
de los colaboradores para conocer de primera mano los procesos y procedimientos realizados, en
la tabla 1, se puede evidenciar los hallazgos encontrados en la planta de Rellenas la Sabrosita. A

continuacion, se relaciona las condiciones encontradas en la empresa (Tabla 1)

Tabla 1. Relacion de hallazgos del perfil sanitario en Rellenas La Sabrosita

Relacién de hallazgos evidenciados

Aspectos a verificar Observaciones

Instalaciones fisicas.

Condiciones de
saneamiento

Manejo, disposicion,
residuos liquidos

Se observa posible entrada de polvo y plagas, ya que existe una distancia
de mas de un cm entre el piso y la puerta.

Separacion fisica inexistente entre bodega de alimentos y bodega de
productos de aseo.

No se evidencid procedimientos sobre abastecimiento de agua potable.
El almacenamiento de agua no se realiza en un tanque pertinente.

No se evidencia sistema de recaudacion y procesamiento de aguas
residuales.

Manejo, disposicion, e No se evidencia programa de residuos sélidos.
residuos solidos e Se observa una mala clasificacion de los residuos.

e El lugar de disposicion de residuos no se encuentra demarcado.
Control plagas ¢ No se evidencia existencia de un programa de control de plagas
(roedores, e Las trampas no estan identificadas.
artropodos, aves)
Limpieza, e No se evidenci6 un programa de limpieza y desinfeccion y se observd

desinfeccion

Instalaciones

mucha suciedad en las areas.

No hay evidencia de las fichas técnicas de los insumos utilizados en la
limpieza y desinfeccidn, no tienen una concentracion definida.
Lavamanos son de accionamiento manual

sanitarias. Desorden en érea de vistieres, dotacion por fuera de locker.
Los sifones no tienen rejillas.
Personal e El personal manipulador no cuenta con uniforme adecuado y su color no
manipulador. es claro.
Se evidencian operarios con manos sucias y largas. ufias
Los empleados no cuentan con los certificados médicos
Educaciony e Ausencia de evidencia (escrita) de un proceso de capacitacion en BPM al

capacitacion

personal manipulador.
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Aspectos a verificar

Relacién de hallazgos evidenciados

Observaciones

Condiciones de
proceso de
fabricacion.

Equipos y utensilios
Requisitos higiénicos
de fabricacion

Envases y embalaje

Operaciones de
fabricacion
Operaciones de
envasado y empaque
Almacenamiento del
producto terminado
Condiciones de
transporte
Aseguramiento de
control de calidad

No existen avisos alusivos de précticas higiénicas.

Los pisos presentan grietas.

Las ventanas no estan provistas de mallas anti insectos.

Las lamparas no estan en proteccion en caso de ruptura.

Algunos utensilios no son de materiales adecuados

No se evidencid procesos escritos para el control de calidad de las materias
primas y el producto terminado.

Algunas materias primas no se encuentran rotuladas.

Envases son almacenados inadecuadamente lo que impide evitar la
contaminacion.

No se controlan ni se registran las especificaciones del proceso, tales como
tiempo y temperatura para asegurar la inocuidad del producto.

No se evidencié trazabilidad de los productos y materias primas.

El control de la rotacion del producto no se lleva.

El vehiculo donde se transporta el producto no se encuentra en adecuadas
condiciones sanitarias.

No se cuenta con un manual escrito sobre equipos y procedimientos para
elaborar el producto.

No existen criterios establecidos de rechazo y liberacion del producto.

Nota: Elaboracion propia de los autores con base en los resultados del proceso de observacion y
diligenciamiento del Formato de Acta de Inspeccién Sanitaria INVIMA, durante el proceso de realizacion
del diagnostico en Rellenas La Sabrosita

Etapa 3. Acciones correctivas

Con el resultado obtenido en el perfil sanitario (Anexo 2) se logré evidenciar que la empresa

Rellenas la Sabrosita, requiere mejorar las condiciones higiénicas de fabricacion que le ayuden a

cambiar el concepto sanitario actual, como mejora correctiva se propone establecer un Plan de

Saneamiento Bésico.



El plan de saneamiento debe estar redactado y disponible para la autoridad sanitaria
pertinente, debe contener al menos los procesos, procedimientos, actividades y cronogramas, asi
como registros, listas de chequeo y los debidos responsables de los programas: Limpieza y
desinfeccion, Control integrado de plagas, Manejo de residuos sélidos y liquidos, y Abastecimiento
de agua potable; y como componente especial y complementario debe contar con un programa de
capacitacion.

Se crearon algunos documentos de registro y control necesarios para implementar el Plan

Plan de saneamiento

de Saneamiento. Los formatos:

Control de limpieza y desinfeccion

Control diario de plagas

Registro de pH y cloro residual para agua potable

Procedimiento general para la limpieza y desinfeccién de areas comunes
Procedimiento general para la limpieza y desinfeccidn de superficies (mesones)
Procedimiento general para la limpieza y desinfeccion de paredes
Procedimiento general para la limpieza y desinfeccion de equipos

Procedimiento operativo estandarizado de limpieza y desinfeccion de lavado de
manos

Procedimientos operativos estandarizados de control de plagas
Procedimientos operativos estandarizados de abastecimiento de agua
Procedimientos operativos Estandarizados de manejo de residuos liquidos

Procedimientos operativos Estandarizados de manejo de residuos solidos

Programa de limpieza y desinfeccién

El objetivo del programa de limpieza y desinfeccion es establecer buenas practicas de
higiene dentro y fuera de la empresa, antes, durante y después de cada proceso de preparacion y
manipulacion de alimentos. Su alcance aplica exclusivamente a todas las areas, contextos, entornos,

materiales, equipos, utensilios y personal que entra en relacion directa con los alimentos en las
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diferentes fases de la cadena de produccién. Este plan considera como minimo los procesos
mencionados, asi como los procedimientos, relacion de actividades con fechas, los respectivos

registros, check list, ademas de considerar los siguientes aspectos:

Seleccion de detergentes.

Entre los aspectos primordiales mas significativos que se tienen en cuenta para seleccionar
un detergente es el tipo de limpieza que se va realizar y la naturaleza de la suciedad que se va a

remover. Para operaciones se debe seleccionar un jabon suave y que no irrite la piel.

Caracteristicas de los detergentes.

Las caracteristicas mas importantes que se tuvieron en cuenta para seleccionar los
detergentes fueron: buena capacidad tenso-activa para remover la suciedad, facilidad de disolucion
en el agua, buena fluidez (que permita la medicion y/o dosificacion), que no se degrade facilmente,
que sea biodegradable al contacto con fuentes hidricas, de baja toxicidad, y con amplio espectro de
accion antimicrobiana.

Teniendo en cuenta las caracteristicas principales que deben cumplir los detergentes con el

fin de que el programa de limpieza cumpla con sus metas, se seleccionaron los siguientes:

e Lark Foam CI: Detergente alcalino
e Lark Foam HD: Detergente desengrasante
e Lark Peracetic: Desinfectante &cido a base de acido peracético

e Pretty Bac Care: Jabon antibacterial

Descripcion de los detergentes seleccionados

A continuacién, se relacionan los detergentes seleccionados para el proceso de

desinfeccion, y su manera de preparacion.



Tabla 2. Preparacion y uso detergente alcalino Lark Foam Cl
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Detergente Lark Foam ClI
alcalino

Es un detergente alcalino clorado para limpieza por espuma, inmersién manual en
Descripeion plantas procesadoras de alimentos y embotelladoras, lacteos, carnicos, etc.

Se emplea para lavado de superficies como: paredes, pisos, cocinas, bafios, equipos,
Usos .

utensilios en general, tanques, entre otros.
APLICACION TEMPERATURA CONCENTRACION  TIEMPO EN MIN
Espuma Ambiente - 50 °C 25-6.0% viv 10a20
Manual Ambiente - 50 °C 25-6.0% viv 3
Inmersion Ambiente - 50 °C 5.0-10% v/v 20a 25

Nota: Ficha técnica detergente Lark Foam Ci, elaborada por los autores con base en la informacién de
https://larkinven.com/producto/lark-foam-hd-2/

Tabla 3. Preparacion y uso detergente desengrasante Lark Foam Hd

Detergente Lark Foam Hd
desengrasante

Es un detergente desengrasante alcalino espumante para limpieza en la industria
Descripcion de alimentos como embotelladoras, lacteos, carnicos, etc.

Equipos, superficies, tanques, canecas, utensilios, paredes, pisos, limpieza general
Usos N . .

rutinaria de las instalaciones
APLICACION TEMPERATURA CONCENTRACION  TIEMPO EN MIN
Espuma Ambiente - 60 °C 25-6.0% viv 10a20
Manual Ambiente - 60 °C 25-6.0% viv 3
Inmersion Ambiente - 60 °C 5.0-10% v/v 20a 25

Nota: Ficha técnica detergente Lark Foam, elaborada por los autores con base en la informacion de
https://larkinven.com/producto/lark-foam-hd-2/

Tabla 4. Preparacion y uso desinfectante Lark Peracetic

Desinfectante Desinfectante &cido a base de acido peracético

Es un desinfectante acido a base de acido peracético y peréxido de hidrégeno para usar
Descripcion  en la industria de alimentos. Este producto retne los requerimientos de la FDA (CFR title

21, 184.1366).

Usos Para limpieza y desinfeccion de superficies, mesones, equipos y utensilios.
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Aplicacion Temperatura Concentracion Tiempo en min

Espuma Ambiente - 60 °C 25-6.0% viv 10a20
Manual Ambiente - 60 °C 25-6.0% viv 3
Inmersion Ambiente - 60 °C 50-10% v/iv 20a25

Nota: Ficha técnica detergente Lark Peracetic, elaborada por los autores con base en la informacion de
https://larkinven.com/producto/lark-peracetic-s-2/

Tabla 5. Preparacion y uso jabén antibacterial Pretty Bac Care

Jabon jabon antibacterial Pretty Bac Care
Es un jabon protector contra bacterias. Contiene uno de los biocidas aprobados para

cuidado personal més eficaces del mundo. Puede ser utilizado en bafios, cocinas,

Descripeion gimnasios, asi como en las areas de produccion de la industria de alimentos. Notificacion
sanitaria obligatoria: NSOC138-01CO.
Usos Para lavado de manos de todo el personal de operarios 0 manipuladores de alimentos.

¢ Indicaciones de Aplicacién
o Llene la jabonera con el producto Pretty Bac Care

e Humedezca las manos, aplique la dosis de Pretty Bac Care vigorosamente hasta lograr
espuma.

e Enjuague con agua.

e Cada Kg de Pretty Bac Care alcanza para 1000 a 1200 lavadas de manos

Nota: Ficha técnica detergente Lark Peracetic, elaborada por los autores con base en la
informacién de https://larkinven.com/producto/pretty-bac-lark-2/

Programa de control de plagas

Para el cumplimiento del programa se hace necesario su respectiva vigilancia, asi como la
verificacion periodica mediante inspecciones y registros de control, tomando en cuenta el entorno
y en especial los sitios de dificil acceso para la limpieza. Este programa comprende la aplicacion
de toda una serie de métodos quimicos y fisicos apoyados en bases cientificas para controlar y
mitigar los peligros posiblemente ocasionados por la presencia de plagas previniendo su aparicion
y multiplicacion.
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Identificacion y anélisis de plagas

Cada plaga tiene una conducta o accionar diferente, por lo que al identificar adecuadamente

la especie problematica se la puede erradicar o diezmar de forma eficiente y con el menor riesgo

de destruir otros organismos. Luego de que la plaga esta perfectamente identificada, se procede a

definir y averiguar por qué se halla y permanece dicha plaga en las instalaciones. ;Hay sobras de

alimentos, o presencia de humedad? u ¢olores que la atraigan? ;Como ingresa la plaga a las

instalaciones y areas de produccidn? ¢Sera que la materia prima que entra este infestada?

Por lo anterior, es fundamental asegurarse que los proveedores de control de plagas

contratados, estén bien informados y formados en la identificacion y comportamiento de las plagas.

Estrategias de control.

Para garantizar que el control general en plagas se cumpla a cabalidad, se deben realizar

actividades de prevencion y control. Se detallan a continuacion los aspectos que se deberan tener

en cuenta de acuerdo con las inspecciones realizadas a las infraestructuras de la empresa Rellenas

La Sabrosita.

Ubicacion de trampas

Cantidad adecuada de cebos o trampas.

Preparacion adecuada de cebos o trampas.

Colocar bandas de caucho en las puertas, de tal forma que no haya espacio entre el
piso y la puerta.

Colocar rejillas anti plagas en desages, sifones, ventanas, ductos de ventilacion.
Colocar dispositivos de ultrasonido los cuales se ponen en cada area de la planta.
Eliminar toda clase de basuras que sirvan de fuente de contaminacion o sitio de
alimentacion.

Adecuar funcionamiento de puntos ecoldgicos los cuales son zonas especiales
demarcadas y sefializadas, con recipientes de distintos colores con tapa, estos puntos

son ubicados en las zonas comunes de la planta.
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Seleccion del tratamiento

Los tratamientos adecuados consistiran en una combinacién de posibilidades, desde el tratamiento
quimico, hasta el uso de cebos o la captura de la plaga. Se debe utilizar el tratamiento adecuado en
los espacios correctos y las aplicaciones deben ser las minimas necesarias, para el control de la

plaga de manera efectiva.

Control de artrépodos.

De acuerdo con el diagndstico realizado se evidencio la presencia de diferentes plagas entre
las que se destaca la cucaracha alemana como la m&s comun. Para combatir la cucaracha alemana
(Blattella germanica) y cucaracha Americana (Periplaneta americana) se utiliza el gel insecticida
Siege (moderadamente téxico IlI), cuyo ingrediente activo es hidrametilnona al 2%, su
presentacion es jeringa de 30 gramos. Se aplican 4 gotas por m? en lugares donde se detecte o se
sospechen refugios de este tipo de plagas, como debajo de mesas, piletas, cafierias, marcos de
puertas, dentro de cajas de electricidad, detrds de hornos, calentadores, estufas, neveras,

computadores, motores, alacenas en contacto con la pared o pisos.

Control de insectos rastreros y voladores

Para combatir insectos como pulgas, chinches, garrapatas, hormigas, arafias, coledpteros en
general, e insectos voladores tales como zancudos, moscas, polillas, avispas, entre otras se utiliza
Atonia 2,5 EC, cuyo ingrediente activo Lambdacihalotrina 2,5 %, su presentacion es envases de 1
L, 250 cc y 100 cc es el producto ideal para control de este tipo de plaga. Atonit 2,5 EC actla por
ingestion o contacto, altera la marcha de los iones de sodio y asimismo de potasio a nivel de la
pared celular de las neuronas. Este mecanismo crea hiperactividad, lo que induce la inmovilidad y

el deceso de los bichos a que son expuestos.
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Control de roedores

Para el control de las ratas y ratones, se utiliza cebo en pasta Racumin, cuyo ingrediente
activo coumatetralil al 0.8%, su presentacion es en pasta 20x10 g, es un anticoagulante de
cantidades mdaltiples, que interviene luego de la ingestion del roedor, induciendo hemorragias
internas y consiguientemente la muerte sin dolencia aparente, similar a la muerte provocada por
vejez. Sumodo de aplicacion se realiza colocandolos dentro de una porta cebo, separados entre 6-
10 metros en los lugares donde se ha demostrado una mayor actividad y en los accesos mas
frecuentes. Los cebos consumidos se deben reponer cada 3-4 dias hasta que la cantidad se conserve
constante, lo cual revelard el destierro de la plaga. La inspeccién y verificacion del control de plagas

se realiza mediante formato de inspeccion y verificacion de plagas (anexo 3).

Responsabilidades de la empresa contratista

La empresa contratada para el apoyo de estas actividades debe cumplir al menos con las

siguientes responsabilidades para el control de plagas:

e Aplicar los plaguicidas de categoria Il o discretamente tdxicos autorizados o
registrados por el INVIMA, el Ministerio de Proteccion Social o el ICA, los cuales
pueden ser aplicados en espacios de produccion y en la parte exterior de las
instalaciones de la empresa Rellenas La Sabrosita.

e Asistir a los llamados de emergencia por eventualidades o presencia inesperada de
plagas en las areas de proceso de la Empresa Rellenas La Sabrosita.

e Colocar geles y otras sustancias en las zonas donde se requiera por presencia de
cualquier tipo de plagas.

e Realizar un cronograma de aplicacion y de visitas.

e Tener archivo de todas las actividades realizadas en la empresa Rellenas La
Sabrosita.
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e Efectuar de manera proyectada dos sesiones de aprendizaje al afio, orientadas a la
comprension y control de plagas antihigiénicas que generan contaminacion y dafio
por la presencia de plagas.

e Verificar mensualmente la efectividad del dispositivo o plaguicida utilizado para el
exterminio de plagas presentes en las infraestructuras de la empresa Rellenas La
Sabrosita.

e Utilizar los implementos de proteccion adecuados para realizar esta actividad.

Responsabilidades de la empresa Rellenas La Sabrosita

e Establecer las actividades de control de plagas de acuerdo con el cronograma
implantado.

e Comunicary guiar a laempresa contratada sobre las areas exceptuadas que no deben
ser tratadas con plaguicidas por efectos en el procesamiento de alimentos, cargue o
descargue de productos.

e Adecuar las zonas a tratar y dar facilidades para la realizacion del trabajo de control
de plagas.

e Supervisar a la empresa contratada y comunicar los logros alcanzados o las
modificaciones requeridas en el programa para asi alcanzar los logros establecidos.

e Coordinar las actividades de control de plagas de acuerdo con el cronograma

establecido.

Programa de residuos sélidos y liquidos

El programa tiene como fin la implementacion de un sistema integral de tratamiento de
residuos solidos y liquidos producidos dentro de la organizacion, en zonas como lavamanos,
lavaplatos y sanitarios, y este debe estar disponible para todo el equipo de colaboradores.

Los procedimientos que se deben tener en cuenta para el desarrollo e implementacion del

programa de residuos solidos y liquidos son los siguientes:
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e Caracterizar los residuos sélidos de acuerdo con el contenido de materia orgénica,
carbono fijo, contenido de humedad, contenido de cenizas.

e Caracterizacion de los residuos generados por cada area.

e Clasificar los residuos sélidos de acuerdo con su naturaleza (orgénica e inorganica,
biodegradable).

e Definir los colores de los recipientes y su contenido en cada area.

e Establecer métodos de recoleccion, almacenaje, tratamiento y disposicion final en
las diferentes areas.

e Elaboracion del mapa de recorrido de residuos solidos

Clasificacion de residuos solidos.

La categorizacion de residuos solidos generados en la planta Rellenas La Sabrosita, se

presenta en la tabla 6, sobre residuos generados.

Tabla 6. Clasificacion de residuos generados

Area Tipo de residuo

Produccion Restos de tripas y sangre, guantes elasticos, bolsas de polietileno o
similares, sobres o bolsas de los insumos y desechos comunes.

Oficinas Cartuchos usados de impresoras, hojas o papel de impresién, ldmparas
usadas y desechos comunes.

Recepciébn de  Materia Restos de tripas y sangre, guantes elasticos, bolsas de polietileno o

Prima similares, sobres o bolsas de los insumos y desechos comunes.
Zonas comunes Restos de tripas y sangre, sacos de los insumos utilizados y desechos
comunes.

Nota: Elaboracién propia con base en el andlisis técnico de Rellenas La Sabrosita y los resultados del
diagnostico aplicado

Generacion y Separacion de residuos

Los residuos sélidos formados tienen que ser apartados y catalogados en cada area de

concepcidn, considerando sus peculiaridades, por ende, resulta pertinente contar con depdsitos
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adecuados y bastantes para efectuar la codificacion de los mismos. Para el ejercicio de la separacion
de los residuos, se establecié el codigo de colores verde-gris-azul, rojo, beige, blanco y café, tal

como se define en la tabla 7.

Tabla 7. Clasificacion de los residuos sélidos de la empresa Rellenas la Sabrosita

COLOR DEL TIPO DE RESIDUOS RESIDUOS
CONTENEDOR
Residuos reciclables Recipientes plasticos, envases de gaseosa
completamente lavadas
Residuos no reciclables Recipientes de comida, servilletas de

papel, vasos plasticos y de carton, taza y
elementos de ceramica

Gris Residuos organicos o Carton, papel, revistas y periodicos.
biodegradables:
RGN Residuos peligrosos biodegradables — Papel higiénico, Toallas higiénicas.
Beige Residuos compostables Céscaras de jardineria, hojas, de frutas y
verduras.
Blanco Residuos de vidrios Vidrios
ICEE Residuos metalicos Chatarra

Nota: Elaboracion propia a partir del codigo de colores estipulados en la norma técnica colombiana GTC
24,

Programa de abastecimiento de agua potable

Este programa tiene como objetivo garantizar la calidad del agua manejada en los procesos
productivos para alcanzar su potabilizacién, como también el agua utilizada en las areas
productivas y administrativas.

El programa debe estar establecido por una serie de acciones y vigilancia entre las cuales
se encuentra andlisis fisico-quimicos y microbiolégicos y el monitoreo de cloro residual que se

realizan al agua en cualquier lugar de la red de reparticion.

Implementacion del POES

El manual de Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacién (POES) abarca
todas las actividades béasicas relacionadas a la higiene y desinfeccion de la empresa Rellenas La

Sabrosita cubriendo al personal, equipos, utensilios e instalaciones y tiene como objetivo establecer
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las pautas minimas de higiene que se deben cumplir en la empresa Rellenas La Sabrosita para

mantener la higiene y asegurar la inocuidad de los productos.

Procedimiento Operativo Estandarizado de limpieza y desinfeccion de areas comunes

En la tabla 8 se describe el procedimiento operativo estandarizado de limpieza 'y

desinfeccion de areas comunes de Rellenas La Sabrosita.

Tabla 8. POES de limpieza y desinfeccion de areas comunes

Areas Frecuencia Sustancias y Implementos Actividad
concentracion

Techos La limpieza de los pisos  Detergente alcalino Realizar la

Vidrios realiza antes del inicio ~ Lark Foam Cl Implementos de limpieza a cada

Ventanas de lajornaday ala (concentracion al 5%)  3seo una de las areas y

Pisos finalizacion de la llenar el formato

Puertas  jornaday las otras dreas _ Detergente

desengrasante Lark

Paredes se les realizan la Foam Hd (concentracién

Rejillas limpieza una vez por al 5%)
Sifones semana.
Lockers

Nota: Elaboracion propia con base en el andlisis técnico de Rellenas La Sabrosita y los resultados del
diagnostico aplicado

Procedimiento Operativo Estandarizado para la limpieza y desinfeccion de superficies
(mesones)

A continuacion, se establece el POES para la limpieza y desinfeccion de superficies y mesones.
(llustracion 1)
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llustracion 1 POES para la limpieza y desinfeccion de superficies (mesones)

Recoger residuos solidos visibles de
los mesones o mesas de proceso

Preparar solucion detergente y
aplicar a los mesones o mesas de
proceso de forma manual

Dejar actuar por 3 minutos y
restregar con un cepillo de uso
exclusivo para mesones

Enjuagar con abundante agua de
manera que se logre retirar todos los
residuos removidos

Preparacion de desinfectante

Aplicacion de solucion desinfectante

sobre mesones o mesas de procesos
de forma manual

Dejar actuar la solucion desinfectante
alrededor de 5 a 15 minutos

Enjuagar con abundante agua si es
necesario

Detergente LARK FOAM HD

preparar en una concentracion
225-6.0%viv

Desinfectante LARK PERACETIC

preparar a una concentracion .05 a
1.0 % viv

Nota: Elaboracion propia con base en el proceso de observacion realizado en Rellenas La Sabrosita
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Procedimiento Operativo Estandarizado para la limpieza y desinfeccion de paredes

A continuacion, se establece el procedimiento operativo estandarizado para la limpieza 'y
desinfeccion de paredes. (llustracion 2)

llustracion 2 POES para la limpieza y desinfeccion de paredes

Nota: Elaboracion propia con base en el proceso de observacion realizado en Rellenas La Sabrosita
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Procedimiento Operativo Estandarizado para la limpieza y desinfeccidn de equipos

A continuacion, se establece el procedimiento operativo estandarizado para la limpieza y

desinfeccion de equipos. (Tabla 9)

Tabla 9. POES para la limpieza y desinfeccion de equipos

Sustancias y

Elemento Frecuencia concentracién Implementos Actividad
-Detergente alcalino Limpieza y desinfeccion
Lark Foam Cl
(concentracion al 5%) Realizar limpieza a los
equipos con el

,:nut;asode usar el - Detergente detergente hasta que

Ci da?véz ue hava desengrasante Lark Atomizador queden totalmente

un cambic?en el Y Foam Hd Implementos de limpios, después colocar
(concentracion al 5%) aseo la solucion de

proceso de
produccion y que se
necesite utilizar el
mismo equipo.

Desinfectante Lark
Peracetic (concentracion
al 5%)

desinfectante en un
atomizador y aplicar por
aspersion en las piezas y
en las superficies del
equipo.

Dejar actuar por 5
minutos. No necesita
enjuague

Nota: Elaboracién propia con base en el andlisis técnico de Rellenas La Sabrosita y los resultados del

diagnostico aplicado

La verificacion de la limpieza y desinfeccion de las superficies, equipos y utensilios se

registra mediante el formato de control de limpieza y desinfeccion (anexo 4).

Procedimiento Operativo Estandarizado para la limpieza y desinfeccion de lavado de

manos

A continuacion, se establece el procedimiento operativo estandarizado para la limpieza 'y

desinfeccion de lavado de manos. (llustracion 3)
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llustracion 3. POES para la limpieza y desinfeccion de lavado de manos

1 Humedece tus manos y toma un Entre los dedos y

poco de jabon del despachador | tu dedo pulgar

Enjuaga y seca.

Nota: imagen tomada por los autores, de un cartel publicado en Rellenas la Sabrosita

El Procedimiento de lavado de las manos siempre se debe realizar de forma constante, antes,
después de ingresar, al salir de las zonas de proceso, cuando entre en contacto con residuos, antes
de comer, antes y después de ir al sanitario, lo mas importante es lavar adecuadamente las manos

con jabdn antibacterial Pretty Bac Care.

Procedimientos operativos estandarizados de control de plagas

En la empresa Rellenas La Sabrosita las plagas mas comunes son los roedores y las moscas.
Las acciones preventivas se orientan a impedir el surgimiento y propagacion de las plagas a través
de la implementacion de programas de control integral que contengan estrategias de gestion
ambiental instaurando ambientes dptimos para la elaboracion y procesamiento de los alimentos.

Para el cumplimiento del programa de control de plagas es necesario su vigilancia y
verificacion periddica mediante inspecciones y registros de control, tomando en cuenta el entorno
y en especial los sitios de dificil acceso para la limpieza. Desde el punto de vista técnico, teérico y
practico el control de plagas se orienta a la combinacién de tratamientos quimicos, fisicos y

ecologicos.
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A continuacion, se resume el procedimiento a seguir para el control integrado de las plagas,

descrito en la ilustracion 4:

llustracion 4. POES de control integrado de plagas

Nota: Elaboracion propia

DIAGNOSTICO

J

MEDIDAS DE CONTROL

J

PLAN DE ACCION

g

SEGUIMIENTO Y CONTROL

J

VERIFICACION

Tabla 10. POES para el control de plagas

Procedimientos Operativos Estandarizados para el control de plagas

Objetivos

e Objetivos generales

Elaborar un programa integrado de vigilancia y control de plagas
de acuerdo con la resolucién 2674 de 2013.

Objetivos especificos

Identificar las posibles plagas existentes en la planta de Rellenas la

Sabrosita.

Implementar un programa preventivo para controlar la aparicion de

plagas en las zonas de proceso.

Realizar planes de capacitacion continua a todos los colaboradores

de la empresa.

Marco teorico

Métodos de control de

e Saneamiento del medio
plagas e Métodos quimicos

e Meétodos fisicos

e Métodos bioldgicos
Plaguicidas y clases e Clasificacion de los plaguicidas

segun su funcion.
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Procedimientos Operativos Estandarizados para el control de plagas

e Formulaciones liquidas
Formulaciones sélidas
Reino animal
Familia
Especie:
Artrépodo
Roedores
Insectos
Ectoparasitos
Quirdpteros
Aves
Método de control e Determinacion de focos de
de insectos rastreros infestaciones y su control.
y voladores e Técnicas de aplicacion o

control de insecticidas

Insecticidas por aspersion
Insecticidas por nebulizacion
Cebos cucarachicidas en gel
Trampas para cucarachas
Monitoreo
Estrategia de control
Accion de emergencia
Responsables y e Esta actividad sera realizada por una empresa externa
equipos utilizados

Especies de plagas y sus
caracteristicas

Nota: elaboracion propia de acuerdo a los requisitos de la resolucion 2674 de 2013

Este Programa, se maneja con una empresa externa autorizada por la entidad competente para que
realice el control preventivo y el monitoreo con la aplicacion de productos quimicos. Bajo la
responsabilidad de la persona encargada en la planta quienes realizaran el seguimiento a la

implementacion y desarrollo del programa.

Procedimientos operativos estandarizados de abastecimiento de agua

Las empresas municipales de Cali - EMCALLI, es la encargada de suministrar el agua
potable que se requiere en las diferentes actividades productivas de la empresa Rellenas La
Sabrosita, esta agua también es dispuesta para realizar los procesos de higiene, lavado y

desinfeccion tanto de las areas como de todos los utensilios.
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Tabla 11. POES de abastecimiento de agua

Procedimientos Operativos Estandarizados de abastecimiento de agua
Objetivos e Objetivo general

Asegurar la calidad y cantidad de agua potable que se requiere en los procesos
productivos y operativos de Rellenas La Sabrosita.

e Objetivos especificos
Caracterizar fisicoquimica y microbiolégicamente el agua de proceso.
Implementar técnicas de analisis cualitativos portatiles para determinar cloro
residual, pH, alcalinidad, etc.
Ejecutar evaluacion sensorial del agua (olor, color y sabor).
Realizar planes de capacitacién continua al personal operativo involucrado en el
desarrollo del programa del manejo del agua.
e Procedimientos Operativos
Obijetivo especifico 1: Caracterizar fisicoquimica y microbiolégicamente el agua de proceso.

Objetivo especifico 2: Implementar técnicas de andlisis cualitativos portatiles para determinar cloro
residual, pH, temperatura, etc.

Para lo cual se debe:
- Adquirir Kit para pruebas de analisis visuales portatiles para determinar cloro residual,
pH, temperatura etc.
- Adquirir kit de prueba de disco de colores marca Hach modelo IR-18 para determinar
el pH por el método colorimétrico.
- Adquirir kit de cloro residual (0.0 a 2.5 mg/L) 50 test para determinar el contenido de
cloro residual por el método colorimétrico.

Nota: elaboracidon propia de acuerdo a los requisitos de la resolucién 2674 de 2013

Con respecto a las caracteristicas microbioldgicas aceptables para el agua potable, en la
tabla 12, se describen los valores maximos aceptables con el propoésito de estandarizar los controles,

para el agua que se utilice en el proceso productivo de Rellenas La Sabrosita.

Tabla 12. Caracteristicas Microbioldgicas aceptables para un agua potable

Caracteristica Valor maximo aceptable
Recuentos mesofilos aerobios
(Técnica filtracion por membrana)
Coliformes totales
(Técnica filtracion por membrana)
Escherichia Coli
(Técnica filtracién por membrana)
Escherichia Coli
(Técnica presencia — ausencia)
Giardia Lambia 0 quistes

Cryptosporidium 0 quistes por volumen fijado
Nota: elaborada por los autores con base en Lightfoot y Maier (1998, pag. 31)

100 UFC/100 cm?®

0 UFC/100 cm®

0 UFC/100 cm®

Ausencia en 100 cm?®
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El agua potable para el empleo humano no podra exceder los valores maximos admisibles

para cada una de las particularidades fisicoquimicas. (Tabla 13)

Tabla 13. Caracteristicas organolépticas y fisicoquimicas aceptables para el agua potable.

Caracteristicas fisicas Expresadas como Valor maximo aceptable
Color aparente Unidades de platino cobalto 15
(UPC)
Olor y sabor Aceptable Aceptable
Turbiedad Unidades Nefelometricas de 2

turbiedad (UNT)
Nota: elaboracién propia de acuerdo a los requisitos de la resolucion 2674 de 2013

El control fisicoquimico del agua se registra mediante el formato Registro de pH y cloro

residual para agua potable (anexo 5).

Procedimientos operativos estandarizados de manejo de residuos liquidos

En el proceso de elaboracion, en la empresa Rellenas La Sabrosita se genera una cierta
cuantia de residuos liquidos los cuales deben tener un mando conveniente para no formar ningun
tipo de contaminacién, dando asi cumplimiento con la resolucion 2674 de 2013. En la tabla 14 se

presenta el POES respectivo.

Tabla 14. POES de manejo de residuos liquidos

POES Manejo de residuos liquidos
e  Obijetivos e Objetivo general
Implementar un sistema integral de tratamiento de residuos liquidos generados en
zonas como lavamanos, lavaplatos y sanitarios.

e Objetivos especificos
Clasificar los residuos seglin su naturaleza bioldgica y quimica.
Caracterizar fisicoquimica y microbiol6gicamente los residuos liquidos
generados.
Establecer métodos de recoleccion, almacenamiento, tratamiento y disposicion
final.
Realizar planes de capacitacion continua al personal operativo involucrado en la
gestion integral de residuos liquidos.




POES Manejo de residuos liquidos

e Caracterizacion de residuos liquidos

e Sistemas
de tratamiento
de aguas
residuales

Sistema de trampa
de grasas tipo
rebosadero

e Sustancias quimicas inorganicas en suspension.

e Compuestos organicos e inorganicos en suspensién.

e Cantidad de sedimentos.

e  Sustancias radiactivas.
e Tratamientos fisicos: Separacion de particulas

solidas en suspension por tamizado.

e  Tratamientos quimicos:
e  Tratamientos bioldgicos:

Pretratamiento

Tratamiento primario

e Tratamiento secundario
Tratamientos mas avanzados

Niveles de
tratamiento

El tipo de sistema es una hoja de acero inoxidable calibre 18. Patas fabricadas en
el mismo material aseguradas con tornillos de nivelacion; tapa segura al cuerpo
de la trampa (con broches de presion). Para retener los sdlidos, cuenta con una
parte de acero inoxidable removible, ademés de permitir el retiro de las grasas.

Nota: elaboracién propia de acuerdo a los requisitos de la resolucion 2674 de 2013

Procedimientos operativos estandarizados de manejo de residuos sélidos.

En la empresa Rellenas La Sabrosita durante el proceso de produccion de rellenas se genera
una cierta cuantia de residuos sdlidos que deben tener una conduccién adecuada para no formar
ningun tipo de contagio, dando asi cumplimiento con la resolucion 2674 de 2013. En la tabla 15 se

presenta el POES respectivo. En el anexo 6 se muestra evidencia fotografica de las visitas a la

planta.

Tabla 15. POES de manejo de residuos sélidos

POES MANEJO RESIDUOS SOLIDOS

Objetivos

e Objetivos generales

Implementar un sistema integral de tratamiento de residuos sélidos generados

dentro de la empresa en zonas como lavamanos, lavaplatos y sanitarios.
e Objetivos especificos

Clasificar los residuos solidos de acuerdo con su naturaleza (organica e

inorgénica, biodegradable).

Caracterizar los residuos solidos de acuerdo con el contenido de materia

organica, carbono fijo, contenido de humedad, contenido de cenizas.

Establecer métodos de recoleccion, almacenamiento, tratamiento y disposicion

final.
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Caracterizacion de

e Contenido de materia organica
residuos solidos e Contenido de carbono fijo
e Contenido de humedad
Clasificacion de los ° B|o<-jegrad_ables, .
residuos solidos e Residuos inorganicos
e  Almacenamiento de desechos
Disposicién y/o e Frecuencia y procedimiento de evacuacion
tratamiento de e Tratamientos previos: simbologia y codigo de colores pararecipientes
residuos solidos y bolsas.
e Disposicidn temporal y evacuacion de residuos
e Relleno sanitario
e Reciclaje
¢ Incineracién
e Limpiezay desinfeccion del shut
Ruta sanitaria ¢ Plan de saneamiento: Protocolo, cronograma de ruta, evaluacion
e Plan de contingencia.
e Verificacion de procesos y procedimiento

Nota: elaboracidon propia de acuerdo a los requisitos de la resolucién 2674 de 2013

7.5.9.1 Ruta sanitaria de desechos solidos.

llustracion 5. Mapa de ruta sanitaria de desechos piso 1y piso 2
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Nota: ruta sanitaria de la planta Rellenas La Sabrosita
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La ruta sanitaria es trazada directamente por el administrador de la empresa, dependiendo
del disefio y construccion de la planta, dicha ruta se traza, evitando cualquier riesgo de
contaminacion cruzada de los residuos solidos con los alimentos. La ruta se presenta en la

ilustracién 5.

Se establece tanto para el piso 1 (primera planta), como para el piso 2 (segunda planta), la
distribucion respectiva y cada una de las rutas. En estas se han establecido las diferentes areas
comunes, los puntos ecoldgicos, los servicios sanitarios, en los cuales se deben preservar los

respectivos cuidados.

Programa de capacitacion

En la empresa Rellenas La Sabrosita, el programa de capacitacion se debe comenzar desde
el primer dia de contratacion tanto para el personal manipulador como administrativo, se inicia con
una charla por parte del jefe de produccion, ya que es indispensable que el personal nuevo tenga
conocimientos en principios basicos y en medidas de resguardo y practicas sanitarias, que se deben
aplicar en la planta para que de esta manera no se corra ningun riesgo de una mala manipulacién

que conlleve a la afectacion de la inocuidad del alimento.

Las capacitaciones se realizan periddicamente y son divulgadas por una persona natural y
capacitada en el tema. El contenido de las capacitaciones se encuentra estructurada en cuatro
modulos, cada mddulo tendra una duracién de 3 horas, para asi dar cumplimiento con la exigencia
de la resolucion 2674 de 2013.

Para garantizar el impacto del aprendizaje después de cada capacitacion, se realiza una
evaluacion al personal referente a los temas impartidos. Si es necesario, se realiza un refuerzo

teniendo en cuenta las debilidades encontradas en la evaluacion.

Las capacitaciones realizadas se registran en el formato llamado registro de capacitacion
(anexo 7) donde también se lleva un control de asistencia. Ademas, se colocan avisos alusivos en
sitios estratégicos con el objetivo de reforzar el cumplimiento de las buenas practicas de

manufactura.
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Obijetivo general del programa de capacitacion.
Disefiar un plan de capacitacion perpetuo y pertinente dirigido a todos los colaboradores
que laboran en la empresa Rellenas La Sabrosita, que proporcione la informacion basica y
complementaria sobre la limpieza e inocuidad de los alimentos y las Buenas Practicas de
Manipulacion segun la resolucion 2674 de 2013.
Obijetivos especificos
e Proporcionar a los colaboradores informacion relativa a las Buenas Préacticas de
Manufactura.
e Reconocer las normas basicas en cuanto a habilidades higiénicas y medidas de
salvaguardia que deben cumplir los manipuladores de alimentos.
e Conocer la importancia de las Buenas Practicas de la manipulacion de alimentos
para la proteccién de la salubridad de los consumidores.
e Dar cumplimiento a las normas definidas sobre las Buenas Practicas de Manufactura
para evitar la contaminacién de los alimentos
Alcance del programa de capacitacion
e El personal manipulador de alimentos
e El personal administrativo
e Personal de aseo
e Proveedores de materia prima
El programa de capacitacion abarca a todo el personal que labora directa e indirectamente

en el proceso de produccion y comercializacion del producto.

Cronograma y modulos de capacitacion

Divulgacién general de la documentacion creada a todo el personal que labora en la planta.
Se realiz6 una capacitacion general sobre la importanciay la necesidad de dar cumplimiento
a los protocolos establecidos en los programas recomendados segun la normatividad vigente,

estipulada en la resolucion 2674 del 2013. En la tabla 16 se detallan los modulos de capacitacion
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Tabla 16. Mddulos de capacitacion

Cronograma de capacitacion en bpm intensidad 12 horas

MODULO | MODULDO II MODULDO lIl MODULDO IV

Buenas Practicas en Condiciones basicas de Plan de Saneamiento  Enfermedades

la Manufactura de higiene en la fabricacion de Transmitidas por

Alimentos (BPM). alimentos Alimentos (ETA).

Que son las BPM Edificaciones e Programa de limpieza Que son las ETAS

instalaciones y desinfeccion

Objetivos de las Equiposy utensilios Programa de residuos  Que es un

BPM liquidos y solidos microorganismo

Areas de aplicacion  Personal manipulador de Programa de Principales ETAS:

BPM alimentos calibracion de Colera Salmonelosis
equipos e Intoxicacion
instrumentos de estafilococica
medicion Botulismo

Requisitos higiénicos de Programa de Enfermedades
Que es inocuidad fabricacion mantenimiento transmitidas por E. Coli
Intoxicacion por

Bacilluscereus

Trazabilidad Aseguramiento y control de Programa de control ~ Factores que favorecen el
calidad e inocuidad de agua potable desarrollo de los
microrganismos en los
alimentos
Contaminacion Almacenamiento Programa de control ~ Contaminacion
cruzada transporte, distribucion y de plagas e bioldgica
comercializacion de e Quimica
alimentos y materia prima e fisica

Nota: Elaboracién propia de acuerdo a los requisitos de la resolucién 2674 de 2013

Se expusieron, entre otros, los siguientes temas:

Buenas préacticas higiénicas

Buenas practicas de manufactura

Origen de contaminacion de insumos.

Saneamiento y control.

Disposicion de residuos sélidos.

Requerimientos de produccion, almacenaje, comercializaciéon y Transporte.
Personal encargo de la manipulacion.

Aseguramiento de la calidad.

Enfermedades transmitidas.

Elaboracion de desinfectantes y detergentes.



Formatos de control, Registro de monitoreo y verificacion.

Tipos de peligros a los que el alimento esta expuesto.
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Conclusiones

Para que la Empresa Rellenas la Sabrosita obtenga un concepto sanitario favorable por parte
de la secretaria de Salud, debera cumplir a cabalidad los requerimientos establecidos en el plan de
saneamiento basico y capacitar continuamente a todo el personal sobre buenas practicas higiénicas

y medidas de proteccion.

Las buenas précticas de manufactura es una herramienta fundamental para la Empresa
Rellenas la sabrosita, a través de su implementacion le permite optimizar su proceso productivo
disminuyendo el impacto negativo en la calidad de su producto permitiéndole aumentar su

productividad y la confianza de sus clientes.
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Recomendaciones

Sensibilizar al personal manipulador de alimentos de la empresa Rellenas La Sabrosita
sobre la importancia de la implementacion del plan de saneamiento basico, lo cual asegura la
elaboracion de productos inocuos y de buena calidad organoléptica.

Se recomienda realizar capacitaciones periddicas a los empleados para que puedan aplicar
lo plasmado en el POES y se actualicen de acuerdo con la normatividad vigente. En general, la
aplicacion del Plan de Saneamiento es fundamental, no solo para el cumplimiento de las normas
vigentes, sino y quizd méas importante, para garantizar la inocuidad de los productos y la

competitividad de la organizacion.
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Anexo 1. Distribucion de planta Rellenas La Sabrosita.
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Anexo 2. Formato de acta de inspeccion sanitaria INVIMA
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REPORTE DEL ESTADO SANITARIO DE LA EMPRESA. Siguiendo el Decreto 2674 de 2013.

EMPRESA: RELLENAS LA SABROSITA

FECHA:

ASPECTOS A VERIFICAR

INSTALACIONES FISICAS

CALIFICACION

OBSERVACION

11

La planta esta ubicada en un lugar alejado de focos de insalubridad o
contaminacion y sus accesos Yy alrededores se encuentran limpios (maleza,
objetos en desuso, estancamiento de agua, basuras) y en buen estado de
mantenimiento. (nhumerales1.1y 1.3 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013

12

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

13

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

1.4

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

15

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

1.6

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

1.7

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

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.1

ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

211

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

2.1.2

El agua utilizada en la planta es potable, existe control diario del cloro residual y
se llevan registros. (numeral 3.1 del articulo 6, Resolucién2674 de 2013)

2.1.3

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

214

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

NA

2.1.5

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

2.2

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS

221

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

222

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

2.2.3

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

2.3

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS (BASURAS)

231

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

2.3.2

Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e identificados recipientes para la
recoleccion interna de los residuos soélidos o basuras y no presentan riesgo para
la contaminacion del alimento y del ambiente. (numeral 5.1 del articulo 6,
Resolucién 2674 de 2013)2.3.3*




2.3.3

Son removidas las basuras con la frecuencia necesaria para evitar generacion de
olores, molestias sanitarias, proliferacion de plagas. (numerales 5.2 y 5.3 del
articulo 6, Resolucién 2674 de 2013)
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2.3.4

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

2.35

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

NA

Es realizada por
empresa externa

2.4

CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)

24.1

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

2.4.2

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

243

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

2.4.4

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

NA

2.5

LIMPIEZA'Y DESINFECCION

251

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

252

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

253

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

254

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

255

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

2.6

INSTALACIONES SANITARIAS

2.6.1

La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, en cantidad suficiente,
separados por género, en buen estado, en
funcionamiento (lavamanos, inodoros), dotados con los elementos para la higiene
personal (jabén desinfectante, toallas
desechables o secador eléctrico, papel higiénico, caneca con tapa, etc.) y se
encuentran limpios. (numerales 6.1y 6.2 del articulo 6, Resolucién 2674 de2013)

2.6.2

Existen vistieres en namero suficiente, separados por género, ventilados, en

buen estado, alejados del area de proceso, dotados de casilleros (lockers)

individuales, ventilados, en buen estado, de tamafio adecuado y destinados

gxclusiv?mente para su proposito. (numeral 6.1 del articulo 6, Resolucién 2674
e 2013

2.6.3

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

2.6.4

De ser requerido la planta cuenta con filtro sanitario (lavas botas, pediluvio,
estacion de limpieza y desinfeccién de calzado, etc.) a la entrada de la sala de

proceso, bien ubicados, dotados, y con la concentracion de desinfectante
requerida. (numeral 6 del articulo 20, Resolucién 2674 de 2013)

2.6.5

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

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS




3.1

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

55

3.11

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

3.1.2

Todos los empleados que manipulan los alimentos llevan uniforme adecuado de
color claro y limpio y calzado cerrado de

material resistente e impermeable y estan dotados con los elementos de
proteccion requeridos (gafas, guantes de acero,

chaquetas, botas, etc.) y los mismos son de material sanitario. (numerales 2y 9
del articulo 14, Resolucién 2674 de 2013)

3.1.3

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

3.14

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

3.15

El personal que manipula alimentos utiliza mallas para recubrir cabello, tapabocas
y protectores de barba de forma adecuada y permanente (de acuerdo al riesgo) y
no usa magquillaje. (numerales 5 y6 del articulo 14, Resolucién 2674 de 2013)

3.1.6

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

3.1.7

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

3.1.8

Los empleados no comen o fuman en éareas de proceso, evitan practicas
antihigiénicas tales como rascarse, toser, escupir y no se observan sentados en el
pasto o andenes o en lugares donde su ropa de trabajo pueda contaminarse etc.
(numerales 11y 13 del articulo14, Resolucion 2674 de 2013)

3.1.9

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

3.1.10

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

3.2

EDUCACION Y CAPACITACION

3.2.1

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

3.2.2

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

3.2.3

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

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

4.1

DISENO Y CONSTRUCCION

41.1

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

4.1.2

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

413

Las paredes son de material resistente, de colores claros, no absorbentes, lisas y
de facil limpieza y desinfeccion, se encuentran limpias y en buen estado. (numeral
2.1 del articulo 7, Resolucion2674 de 2013)

4.1.4

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

4.15

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

4.1.6

No existe evidencia de condensacion, formacién de hongo y levaduras,
desprendimiento superficial en techos 0 zonas altas.
(numeral 3.1 del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013)

4.1.7

De contar con techos falsos o doble techos estos se encuentran construidos de
materiales impermeables, resistentes, lisos,
cuentan con accesibilidad a la camara superior, sus laminas no son de facil

NA




remocion y permiten realizar labores de limpieza,
desinfeccion y desinfestacion. (numerales 3.2 y 3.3 del articulo 7, Resolucion2674
de 2013)

56

Las ventanas, puertas y cortinas, se encuentran limpias, en buen estado, libres de

4.1.8 | corrosiéon o moho y bien ubicadas. (numerales 4.2 y5.1 del articulo 7, Resolucién
2674 de 2013)
Las ventanas que comunican al exterior estan provistas de malla anti-insecto y los
4.1.9 | vidrios que estan ubicados en areas de proceso cuentan con la proteccién en caso
de ruptura. (numeral 4.2 del articulo 7, Resolucién 2674 de 2013)
4.1.10 | La sala se encuentra con adecuada iluminacion en calidad e intensidad (natural o
artificial). (numerales 7.1y 7.2 del articulo 7, Resolucién2674 de 2013)
Las lamparas y accesorios son de seguridad, estan protegidas para evitar la
4.1.11 | contaminacién en caso de ruptura, estan en buen estado y limpias. (numeral 7.3
del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013)
La ventilacion de la sala de proceso es adecuada y no afecta la calidad del
4.1.12 | producto ni la comodidad de los operarios. (numeral 8.1 del articulo 7, Resolucién
2674 de 2013)
Los sistemas de ventilacion filtran el aire y estan proyectados y construidos de tal
4.1.13 | manera que - no fluya el aire d_e zonas
o contaminadas a zonas limpias. (numeral 8.2 del articulo 7, Resolucién 2674 de
2013)
4.2 EQUIPOS Y UTENSILIOS
Los equipos, superficies de contacto con alimentos (mesas, bandas
transportadoras) y utensilios estan fabricados con
materiales resistentes al uso y a la corrosion, libres de defectos y grietas, lisas, no
4.2.1 | absorbentes no recubiertas con pintura o
materiales desprendibles, facilmente accesibles o desmontables, faciles de limpiar
y desinfectar, garantizando la inocuidad de los alimentos. (articulo 9, Resolucién
2674 de 2013)
4292 Todas las superficies de contacto con el alimento cumplen con las resoluciones
683, 4142 y 4143 de 2012 (numeral 2 del articulo 9, Resolucién 2674 de 2013)
Las piezas o accesorios estan asegurados para prevenir que caigan dentro del
4.2.3 | producto o equipo de proceso. (numeral 6 del articulo9, Resolucién 2674 de
2013)
Los recipientes utilizados para materiales no comestibles y desechos son a prueba
424 de fugas, debidamente identificados, de
- material impermeable, resistentes a la corrosion y de facil limpieza. (numeral 11
del articulo 9, Resolucién 2674 de 2013)
Las tuberias empleadas para la conduccion de alimentos, no presentan fugas, son
de material resistente, inertes, no porosos,
425 impermeables, facilmente desmontables para su limpieza y desinfeccion y estan
- localizados en sitios donde no significan
riesgo de contaminacion del producto. (numeral 12 del articulo 9 - numeral 4del
articulo 10, Resolucion 2674 de 2013)
Los equipos estan ubicados segun la secuencia légica del proceso tecnolégico,
426 evitan la contaminacion cruzada y las areas
- circundantes facilitan su inspeccién, mantenimiento, limpieza y desinfeccion.
(Numerales 1y 2 del articulo 10, Resolucién 2674 de 2013).
Los equipos en donde se realizan operaciones criticas cuentan con instrumentos
a27 |V accesorios para medicion y registro de
- variables del proceso (termémetros, termografos, pH-metros, etc.). (numeral 3del
articulo 10, Resolucion 2674 de 2013)
Los cuartos frios o los equipos de refrigeracion estan construidos de materiales
resistentes, faciles de limpiar, impermeables, se encuentran en buen estado y no
428 presentan condensaciones y equipados con termémetro de precision de facil
- lectura desde el exterior, con el sensor ubicado de forma tal que indique la
temperatura promedio del cuarto y se registra dicha temperatura. (humerales 1.2
y 1.3 del articulo 7 - numeral 3 del articulo 10, Resolucién 2674 de 2013)
5 REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
5.1 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Existen procedimientos y registros escritos para control de calidad de materias
5.1.1 | primas e insumos, donde se sefialen especificaciones de calidad (condiciones de
rechazos). (articulo 21, Resolucién 2674 de 2013)
Las materias primas e insumos estan rotulados de conformidad con la
normatividad sanitaria vigente, estan dentro de su vida util y las condiciones de
5.1.2 | recepcion evitan la contaminacién y proliferacion microbiana. (Numeral 1 del

articulo 16, Resolucién 2674 de 2013) y (Resolucién 5109 de 2005 - Resolucion
1506 de 2011).




5.1.3

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

57

514

Las materias primas son conservadas y usadas en las condiciones requeridas por
cada producto (temperatura,
humedad) y se manipulan de manera que minimiza el riesgo de contaminacion.

(numerales 1y 5 del articulo 16 - numeral 4 del articulo 28, Resolucion 2674 de
2013)

5.15

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

5.2

ENVASES Y EMBALAJES

521

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

5.2.2

Los materiales de envase y empague son inspeccionados antes de su uso, estan

limpios, en perfectas condiciones y no han sido utilizados previamente para otro
fin. (numerales 2 y 4 del articulo 17, Resolucién 2674 de 2013)

5.23

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

5.3

OPERACIONES DE FABRICACION

53.1

El proceso de fabricacion del alimento se realiza en éptimas condiciones sanitarias
que garantizan la proteccion
conservacion del alimento. (numeral 1 del articulo 18, Resolucién 2674 de 2013)

5.3.2

Se realizan y registran los controles requeridos en las etapas criticas del proceso
(tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presién y velocidad de

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

5.3.3

Las operaciones de fabricacion se realizan en forma secuencial y continua de
manera que no se producen retrasos indebidos que permitan la proliferacion de
microorganismos o la contaminacién del producto. Son suficientes y estan
validadas para las
condiciones del proceso. (numerales 4 y 5 del articulo 18, Resolucion 2674
de2013)

5.3.4

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

5.3.5

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

NA

No se utiliza hielo

5.3.6

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

5.3.7

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

5.4

OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE

541

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

5.4.2

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

5.4.3

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

5.5

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

551

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

5.5.2

El almacenamiento del producto terminado se realiza en condiciones adecuadas
(temperatura, humedad, circulaciéon de
aire) y se llevan registros. (numerales 2 y 3 del articulo 28, Resolucion 2674
de2013)




El almacenamiento del producto terminado se realiza en un sitio que retine
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5.5.3 | requisitos sanitarios, exclusivamente destinado para este proposito. (Resolucion
2674 de 2013, numeral 4 del articulo 28) 1
El almacenamiento de los productos se realiza ordenadamente, en estibas o pilas,
554 sobre palés apropiados, con adecuada
" separacion de las paredes y del piso. (numeral 4 del articulo 28, Resolucién2674
de 2013) 1
Los productos devueltos a la planta por fecha de vencimiento y por defectos de
fabricaciéon se almacenan en un area identificada, correctamente ubicada y
5.5.5 | exclusiva para este fin y se llevan registros de lote, cantidad de producto, fecha de
vencimiento, causa de devolucién y destino final. (numeral 6 del articulo 28,
Resolucion2674 de 2013) 1
5.6 CONDICIONES DE TRANSPORTE
Las condiciones de transporte excluyen la posibilidad de contaminacion y/o
proliferacién microbiana y asegura la
56.1 conservacion requerida por el producto (refrigeracion, congelacion, etc., y se llevan
o los respectivos registros de control.
Los productos no se disponen directamente sobre el piso. (numerales 1, 2 'y 3 del
articulo 29, Resolucion 2674 de 2013) 1
Los vehiculos se encuentran en adecuadas condiciones sanitarias, de aseo,
mantenimiento y operacion para el transporte
5.6.2 | de los productos, son utilizados exclusivamente para el transporte de alimentos y
llevan el aviso “Transporte de Alimentos”. (numerales3, 4, 7'y 9 del articulo 29,
Resolucién 2674 de 2013) 1
6 ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD
6.1 SISTEMAS DE CONTROL
Existen manuales, catdlogos, guias o instrucciones escritas sobre equipos y
6.1.1 | procedimientos requeridos para elaborar los productos. (numeral 2 del articulo 22,
Resolucién 2674 de 2013) 1
Se llevan fichas técnicas de las materias primas e insumos (procedencia,
6.1.2 volumen, rotacién, condiciones de conservacion, etc.) y producto terminado. Se
o tienen criterios de aceptacion, liberacién y rechazo para los mismos. (numeral 2
del articulo 16 - numeral 1del articulo 22, Resolucién 2674 de 2013) 1
6.1.3 Se cuenta con planes de muestreo. (numeral 3 del articulo 22, Resolucién 2674
- de 2013) 0
Los procesos de produccion y control de calidad estan bajo responsabilidad de
6.1.4 | profesionales o] técnicos idoneos, durante el
tiempo requerido para el proceso. (Articulo 24, Resoluciéon 2674 de 2013) 1
Existen manuales de procedimiento para servicio y mantenimiento (preventivo y
6.15 correctivo) de equipos, se ejecuta
o conforme a lo previsto y se llevan registros. (Articulo 22 numeral 2 - Articulo 25,
Resolucién 2674 de 2013) 0
Se tiene programa y procedimientos escritos de calibraciébn de equipos e
6.1.6 | instrumentos de medicion, se ejecuta conforme a lo
previsto y se llevan registros. (Articulo 25, Resolucion 2674 de 2013) 0
6.2 LABORATORIO
6.2.1 La planta tiene laboratorio propio (S| o NO) (numeral 3 del articulo. 22 - Articulo
- 23, Resolucion 2674 de 2013) No
La planta tiene acceso o cuenta con los servicios de un laboratorio (Articulo 23,
6.2.2 | Resolucién 2674 de 2013) No

CALIFICACION: Cumple completamente: 2; Cumple parcialmente: 1; No cumple:
0; No aplica: NA; No observado: NO.

CONCEPTO:

FAVORABLE:

NO FAVORABLE: Se encuentra afectada la inocuidad de los productos y no se
garantiza el cumplimiento de los POES

RESPONSABLES: Yeni Paola Guzman y Carlos Arturo Machado




Anexo 3. Formato inspeccion y verificacion de plagas
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RELLENAS LA SABROSITA

FORMATO CONTROL DIARIO INFESTACION

FORMATO____No 0001

DE PLAGAS PERIODO: ENERO 2020
AREA ACCIONES Vo. Bo.
FECHA | HORA ROEDORES INSECTOS OBSERVACIONES
REVISADA CORRECTIVAS RESP.

JEFE DE PLANTA

JEFE CONTROL CALIDAD




Anexo 4. Formato de control de limpieza y desinfeccién

FORMATO CONTROL PROGRAMA DE LIMPIEZAY FORMATO No 0002

RELLENAS LA SABROSITA B
DESINFECCION

FECHA DIA MES ANO

DETERGENTE FORMA DE | TIEMPO DE
EQUIPO O SITIO CANTIDAD ) ) RESPONSABLE OBSERVACIONES
DESINFECTANTE APLICACION EXPOSICION

MESONES

ESTUFAS

UTENSILIOS

RECIPIENTES

ESTANTES

CANASTAS

REFRIGERADORES

CONGELADORES

TECHOS

VIDRIOS Y VENTANAS

PISOS

PUERTAS

PAREDES

REJILLAS

SIFONES

TANQUES

JEFE DE PLANTA JEFE CONTROL CALIDAD




Anexo 5. Formato para el registro de pH y cloro residual para agua potable

RELLENAS LA

FORMATO PARA EL

REVISION 1

SABROSITA REGISTRO DE PH Y CLORO FECHA: 25 DE ENERO
RESIDUAL PARA AGUA 2021
POTABLE
MES:
PH CLORO RESIDUAL
(6.5-0.9) (0.3-2) RESPONSABLE
Medicion NC Medicion | C NC
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
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Anexo 6. Evidencia imagenes visita a la planta
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Anexo 7. Registro de capacitacion

RELLENAS LA SABROSITA

FORMATO REGISTRO DE
CAPACITACION

TEMA DE CAPACITACION

APELLIDOS NOMBRES

FECHA

FIRMA

CALIFICACION 1-5

JEFE DE PLANTA

JEFE CAPACITACION

64



