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Resumen 

Como parte de los requerimientos actuales para asegurar la inocuidad de los alimentos, es 

necesario que todas las empresas pertenecientes al sector agroindustria, cumplan con los 

parámetros establecidos en la legislación vigente, para el caso, las disposiciones de la Resolución 

2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Protección Social, que establece los requisitos sanitarios 

que deben cumplir las personas naturales y jurídicas implicadas en las actividades de fabricación, 

procesamiento, preparación, envase, almacenamiento, transporte, distribución y comercialización 

de alimentos y de materias primas. Esta norma también establece los requisitos para la 

notificación, permiso o registro sanitario de los alimentos, en consideración de la valoración de 

los riesgos de salud pública y en función de la protección de la vida y la salud de las personas. 

En la medida que los requisitos sanitarios se cumplan, las actividades dentro de la organización 

se realizan de manera más fluida, organizada y, sobre todo, con la garantía de que el producto 

final no ha de causar ningún daño al consumidor; aquí el cumplimiento de la norma se mide con 

la aplicación de un acta de inspección sanitaria, en la cual se califica cada uno de los 

requerimientos establecidos. Sabor es Factoría® siendo una organización dedicada a la 

producción y comercialización de productos derivados cárnicos tratados o no térmicamente, se 

comprometió con la mejora continua según las observaciones y la calificación otorgada por el 

ente de inspección, vigilancia y control INVIMA durante el mes de julio de 2021. 

En primera instancia, la organización realizó mejoras locativas puesto que parte del 

incumplimiento se debía a flujos cruzados; cuando se inició el proyecto las mejoras locativas ya 

estaban por finalizar, una vez terminadas, se levantó un acta de inspección que permitió priorizar 

los aspectos en donde se habría de actualizar, documentar e implementar los programas 

prerrequisitos de la norma. Se inició por la limpieza y desinfección, manejo integrado de 
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residuos, control de plagas y agua potable; se aplicó nuevamente un acta de inspección y se 

documentó e implementaron los programas complementarios, a saber: proveedores, muestreo, 

trazabilidad, mantenimiento y capacitación. Con la documentación y la implementación se 

mejoró el control de las variables del proceso y se aumentó el cumplimiento llegando a tener un 

concepto favorable con requerimientos. 

Palabras clave: Calidad, programas prerrequisitos, condiciones higiénicas 
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Abstract 

As part of the current requirements to ensure food safety, it is necessary that all companies 

belonging to said agri-industrial sector comply with the parameters established in current 

legislation, in our case resolution 2674 of 2013 of the Ministry of Health and Social Protection. 

To the extent that the parameters are met, the activities within the organization are carried 

out in a more fluid, more organized way. Above all, with the guarantee that the final product will 

not cause any harm to the consumer, compliance with the standard is measured with a sanitary 

inspection certificate where each of the requirements is qualified. 

SABOR ES FACTORIA, an organization dedicated to the production and 

commercialization of thermally treated or non-thermally processed meat products, was 

committed to continuous improvement according to the observations and qualifications granted 

by the inspection, surveillance, and control entity INVIMA during July 2021. 

In the first instance, locative improvements were made. An inspection report was 

generated again that allowed prioritizing the aspects where the prerequisite programs of the 

standard would have to be updated, documented, and implemented. 

It began with cleaning and disinfection, integrated waste management, pest control, and 

drinking water; an inspection act is applied again, and complementary programs are documented 

and implemented, namely suppliers, sampling, traceability, maintenance, and training. 

Keywords: Quality, prerequisite programs, Hygienic conditions 
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Introducción 

Cada día con los avances tecnológicos y el acceso a información, los clientes son cada vez más 

conscientes de la necesidad de obtener productos seguros e inocuos, en pro de la satisfacción de 

esta necesidad, se desarrollan Sistemas de Gestión de Calidad (SGC) para los procesos 

industriales. En el caso colombiano, están reglamentados en la Resolución 2674 de 2013; por 

definición las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) son:  

Los principios básicos y prácticos generales de higiene en la manipulación, preparación, 

elaboración, envasado, almacenamiento, transporte y distribución de alimentos para consumo 

humano con el objeto de garantizar que los productos en cada una de las operaciones 

mencionadas cumplan con las condiciones sanitarias adecuadas, de modo que se disminuyan los 

riesgos inherentes a la producción. (Ministerio de salud y protección social, 2013) 

El Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (INVIMA) en visita 

realizada a la planta de Sabor Es Factoría®, resaltó la importancia de documentar e implementar 

los programas prerrequisito con el objeto de mejorar la calidad de los procesos ejecutados por la 

empresa y garantizar la inocuidad de sus productos; dado que la empresa carece de la 

documentación requerida, el presente proyecto tiene como pretensión actualizar, diseñar e 

implementar los programas que hacen parte del plan de saneamiento y demás requisitos que les 

permita cumplir las exigencias del ente de inspección, vigilancia y control, mantenerse en el 

mercado y garantizar que sus productos son aptos para el consumo humano. 
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Justificación 

La seguridad alimentaria es uno de los objetivos de las naciones alrededor del mundo, son varios 

los desafíos que se enfrentan en esta materia y aunque se ha realizado grandes avances las 

enfermedades transmitidas por alimentos (ETA) aún son un problema recurrente no solo en los 

países en vía de desarrollo (FAO, OPS, WFP, & UNICEF, 2019) 

Colombia con objeto de direccionar a las empresas agroindustriales a mantener la 

seguridad alimentaria e inocuidad ha establecido requerimientos de obligatorio cumplimiento, 

entre ellos la Resolución 2674 de 2013 que reglamenta las BPM para toda empresa que ejerce 

actividades de fabricación, procesamiento, preparación, envase, almacenamiento, transporte, 

distribución y comercialización de alimentos y materias primas de alimentos (Ministerio de salud 

y protección social, 2013) 

El presente proyecto contribuye a que Sabor es Factoría®, empresa Santandereana 

dedicada a la producción y comercialización de derivados cárnicos frescos tratados o no 

térmicamente, eleve sus estándares de calidad, elimine los riesgos asociados al proceso 

productivo y asegure productos inocuos, mediante la documentación e implementación de los 

programas exigidos por la normatividad vigente, a saber, Resolución 2674 de 2013. 
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Planteamiento del Problema de Investigación 

Para asegurar la inocuidad alimentaria, el INVIMA realiza inspecciones periódicas con objeto de 

garantizar, que todas las industrias del sector agroalimentario en el territorio nacional cumplan 

con la normatividad en cuanto a salubridad e inocuidad; durante la inspección realizada a la 

empresa Sabor es Factoría® se hallaron incumplimientos que dieron como resultado aplicación 

de medida sanitaria al establecimiento, lo que ineludiblemente ha llevado a pérdidas económicas.  

Dada esta especial circunstancia, la organización comenzó con los procesos de 

actualización, documentación e implementación de los programas prerrequisitos establecidos en 

la normatividad vigente, según lo dispuesto en la Resolución 2674 de 2013 que les otorga 

concepto favorable para continuidad en sus operaciones. De esta forma, teniendo en cuenta lo 

anterior, el presente proyecto pretende aportar información a la pregunta planteada para el 

problema de investigación:  

¿De qué forma la documentación e implementación de los programas prerrequisitos 

contribuyen al aseguramiento de la inocuidad de los productos elaborados en la planta de proceso 

Sabor Es Factoría? 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



15 

Objetivos 

Objetivo General 

Diseñar y actualizar la documentación del sistema de Buenas prácticas de manufactura 

regidos por la Resolución 2674 de 2013 en la Empresa Sabor es Factoría®. 

Objetivos Específicos 

Realizar un diagnóstico de las condiciones higiénico-sanitarias de la planta de proceso 

según el acta de inspección sanitaria de la Resolución 2674 de 2013. 

Evaluar los resultados obtenidos en el diagnóstico inicial para la toma de decisiones. 

Implementar un plan de mejora mediante los programas pre-requisito y generación de 

documentos soporte. 
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Antecedentes 

Antecedentes Contexto Internacional 

En la actualidad, según lo reportado por la Organización Mundial de la Salud (OMS) en 

el 2015, se estima que cada año en el mundo, se enferman alrededor de 600 millones de personas 

–casi 1 de cada 10– por ingerir alimentos contaminados y que 420 mil mueren por esa misma 

causa, con la consiguiente pérdida de 33 millones de años de vida. Los menores de 5 años son el 

40% de los casos de enfermedades de transmisión alimentaria, dónde se provoca anualmente 

alrededor de 125 mil defunciones en ese grupo de edad; además, de 550 millones de personas en 

las que muere alrededor de 230 mil por infecciones diarreicas asociadas al consumo de alimentos 

contaminados (OMS, 2019) 

En ese marco, desde los años sesenta, en la primera Conferencia Regional de la 

Organización para las Naciones Unidas para la Alimentación y la Agricultura (FAO) para 

Europa, se ratificó la conveniencia de celebración de un acuerdo internacional en relación con las 

normas alimentarias mínimas (FAO, 2012). La Pillsbury Company, el Ejército de los Estados 

Unidos (US-ARMY) y la Administración Espacial y de la Aeronáutica (NASA) desarrollaron un 

sistema de producción de alimentos inocuos con objeto específico al programa espacial. El 

programa considera las diferentes enfermedades a las que los aeronautas podrían verse expuestos 

y se priorizaron aquellas asociadas al consumo de alimentos; de esta manera aparece el sistema 

de análisis de peligros y puntos críticos de control (HACCP por sus siglas en inglés), qué redujo 

sustancialmente los peligros, las inspecciones y los rechazos en producto final (OPS & OMS, 

2012). 

Durante la comisión del Codex Alimentarius en 1993, se incorpora el sistema HACCP 

cómo código de prácticas internacionales recomendadas y es, hasta los años 90, que el concepto 
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de inocuidad es incluido como parte de la Seguridad alimentaria a nivel internacional. En este 

sentido, la FAO define que: “cuando se habla de inocuidad de los alimentos se hace referencia a 

todos los riesgos, sean crónicos o agudos, que pueden hacer que los alimentos sean nocivos para 

la salud del consumidor” (OMS, 2019) 

La OMS ha indicado que la inocuidad de los alimentos comprende diversas acciones 

encaminadas a la garantía de la máxima seguridad posible de los alimentos. Las políticas y 

actividades que persiguen dicho fin deberán de abarcar toda la cadena alimenticia, desde la 

producción al consumo” (OMS, 2019) 

Por su parte, el Codex Alimentario define: “Garantía de que el alimento no causará daño 

al consumidor tanto cuando sea preparado como cuando se lo consuma según el uso propuesto” 

(FAO & OMS, 2020). Teniendo en cuenta la necesidad de garantizar la inocuidad algunas de las 

industrias más fuertes en el mundo, han aplicado los principios HACCP, por el ejemplo Tyson 

Food Inc., como el segundo mayor procesador y comercializador de pollo, res y cerdo solo por 

detrás de la compañía brasileña JBS S.A. que exporta anualmente el mayor porcentaje de carne 

de res de Estados Unidos, ambas empresas cuentan con certificaciones internacionales, en dónde 

los principios básicos de buenas prácticas de manufactura son el cimiento. 

Antecedentes Contexto Nacional 

Durante la semana epidemiológica 31 correspondiente al 26 Julio al 1 agosto 2020, se 

reportaron 268 brotes que involucran 3079 casos, presentando una disminución del 56% con 

relación al mismo periodo del año anterior. Fueron Antioquia, Sucre, Bogotá y Valle del Cauca 

los departamentos con mayor número de casos, se reporta que los principales lugares de 

consumo con mayor número de brotes ocurrieron en hogares y restaurantes; el muestreo arrojó 

que los principales agentes causantes son el Staphylococcus aureus, seguido por Coliformes 
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fecales, Escherichia coli y Salmonella spp. (Instituto Nacional de Salud & Dirección de 

Vigilancia y Análisis del Riesgo en Salud Pública, 2020). 

Por tales indicadores, resulta conveniente y necesaria la regulación y constante 

seguimiento a las empresas de alimentos para consumo humano en dónde se garantice la 

inocuidad según se define en la reglamentación nacional. El ministerio de salud ha definido: la 

inocuidad de los alimentos como un conjunto de condiciones y medidas en función de la 

producción, almacenamiento, distribución y preparación de alimentos y el aseguramiento de que 

su consumo no constituye un riesgo para la salud  (Huertas Moreno, 2019). En la Resolución 

2674/2013 del Ministerio de Salud de Colombia se define inocuidad como: “Garantía de que los 

alimentos no causarán daño al consumidor cuando se preparen y consuman de acuerdo con el uso 

al que se destina” (Ministerio de salud y protección social, 2013). 

Aunque los desafío en el sector son latentes, también cabe destacar que durante el periodo 

de enero a julio del 2021, Colombia duplicó la exportación de carne bovina con un mercado de 

destino bastante exigente y que incluye, entre otros países a: Egipto, Hong Kong y Líbano, 

seguidos de Jordania, Arabia Saudita, Chile, Rusia, Emiratos Árabes, Vietnam, Catar, Congo y 

Aruba (Portafolio, 2021). por lo que se podría apreciar que se está avanzando en el cumplimiento 

de prácticas higiénicas y parámetros de calidad de estándar internacional. 
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Marco Teórico 

La falta de prácticas higiénicas en la elaboración, manejo y distribución de alimentos, materias 

primas o insumos ha sido estudiada a lo largo de la historia, debido a la estrecha relación entre la 

higiene o falta de ella en la elaboración de alimentos y algunas enfermedades transmitidas por 

agentes patógenos (Carrasco, Guevara, & Falcón, 2014) 

Con el objeto de reducir los riesgos de contaminación y posible transmisión de 

enfermedades se implementan los programas de plan de saneamiento y los programas 

complementarios que permite tener control de todas y cada una de las variables de los procesos 

ejecutados, proporcionando de tal manera una vista específica de todo lo que ocurre en los 

procesos.  

La Resolución 2674 de 2013, en su Capítulo VI, artículo 26 conceptúa sobre el Plan de 

saneamiento y dispone que toda persona natural o jurídica, en calidad de propietaria del 

establecimiento, dedicado a la fabricación, procesamiento, envasado, embalaje, almacenamiento 

y venda alimentos o sus materias primas y derivados, estará llamado a la implantación y 

desarrollo de un plan de saneamiento con los objetivos y procedimientos requeridos para la 

disminución de los riesgos de contaminación de los alimentos. Este plan debe estar escrito y a 

disposición de la autoridad sanitaria competente; éste debe incluir como mínimo los 

procedimientos, cronogramas, registros, listas de chequeo y responsables de los siguientes 

programas: Limpieza y desinfección, Desechos sólidos, Control de plagas y Agua potable 

(Ministerio de salud y protección social, 2013) 
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Programa de Limpieza y Desinfección 

El programa describe los procedimientos de limpieza y desinfección, implementos en 

uso, sustancias utilizadas con su respectiva concentración, frecuencia y especificación para cada 

equipo, implemento, superficie y/o ambiente. 

Programa de Residuos Sólidos 

Describe el proceso de caracterización, separación, recolección, almacenamiento y 

disposición final de los residuos generados por la planta. 

Programa Control Integrado de Plagas 

Define las acciones preventivas que permitan el control de roedores, insectos o cualquier otro 

animal, también presenta planes de contingencia y medidas correctivas en caso de presentarse 

una infestación. 

Programa de Agua potable 

Aquí se describe la calidad del agua que se dispone para los procesos, los controles que se 

le realiza y la frecuencia, también se describe la capacidad de almacenamiento de agua potable 

en caso de que le sea suspendido el servicio o las medidas correctivas en caso de no contar con 

disponibilidad de agua. 

Con objeto de dar cumplimiento a otros requerimientos de la norma, se documentan 

algunos programas adicionales, los cuales se presentan en la tabla a continuación: 
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Tabla 1.  

Programas adicionales  

Programa de Trazabilidad 

El programa describe el método de identificación de los diferentes lotes producidos además de 

la forma en cómo se pueden rastrear hacia adelante y hacia atrás, en este programa también está 

descrito la forma en cómo se controlan las diferentes variables de los procesos desde las 

características de calidad en compras, recepción de materias primas, la producción hasta el 

despacho y distribución. 

Programa de Muestreo 

Con este programa permite hacer evaluaciones periódicas del producto final, la eficiencia de la 

limpieza y desinfección y las buenas prácticas de manufactura; se realiza mediante la 

programación de muestreos microbiológicos y fisicoquímicos a producto terminado, producto 

en proceso, materias primas, agua, superficies limpias, ambientes y manos de operarios. 

Programa de Proveedores 

Diseñado para establecer los parámetros de selección de proveedores, los parámetros de calidad 

en insumos, materias primas, material de empaque entre otros necesarios para los procesos, 

también se establece los modelos de comunicación, los procedimientos para hacer devoluciones 

y los documentos que se debe solicitar a los proveedores aprobados. 

Programa de Capacitación 

Establece los temas a tratar durante el año de capacitación, la metodología y la frecuencia; los 

temas deben estar enfocados a garantizar la inocuidad de los alimentos. 

Fuente. (Ministerio de salud y protección social, 2013) 
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Metodología 

El presente proyecto aplicado sigue una línea de investigación de diagnóstico, efectuada en la 

empresa Santandereana Sabor es Factoría®, el trabajo se dividido en tres etapas. 

Durante la primera etapa se realizó un diagnóstico de las condiciones higiénico-sanitarias 

de la planta de proceso según el acta de inspección sanitaria de la Resolución 2674 de 2013, 

mediante visita in situ, revisión de documentación existente y aplicación del perfil sanitario.  

En la segunda etapa una vez evaluados los resultados del diagnóstico inicial y 

determinado el porcentaje de cumplimiento del perfil sanitario se diseñó el plan de mejora y se 

establecieron las prioridades en la documentación. 

Finalmente, durante la tercera etapa se documentó e implementaron los programas 

prerrequisito y demás documentos soporte que permiten dar cumplimiento a la Resolución 

2674/2013, se levantó nuevamente un perfil sanitario que estableció el punto de cumplimiento al 

finalizar el proyecto. 

Primera Etapa: Diagnóstico de Condiciones Higiénico-Sanitarias 

Para determinar el porcentaje de cumplimiento e identificar las condiciones higiénico-

sanitarias de la empresa, se realizó una visita que permitió evidenciar la estructura física de la 

planta, la secuencia del proceso y los documentos asociados a cada etapa. En el mismo sentido, 

se tomó el modelo de acta aplicada por el INVIMA, Acta de Inspección Sanitaria con enfoque de 

riesgo a fábricas de alimentos IVC-INS-FM 114 Versión 5 de Junio de 2021; para la evaluación 

de 6 bloques cada uno con un porcentaje según el riesgo para la inocuidad. 

 Diseño y características de las instalaciones 20 % 

 Equipos Requeridos 15 % 

 Requisitos Sanitarios y Ambientales 20 % 
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 Requisitos para el personal manipulador de alimentos 10 % 

 Operaciones clave en el proceso 20 % 

 Verificación sobre el producto 15 % 

Los parámetros se evalúan como A (Aceptable), AR (Aceptable con requerimientos), I 

(Inaceptable), se asigna una calificación específica según el ítem y se establece sí el parámetro es 

crítico o no para el aseguramiento de la inocuidad, cada bloque en total suma 100 puntos que se 

traduce en la totalidad del porcentaje asignado (Ver Anexos). 

Segunda Etapa: Plan de Mejora y Documentación 

Una vez realizado el diagnóstico inicial y con una perspectiva de los porcentajes de 

cumplimiento para cada bloque, se planteó abordar el bloque 3 Requisitos Sanitarios y 

ambientales que es en dónde se encuentran los programas básicos de saneamiento, a saber: 

Programa de limpieza y desinfección, Manejo de residuos sólidos, Control de Plagas y Control 

de calidad del agua potable. 

Tercera Etapa: Documentación y Diagnóstico Final 

Todos los programas tienen una estructura similar de diseño, en cada uno de ellos se explica de 

manera sencilla cómo se da cumplimiento a la norma con los recursos de los que se dispone y el 

tipo de proceso que se tiene en la planta, se explica también procedimientos, frecuencia, 

responsable y documentos anexos que permite dar seguimiento a la implementación del 

programa. Se realizó un diagnóstico final que permitió ver hasta dónde se avanzó en el 

cumplimiento de la norma y los pendientes de los que la empresa deberá encargarse en la medida 

que los recursos se los permita. 
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Resultados 

Resultados Diagnóstico Higiénico Sanitario 

Mediante visita in situ se realizó inspección y levantamiento del perfil sanitario, el resultado 

permitió evidenciar los bloques en dónde había menor cumplimiento y los aspectos críticos que 

requerían acción correctiva inmediata. 

Figura 1. 

Nivel de cumplimiento bloque 1. Diseño y Características de las instalaciones en la empresa 

Sabor Es Factoría. 

 

Fuente: Autoría propia 

Cumplimiento del 18 % frente al máximo de 20 %, se reportan los siguientes hallazgos: 

● Pisos en mal estado y con diseño inadecuado en el área de proceso, el piso no es 

de fácil limpieza, las trampas de grasa tienen un diseño inadecuado, el desnivel del piso no 

facilita el movimiento del agua hacia las canaletas y que se deslice de manera oportuna a los 

sifones. 
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● No hay lavado de botas antes del ingreso al área de producción, lo que puede 

generar riesgos de contaminación en el área de proceso cuando el personal se moviliza hacia la 

zona social o al servicio sanitario. 

Figura 2.  

Nivel de cumplimiento bloque 2. Equipos Requeridos en la empresa Sabor Es Factoría. 

 

Fuente: Autoría propia   

Cumplimiento del 10 % frente al máximo de 15 %, con los siguientes hallazgos: 

● Se carece de fichas técnicas y fichas de seguridad de los equipos en la planta de 

proceso, lo que impide al ente de inspección, vigilancia y control verificar que los equipos son 

aptos para el procesamiento de alimentos y que están construidos en materiales inocuos. 

● No se tiene cronograma de mantenimiento, lo que supone que los equipos podrían 

no estar funcionando de manera óptima y que se podría generar paradas por daño mecánico que 

pondría en riesgo todo el proceso, cabe resaltar que para los productos derivados cárnicos no se 

está permitido hacer paradas una vez la materia prima entra en proceso ya que por ser alimentos 
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de alto riesgos son fácil objeto de proliferación microbiológica y cambios sensoriales 

irreversibles. 

● No se tiene registros de calibración y mantenimiento de equipos, ítem que 

presenta un riesgo latente debido a que se maneja conservantes que deben ser pesados en 

cantidades exactas, si los equipos de medición no se encuentran calibrados se podría generar una 

contaminación química o cambios sensoriales por error de cálculo en la dosificación de 

conservantes. 

Figura 3. 

Nivel de cumplimiento bloque 3. Requisitos Sanitarios y Ambientales en la empresa Sabor Es 

Factoría.  

 

Fuente: Autoría propia 

Cumplimiento del 10 % frente al 20 % máximo, con los siguientes hallazgos: 
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● Programa control de calidad del agua desactualizado y no cuenta con registros de 

medición, lo que imposibilita garantizar que el agua que entra en los procesos es potable y 

cumple con los parámetros de cloro residual y pH aceptable. 

● Programa manejo integral de residuos sólidos se encuentra desactualizado y no 

cuenta con registros, en dónde no se puede evidenciarla realización de actividades de 

clasificación y separación de residuos en la fuente y la frecuencia en que son removidos de las 

áreas de producción evitando contaminación de áreas. 

● Programa y registros control de plagas inexistente, por ello se dificulta garantizar 

la prevención de infestación por plagas y posible contaminación dentro de las instalaciones y sus 

alrededores. 

● Programa de limpieza y desinfección desactualizado y no se lleva registros, siendo 

el pilar de las buenas prácticas de manufactura, se dificulta saber si las áreas, superficies, 

ambientes están en óptimas condiciones de limpieza, si los agentes utilizados se dosifican según 

parámetros del proveedor y si las frecuencias de las actividades de limpieza son suficientes y se 

realizan de manera eficaz para garantizar que los procesos se desarrollan de manera segura e 

inocua. 
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Figura 4. 

Nivel de cumplimiento bloque 4. Requisitos para el personal manipulador de alimentos en la 

empresa Sabor Es Factoría.  

 

Fuente: Autoría propia 

Cumplimiento del 3 % frente al 10 % máximo, con los siguientes hallazgos: 

• Programa de capacitación incompleto, no se ejecutan capacitaciones periódicas, 

este programa permite mantener frecuente recordatorio de las medidas higiénicas y de su 

importancia en los procesos, además de mantener vigente la responsabilidad directa del 

manipulador en la calidad e inocuidad del producto final. 

• El color de la dotación en algunos operarios es oscuro, por lo que se dificulta 

evidenciar que se encuentra limpio y que se realiza rotación a diario. 
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• Los operarios no cuentan con certificado médico que evidencie estado de salud y 

aptitud para manipular alimentos, éste es un aspecto crítico ya que el manipulador es el principal 

responsable de la inocuidad de los productos y se debe garantizar que está libre de parásitos, que 

en sus uñas no hay hongos y que en su garganta no hay ningún tipo de infección. 

Figura 5.  

Nivel de cumplimiento bloque 5. Operaciones clave en el proceso en la empresa Sabor Es 

Factoría. 

 

Fuente: Autoría propia 

Cumplimiento del 2 % frente al 20 % máximo, se evidencia los siguientes hallazgos: 

• No se cuenta con procedimientos de control y acciones correctivas para materias 

primas e insumos, por lo que no se tiene definidas las características de recepción y/o rechazo de 

productos dificultando esclarecer en caso de novedad desde que etapa del proceso se presentó la 

no conformidad. 
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• Flujo de proceso que fomenta la contaminación cruzada, éste es un aspecto crítico, 

puesto que no se debe cruzar los flujos para materia prima y producto terminado, es claro que las 

características microbiológicas de unos y otros son completamente diferentes; en ese sentido el 

flujo de proceso debe ir en una sola dirección asegurando que en cada etapa de manera 

ascendente el producto es más seguro y se mantiene la inocuidad. 

• No se cuenta con registro de control de proceso, éste es un aspecto de carácter 

crítico puesto que controlar las variables del proceso, tiempos, temperatura, pH, entre otros 

permite corregir en el menor tiempo posibles desviaciones que supongan en riesgos de 

contaminación o no aptitud del producto terminado. 

• Área de producto en proceso con temperatura elevada, la temperatura es uno de 

los factores que más afecta los alimentos, para el caso de las emulsiones cárnicas, la temperatura 

elevada supone cambios sensoriales particularmente en el color, llegando a ocasionar que el 

producto final tenga una coloración marrón oscura frente al color rosa característico; por otro 

lado la temperatura alta favorece la multiplicación microbiológica aumentando el riesgo de que 

el producto no sea inocuo y apto para el consumo humano. 

• No se cuenta con fichas técnicas de empaques que avalen su inocuidad y aptitud 

para estar en contacto directo con alimentos, éste es un aspecto importante puesto que aún si se 

tiene bajo control las etapas de los procesos, pero no se cuenta con empaque primario apto para 

alimentos, se habrá perdido todo el trabajo realizado y el producto que llega al consumidor 

podría no ser inocuo. 
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Figura 6. 

Nivel de cumplimiento bloque 6. Verificación sobre el producto de la empresa Sabor Es Factoría. 

 

Fuente: Autoría propia 

Cumplimiento del 1 % frente al 15 % máximo, se evidencia los siguientes hallazgos: 

• No se cuenta con programa de muestreo, cuarentena y liberación de producto, lo 

que supone no se sabe con exactitud si los productos, superficies y áreas cumplen con los 

parámetros microbiológicos y si el programa de limpieza y desinfección está siendo efectivo en 

su objetivo, en caso de que algún lote esté fuera de parámetro 

• No se tiene soportes sobre el estudio de vida útil de los productos, es un aspecto 

crítico pues la vida útil permite conocer hasta qué punto el producto soporta los efectos del 

tiempo sin alterar sus características originales de fabricación, sin un estudio tal estudio es difícil 

garantizar que el alimento es apto para su consumo según las fechas estipuladas en la etiqueta. 
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• No se lleva registro de condiciones de almacenamiento de producto terminado, 

aspecto crítico puesto que sin verificar las condiciones de almacenamiento el producto puede 

deteriorarse rápidamente y dejar de ser apto para el consumo. 

• Falta de información en rótulos y etiquetas, la normatividad exige que en el 

rotulado y etiquetado se menciona la tabla nutricional y brinde información específica sobre el 

producto. (Ministerio de la protección Social, 2005) 

• No se tiene programa de trazabilidad y manejo de devoluciones, el programa de 

trazabilidad permite conocer las características mediante las que fueron elaboradas un mismo 

lote de producto, debe ser capaz de rastrear el producto hacia adelante y hacia atrás e identificar 

qué ocurrió en cada etapa del proceso, en caso de detectarse algún defecto que ponga en riesgo la 

salud del consumidor, deberá establecer cuál es la medida correctiva y cuál es el procedimiento 

para retirar el producto del mercado. En la Tabla 2 se encuentra relacionado el porcentaje de 

cumplimiento obtenido en el diagnóstico inicial 

Tabla 2. 

Diagnóstico Higiénico Sanitario Inicial  

BLOQUE % Máximo Inicial 

1 Diseño y características de las instalaciones 20 18 

2 Equipos requeridos 15 10 

3 Requisitos sanitarios y ambientales 20 10 

4 Requisitos para el personal manipulador de alimentos 10 3 

5 Operaciones clave en el proceso 20 2 

6 Verificación sobre el producto 15 1 

Total 100 44 

Fuente: Autoría propia 
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Figura 7 

Resultado Inicial de Inspección Sanitaria con enfoque de riesgo a fábricas de alimentos en la 

empresa Sabor Es Factoría. 

 

Fuente: Autoría propia 

El diagnóstico inicial después de adecuaciones físicas arrojó como resultado un 

cumplimiento del 44 % lo que nos indica un concepto desfavorable por parte del ente de 

inspección, vigilancia y control INVIMA, éste resultado sigue siendo insuficiente para garantizar 

que los procesos son seguros y que los productos son inocuos, el resultado también implica 

aplicación de medida sanitaria, ello se traduce en cierre del establecimiento y cese de actividades; 

para el efecto particular del proyecto el resultado indica cuales son los aspectos más apremiantes 
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a mejorar a fin de obtener concepto favorable con observaciones, esto es alcanzar un mínimo de 

60 % en cumplimiento. 

Diseño de la Documentación 

En la Figura 8 se presenta la plantilla que fue utilizada para cada uno de los programas 

documentados. 

Figura 8 

Encabezado, control de cambios y actualizaciones y pie de página en la documentación para la 

empresa Sabor Es Factoría. 

 

Fuente: Autoría propia 
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Contenido General 

El contenido desarrollado en cada uno de los programas mantiene la siguiente estructura: 

Figura 9 

Contenido general de los programas documentados para la empresa Sabor Es Factoría. 

Fuente: Autoría propia 

Diagnóstico Final 

Una vez documentados e implementados los programas correspondientes, se realizó una 

nueva inspección sanitaria con enfoque de riesgo a fábricas de alimentos en donde se obtuvo los 

siguientes resultados: Para los dos primeros bloques diseño y características de las instalaciones 

y equipos requeridos, no se logró realizar avance, estos dos ítems se mantienen en 18 % frente al 

20 % máximo, y 10 % frente al 15 % máximo respectivamente.  

Puesto que los arreglos locativos al piso del área de proceso y la instalación de lavabotas 

no fue posible realizarlos, tampoco se logró levantar la documentación requerida para los 

equipos; frente a los criterios para mantenimiento y calibración dados los costos y el impacto 
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negativo de haber cesado actividades el recurso económico no les permitió por el momento 

asignarlos a tales actividades. 

Figura 10 

Nivel de cumplimiento bloque 3. Requisitos Sanitarios y Ambientales en la empresa Sabor Es 

Factoría 

 

Fuente: Autoría propia 

Se logra cumplimiento máximo de 20 %, los cuatro programas del plan de saneamiento 

fueron documentados e implementados con éxito en la organización. 

● Limpieza y desinfección, se realizaron ajustes a los registros de control a fin de 

verificar con más detalle que la planta se mantenga limpia y ordenada. 
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● Manejo de residuos sólidos, Se estableció frecuencias de remoción de residuos de 

zonas de proceso y se caracterizó los residuos y el tipo de disposición final que se tiene para 

ellos. 

● Control de Plagas, se diseñó programa para control preventivo y se establecieron 

medidas correctivas en caso de evidenciarse presencia de plagas, la empresa cuenta con el apoyo 

de una organización especializada en el tema. 

● Agua potable, se establecieron registros de control para la calidad de agua que 

ingresa a la planta y a los procesos a fin de garantizar que es potable y apta para consumo 

humano. 

Figura 11. Nivel de cumplimiento bloque 4 Requisitos para el personal manipulador de 

alimentos en la empresa Sabor Es Factoría 

 

Fuente: Autoría propia 
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Se evidenció mejoría desde el 3 % inicial a cumplimiento máximo del 10 %, se actualizó e 

implementó el programa de capacitación, ejecutando la capacitación correspondiente al mes de 

noviembre, cabe resaltar que la empresa cuenta con la asesoría externa de un ingeniero de 

alimentos quién se encargó de la capacitación; se realizó los correspondientes exámenes médicos 

y se cambió la dotación del personal, lo que permitió corregir los hallazgos de la inspección inicial. 

Figura 12 

Nivel de cumplimiento bloque 5 Operaciones clave en el proceso en la empresa Sabor Es Factoría. 

 

Fuente: Autoría propia 

Pasó del 2 % inicial a 19 % final frente al 20 % máximo, se logró implementar el 

programa de trazabilidad que permite llevar control de materias primas e insumos además de la 

medición a las diferentes variables en cada una de las etapas de los procesos. Mediante 

adecuación física se logró tener una secuencia de flujo lógica que evita retrocesos o cruces que 
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figuren contaminación cruzada. Quedó un punto porcentual para alcanzar el máximo debido a 

que, una vez finalizado el proyecto, aún hacía falta documentos referentes a los empaques. 

Figura 13 

Nivel de cumplimiento bloque 6 Verificación sobre el producto de la empresa Sabor Es Factoría. 

 

Fuente: Autoría propia 

Pasa del 1 % a 8 % frente al 15 % máximo, se documenta el programa de muestreo, sin 

embargo, no se implementa dado el alto costo que por el momento les representa realizar análisis 

microbiológicos y fisicoquímicos, al finalizar el proyecto no se tenía soportes sobre los estudios 

de vida útil de los productos, aún se tenía desafíos con parte de la información del rotulado y 

etiquetado; se mejora las condiciones de almacenamiento de producto terminado y se controla las 

condiciones de temperatura e higiene, se establece una ruta que permite hacer trazabilidad hasta 

el consumidor final y se establece parámetros y soportes de control para el transporte. 
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Figura 14 

Resultado Final Inspección Sanitaria con enfoque de riesgo a fábricas de alimentos en la empresa 

Sabor Es Factoría 

 

Fuente: Autoría propia 

Una vez terminada la documentación y la implementación se logra superar el mínimo 

aceptable, se logró un avance de 45 puntos porcentuales llegando así a un cumplimiento del 85 

%, este resultado permite a la empresa funcionar y demostrar que tiene pleno control y 

conocimiento de lo que ocurre en cada una de las etapas del proceso, además de garantizar la 

toma de medidas correctivas en caso de ser requerido. 
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Conclusiones 

Se logró diseñar y actualizar la documentación del sistema de BPM según la Resolución 2674 de 

2013 para la Empresa Sabor Es Factoría® quién reinició sus operaciones productivas bajo los 

lineamientos normativos pertinentes y el registro de su actividad en cada etapa de los diferentes 

procesos con objeto de ser presentada al ente de inspección, vigilancia y control sanitario cuando 

así le sea requerido, logró pasar de un cumplimiento del 44% inicial a 85% al momento de 

finalizar la documentación.  
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Recomendaciones 

Con objeto de mantener la mejora continua la organización ha de planificar el destino de 

recursos para el muestreo mensual, la calibración y el mantenimiento de equipos. Se recomienda 

que los muestreos sean mensuales a fin de evidenciar posibles desviaciones y asegurar la 

inocuidad de los productos. Se debe solicitar toda la documentación a los proveedores y las 

fichas referentes a los insumos y material de empaque. Los registros y demás controles se deben 

ejecutar según las frecuencias establecidas en cada programa.  
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Fuente: INVIMA, 2013 
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Apéndice B. Acta de inspección sanitaria inicial 
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Fuente: INVIMA, 2013 
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Apéndice C. Registro de Seguimiento 

 

Fuente: Autoría propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



51 

Apéndice D. Acta de inspección sanitaria Final 
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Fuente: INVIMA, 2013 
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Apéndice E. Verificación de Actividades de Limpieza y desinfección 
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Fuente: Autoría propia 
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Apéndice F. Condiciones Higiénicas del personal 

 

Fuente: Autoría propia 
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Apéndice G. Preparación de Soluciones 

 

Fuente: Autoría propia 
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Apéndice H. Verificación Diaria Cloro Residual Libre 

 

Fuente: Autoría propia 
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Apéndice I. Verificación Diaria pH en Agua 
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Anexo J. Lavado de Tanque 
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Apéndice K. Cronograma de Capacitación 

 

Fuente: Autoría propia 
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Apéndice L. Recepción de Materias Primas Cárnicas 

 

Fuente: Autoría propia 
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Apéndice M. Control de Materia Prima Cárnica 

 

Fuente: Autoría propia 
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Apéndice N. Recepción de Insumos 
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Apéndice Ñ. Control De Producto En Etapa De Emulsificado 
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Apéndice O. Control de Producto en Cocción 
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Apéndice P. Control de Temperatura Cuarto de Producto Terminado 

 

Fuente: Autoría propia 
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Apéndice Q. Despacho de Producto 
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Apéndice R. Control de Producto en Empaque 
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Apéndice S. Plano Mecanismos de Control de Plagas 

Fuente: Autoría propia  
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Apéndice T.  Diagnóstico de Plagas 
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Fuente: Autoría propia  
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