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Resumen
La presente pasantia se llevo a cabo en una pequefia empresa de tecnologia carnica cuyo equipo
de trabajo estd conformado por 40 colaboradores, encargada de producir y comercializar
derivados carnicos a nivel nacional, la empresa presentaba dificultades en la ejecucion del
articulo 26 de la resolucion 2674 de 2013 (plan de saneamiento) del cual se derivan cuatro
programas: Limpieza y desinfeccion, desechos sélidos, control de plagas y abastecimiento o
suministro de agua. Cada uno debe contar con objetivos definidos, procedimientos, cronogramas,
registros, listas de chequeo con el fin de disminuir los riesgos de contaminar los alimentos que se
fabrican en la empresa y obtener resultados microbiol6gicos conformes en cada producto,
ambiente, utensilio o equipo. Teniendo en cuenta lo anterior, se tomad el rol de analista de calidad
del departamento quien es el encargado de garantizar la calidad e inocuidad de los alimentos que
se producen diariamente, en este cargo se ejecutaron actividades como: Actualizacion de todas
las etiquetas de los productos con respecto a la resolucion 810 de 2021 y la resolucion 2492 de
2022, programar analisis microbiologicos, fisicoquimicos del agua, lavado de tanques de
almacenamiento de agua, capacitaciones respecto a como realizar una excelente limpieza 'y
desinfeccion de todas las areas, equipos, utensilios de toda la planta de la empresa por medio de
los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacidn, coordinar y realizar
acompafiamiento en la toma de muestreos microbiolégicos, verificacién de BPM, hermetizar las
ventanas y puertas de la planta, etc. Estas actividades permitieron aplicar los conocimientos
obtenidos a lo largo del programa de ingenieria de alimentos, ademas, adquirir habilidades en la
toma de decisiones al momento de presentar desviaciones en el proceso, trabajar en equipo junto

a ingenieros de otras areas y generar habilidades como el liderazgo.



Palabras clave: Programas, normatividad, seguridad alimentaria, inocuidad, limpieza y

desinfeccion, BPM



Abstract

The present internship was carried out in a small meat technology company whose work team is
made up of 40 employees, in charge of producing and marketing meat derivatives nationwide.
The company had difficulties in the execution of article 26 of resolution 2674 of 2013 (sanitation
plan) from which four programs are derived: Cleaning and disinfection, solid waste, pest control
and water supply or supply. Each one must have defined objectives, procedures, schedules,
records, checklists in order to reduce the risks of contaminating the food manufactured in the
company and obtain compliant microbiological results in each product, environment, utensil or
equipment. Taking into account the above, the role of quality analyst of the department was
taken, who is in charge of guaranteeing the quality and safety of the food produced daily. In this
position, activities such as: Updating all product labels were carried out. With respect to
resolution 810 of 2021 and resolution 2492 of 2022, schedule microbiological, physicochemical
analyzes of water, washing of water storage tanks, training on how to carry out excellent
cleaning and disinfection of all areas, equipment, utensils. the entire company plant through the
Sanitation Standardized Operating Procedures, coordinate and provide support in taking
microbiological sampling, GMP verification, sealing the windows and doors of the plant, etc.
These activities made it possible to apply the knowledge obtained throughout the food
engineering program, in addition, acquire decision-making skills when presenting deviations in
the process, work as a team with engineers from other areas and generate skills such as
leadership.

Keywords: Programs, regulations, food safety, food safety, cleaning and disinfection,

GMP
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Introduccion
La Organizacion de las Naciones Unidas para la Agriculturay la Alimentacion (2000) indica que
la industria alimentaria tiene una importante funcién que cumplir respecto a la calidad e
inocuidad de los alimentos, en cada etapa de la cadena alimentaria, desde la produccion agricola
en adelante. Puesto que, los alimentos o el agua agregan riesgos para la salud si se contaminan
con organismos patdgenos, toxinas, pesticidas o venenos. Cualquiera de ellos puede ocasionar
enfermedades, algunas veces en el transcurso de algunas horas y en otras después de un largo
periodo de incubacién, ademas, una epidemia debida a una enfermedad grave transmitida por
alimentos puede tener un impacto muy serio y negativo en la comercializacion de alimentos a

nivel nacional o internacional.

Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura
(2024), indica que en una época de tecnologias alimentarias que cambian con rapidez y un
comercio alimentario mundial que crece cada vez mas, el control de los peligros derivados de los
alimentos a lo largo de toda la cadena alimentaria ha pasado a desempefiar un papel esencial.
Para poder afrontar los nuevos desafios complejos del siglo XXI, los sistemas de control
alimentario deben actualizarse con los Gltimos avances.

Nifio (2020) indica que debido a los problemas que presentan las industrias alimentarias,
la inocuidad alimentaria ha sido definida como la garantia de que los alimentos no causaran dafio
al consumidor cuando se preparen y/o cuando se consuman, de acuerdo con el uso al que se
destinan, las cuales se pueden garantizar contando con sistemas de aseguramiento de la calidad
basados en las buenas practicas. La industria alimentaria, es responsable de ofrecer a sus
consumidores alimentos de calidad e inocuos, por ende, las organizaciones deben implementar y

mantener durante todo el proceso de manipulacion de alimentos, controles operacionales que le



13

permitan controlar los riesgos inherentes a los alimentos como son los peligros fisicos, quimicos
y biolégicos

Las industrias alimentarias asumen un importante rol en la calidad e inocuidad a medida
que crece el comercio, las cuales deben contar con procesos controlados que permitan garantias a
los consumidores, estos procesos son vigilados por el ente regulador INVIMA (Instituto
Nacional de Vigilancia de Medicamentos de Alimentos) quienes son encargados de exigir bajo
normatividad un plan de saneamiento conformado por un programa de limpieza y desinfeccion,
desechos solidos, control de plagas, residuos sélidos que deben implementar, ejecutar y asegurar
la funcionalidad.

La pasantia se desarrolld en una empresa de tecnologia carnica, dentro de las funciones
que se desempefiaban en la empresa, se encuentran: Verificacion y control de los programas a
ejecutar, capacitaciones mensuales de acuerdo al cronograma, participacién en el proceso de
cada producto controlando peligros fisicos, quimicos y bioldgicos desde el ingreso de materias
primas carnicas y secas hasta la liberacion del producto terminado, aplicando los conocimientos

adquiridos en cada materia de lo largo del programa.
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Descripcion del problema
El concepto de inocuidad alimentaria ha cobrado relevancia en el pais puesto que garantiza la
proteccion de la salud de los consumidores al momento de ingerir los alimentos, gracias a ello
existen unas normas estrictas que regulan los entornos de produccion de cada industria
alimentaria. Debido a sus grandes producciones y ser una compafiia reconocida a nivel nacional
la empresa productora y comercializadora de productos carnicos debia presentar una mejora en el
control de la calidad que se estaba llevando a cabo, procedimientos de limpieza y desinfeccion
para cada equipo, utensilio o area, revision total de cada etiqueta de los productos, clasificacion
de residuos, seguimiento a las buenas practicas de manufactura, entre otras, lo anteriormente
mencionado crea la necesidad de un acompafiamiento por parte de un pasante de ingenieria de
alimentos para cumplir los requisitos normativos que aplica el ente regulador INVIMA (Instituto
Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos) en Colombia, las cuales se basan en la
resolucion 2674 de 2013 que establece los requisitos sanitarios que deben cumplir las personas
naturales o juridicas que ejercen las actividades de fabricacidn y procesamiento de alimentos y
materias primas de alimentos, también para la industria carnica se establecié el decreto 1500 de
2007 por el cual se definid el reglamento técnico a través del cual se crea el Sistema Oficial de
Inspeccion, Vigilancia y Control de la Carne, Productos Carnicos Comestibles y Derivados
Cérnicos Destinados para el Consumo Humano y los requisitos sanitarios y de inocuidad que se
deben cumplir en su produccién primaria, beneficio, desposte, desprese, procesamiento,
almacenamiento, transporte, comercializacion, expendio, importacion o exportacion, asimismo la
resolucion 240 de 2013 en la que se presentan los requisitos sanitarios para el funcionamiento de

las plantas de beneficio animal de las especies bovina, bufalina y porcina, plantas de desposte y
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almacenamiento, comercializacion, expendio, transporte, importacion o exportacion de carne y
productos carnicos comestibles.

La empresa contaba con una base documental, pero no se encontraba completa, habia
deficiencias en el contenido de las etiquetas porque no estaban regidas bajo la normatividad
vigente, presentaban dificultades en los controles para la preparacion de desinfectantes sin perder
el principio activo, implementacion de cronogramas en cada programa y demas gestiones que se

actualizaron.
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Justificacion
La ejecucion de los programas requisitos bajo la resolucion 2674 de 2013 permitio a la empresa
mejorar los procesos de limpieza y desinfeccion que se estaban llevando a cabo, cumplir con los
procesos normativos vigentes en cuanto a la produccion y comercializacion de productos
respecto al ente regulatorio INVIMA, beneficios en cuanto a la satisfaccion de la eleccion de los
clientes garantizando productos carnicos con inocuidad e impactando en el crecimiento de
ventas.

La ejecucion de los programas que se llevaron a cabo en la empresa le permiti6 al
practicante aplicar conocimientos tedricos y practicos vistos en la universidad, adquirir
experiencia en una industria alimentaria de manera presencial en el area de calidad reconociendo
como se evidencia toda la normatividad vigente en el procesamiento, fabricacion y distribucion
de alimentos carnicos, desarrollar un liderazgo frente a ingenieros encargados de otras areas de la

empresa.
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Objetivos

Objetivo General

Disenfar y gestionar los programas prerrequisito correspondientes a la normatividad vigente
de elaboracién, fabricacion y comercializacion de alimentos en una planta de procesamiento de
productos carnicos.
Objetivos Especificos

Comprender el proceso productivo de la empresa, para evaluar y mejorar el cumplimiento
de los requisitos sanitarios vigentes.

Disefar y aplicar los requisitos sanitarios o exigencias gubernamentales en cuanto a la
produccién y manipulacion de alimentos.

Evaluar los procesos de calidad que se implementaron con el fin de asegurar la inocuidad

de los alimentos que se fabrican en la empresa.
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Marco de Referencia
Glosario

Agua potable: Es aquella que, por reunir requisitos organolépticos, fisicos, quimicos
microbiologicos, en las condiciones aceptables pueda ser consumida por la poblacion humana sin
producir efectos adversos a su salud.

Alérgeno: Es una sustancia que puede producir una inapropiada reaccion del sistema
inmune en personas susceptibles como “una reaccion alérgica”.

Alimento: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta al
organismo los nutrientes y la energia necesaria para el desarrollo de los procesos bioldgicos.

Analisis fisicoquimico del agua: Son aquellas pruebas de laboratorio que se efectdan a
una muestra para determinar sus caracteristicas.

Analisis microbiologico del agua: Son aquellas pruebas del laboratorio a una muestra
para determinar la presencia o0 ausencia, tipo y cantidad de microorganismos.

Contaminacidn: Es la presencia de cualquier sustancia y/o agente de naturaleza, bioldgica,
fisica o quimica que representa un riesgo para la salud.

Departamento de calidad: Es el equipo encargado de llevar a cabo la elaboracion e
implementacién del sistema de calidad SCIA y evaluar de manera interna su implementacion y
cumplimiento de requisitos normativos.

Desinfectante: Es una solucién o sustancia capaz de destruir los microorganismos
patdgenos cuando es aplicado.

Limpieza: Eliminacién de suciedad.

Manipulador de alimentos: Toda persona que en su labor tiene contacto directamente

durante su produccion.
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Residuo solido: Todo objeto o elemento en estado solido que se rechaza.
Rotulo o etiqueta: Marbete, marca, imagen u otra materia descriptiva o grafica, que se
haya escrito, impreso, estarcido, marcado, marcado en relieve o en huecograbado o adherido al

envase de un alimento.



Marco Tebrico

Normatividad vigente aplicada en la industria de tecnologia carnica

Por medio de la tabla 1, se expone la normatividad legal vigente

Figura 1.

Marco legal normatividad vigente de carnicos
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NORMA

OBJETO DE LA NORMA

Resolucion 2115 de 2007

Por medio de la cual se sefialan caracteristicas, instrumentos basicos y
frecuencias del sistema de control y vigilancia para la calidad del agua para
consumo humano
Capitulo Il. Caracteristicas fisicas y quimicas del agua para consumo humano.

Resolucion 2674 de 2013

Normatividad para aplicar BPM en toda industria alimentaria.

Resolucion 5109 de 2005

Por la cual se establece el reglamento técnico sobre los requisitos de rotulado o
etiquetado que deben cumplir los alimentos envasados y materias primas de
alimentos para consumo humano.

Resolucion 333 de 2021

Por la cual se establece el reglamento técnico sobre los requisitos de rotulado o
etiquetado nutricional que deben cumplir los alimentos envasados para consumo
humano.

Resoluciéon 810 de 2021

Por la cual se establece el reglamento técnico sobre los requisitos de etiquetado
nutricional y frontal que deben cumplir los alimentos envasados o empacados para
consumo humano.

Resolucion 2492 de 2022

Por la cual se modifican los articulos 2, 3, 16, 25, 32,37 y 40 de la Resolucién 810
de 2021 que establece el reglamento técnico sobre los requisitos de etiquetado
nutricional y frontal que deben cumplir los alimentos envasados y empacados para
consumo humano.

Decreto 1500 de 2007

Por el cual se establece el reglamento técnico a través del cual se crea el Sistema
Oficial de Inspeccion, Vigilancia y Control de la Carne, Productos Carnicos
Comestibles y Derivados Carnicos Destinados para el Consumo Humano y los
requisitos sanitarios y de inocuidad que se deben cumplir en su produccion
primaria, beneficio, desposte, desprese, procesamiento, almacenamiento,
transporte, comercializacién, expendio, importacidn o exportacion.




Continuacion de la figura

Marco legal normatividad vidente de carnicos

Decreto 2131 de 1997

Por el cual se dictan disposiciones sobre productos carnicos procesados.

Decreto 2162 de 1983

Por el cual se reglamenta parcialmente el titulo V de la ley 09 de 1979, en cuanto a
produccion, procesamiento, transporte y expendio de los productos carnicos
procesado

Decreto 2965 de 2008

Por el cual se madifican los articulos 20, 21 y 60 del Decreto 1500 de 2007 y se
dictan otras disposiciones

Decreto 2380 de 2009

Por el cual se modifican los Decretos 1500 de 2007 y 2965 de 2008 y se dictan
otras disposiciones

Decreto 917 de 2012

Por el cual se modifica el decreto 1500 de 2007, modificado por los decretos
2965 de 2008, 2380, 4131, 4974 de 2009 y 3961 de 2011 y de dictan otras
disposiciones

Decreto 2270 de 2012

Por el cual se modifica el Decreto 1500 de 2007, modificado por los Decretos
2965 de 2008, 2380, 4131,4974 de 2009, 3961 de 2011, 917 de 2012 y se dictan
otras disposiciones

Resoluciéon 240 de 2013

Por la cual se establecen los requisitos sanitarios para el funcionamiento de las
plantas de beneficio animal de las especies bovina, bufalina y porcina, plantas de
desposte y almacenamiento, comercializacion, expendio, transporte, importacién

0 exportacion de carne y productos carnicos comestibles

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores
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Inocuidad alimentaria

Ministerio de salud y proteccion social (2013) indica que la inocuidad de los alimentos es
la garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparen y se
consuman de acuerdo con el uso que se destina, pero también son las medidas necesarias durante
la distribucion, almacenamiento. La inocuidad se considera una responsabilidad del gobierno, la
industria y consumidores para que no exista un riesgo en todo el proceso.

Los riesgos en la cadena de produccidn es resultado de factores, la Organizacion de las
Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (2024) indica que los alimentos pueden
volverse no inocuos en cualquier punto de la cadena de suministro. Los contaminantes pueden
penetrar en los productos alimenticios a través del suelo, el agua, el aire o el equipo utilizado
durante la produccion y la elaboracion. EI almacenamiento inadecuado de los alimentos, su
manipulacion de manera antihigiénica y su transporte a una temperatura incorrecta pueden
contribuir a que se vuelvan nocivos. EI consumidor también puede ser el causante si, por
ejemplo, no cocina los alimentos de forma apropiada.

Organizacién Panamericana de la Salud (2024) indica que los procedimientos de limpieza
y desinfeccion son usados por las empresas productoras y elaboradoras de alimentos para lograr
la meta global de produccion de alimentos seguros pero en la elaboracidn deben disponerse
condiciones necesarias para lograr proteger los alimentos, esto se puede alcanzar por medio de la
aplicaciéon de BPM quien la rige la resolucién 2674 de 2013 y la eficacia de programas de
requisitos previos que contiene el plan de saneamiento establecido en el articulo 26 de la

resolucion 2674 de 2013.



23

De acuerdo con lo anterior, la inocuidad de los alimentos son las medidas de higiene que
deben adoptar las empresas para reducir el riesgo de contaminacion en los productos que se
producen a diario y por ende las empresas acogen una excelente limpieza y desinfeccion con el

fin de prevenir una posible ETA o resultados microbiol6gicos no conformes.
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Informacion de la empresa
La informacidn de cada empresa es de caracter confidencial, esto conlleva a no incluir
informacion ni marcas de la empresa, en el documento se dara a conocer como nombre generico:
Empresa productora y comercializadora de productos carnicos.

Esta empresa hace parte de los clientes de GYC consultores, GYC consultores realiza
consultorias y asesorias en la implementacion de BPM y cuenta con un software de apoyo, el
cual permite digitalizar todos los documentos requeridos por las autoridades sanitarias
competentes también, mes a mes se presenta al empresario indicadores de la gestion del
departamento de calidad y asi poder detectar sus nuevas necesidades en la empresa, desviaciones
presentadas microbiolégicamente o en el proceso por otro lado, GYC consultores igualmente
cuenta con unos indicadores los cuales permiten identificar en que porcentaje se encuentra la
implementacion de cada programa prerrequisito de acuerdo a los formatos implementados mes a

mes.
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Antecedentes

La empresa productoray comercializadora de productos carnicos, fue creada por una pareja
en el afio 2012 con formulacion empirica, en su tiempo contaban con poco personal y maquinaria,
su grande esfuerzo afio tras afio recalca en lo que se ha convertido hoy en dia la empresa. Esta
conformada actualmente por 50 trabajadores, una maquinaria de gran rendimiento debido a sus
grandes producciones y ventas, su actividad es fabricar y distribuir productos carnicos para
consumo humano a nivel nacional, esta empresa se encarga de producir tocineta de cerdo ahumada
(linea premium y linea méas econdémica) en presentaciones de 125¢g hasta 1000g, jamoén de cerdo
ahumado en presentacion de 2509 hasta 3000g, chorizos en presentacion de 500g y 1000g teniendo
en cuenta la variedad (parrillero, coctel, mini, santarrosefio, texano), en festividades como es la
época navidefia ofrecen al mercado pavo y pera navidefia para la cenas de aquellas fechas
especiales de Colombia.
Mision de la empresa productora y comercializadora de productos carnicos

Orientamos nuestra labor basados en la calidad de nuestro talento humano, para
proporcionar a nuestros consumidores productos de alta calidad y confianza. Como marca somos
reconocidos como una de los mejores a nivel regional y nacional , basado en la preferencia de
nuestros clientes por nuestros productos y por la tradicion de estos en el mercado colombiano.
Promovemos el desarrollo de nuestra gente como pilar fundamental de nuestro negocio de la mano
de la sostenibilidad ambiental y el bienestar de nuestra sociedad creando todo con amor.
Vision de la empresa productora y comercializadora de productos carnicos

Juntos buscamos convertirnos en una de las marcas mas importantes de produccion de

alimentos del pais, logrando generar un superavit de utilidades, proporcionando una mejor
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experiencia de bienestar, nutricion y placer a nuestros consumidores y una mejor calidad de vida

a nuestro talento humano.

Por medio de la figura 2, se presenta la organizacion administrativa de la empresa

productora y comercializadora de productos carnicos.

Figura 2.

Organigrama de la empresa
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Fuente: Figura tomada del software GYC consultores
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Desarrollo de la Pasantia
Cronograma de actividades
A continuacion, se presenta en la figura 3 el cronograma de actividades en el cual se
presenta el avance porcentual en la empresa segun las necesidades que se presentaron durante los
4 meses que corresponden a (640 horas).
Figura 3.

Cronograma de actividades desarrollas en la empresa

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
MES

ACTIVIDAD
NOVIEMBRE | DICIEMBRE ENERO FEBRERO

Ejecutar los programas
prerrequisito adaptandolos a los
requerimientos analizados de la

empresa.

17/11/2023 4/12/2023 2/01/2024 2/02/2024

Verificar el diligenciamiento del
formato de hermeticidad mensual y
atender visita de empresa externa
de plagas

18/11/2023 18/12/2023 18/01/2024 19/02/2024

- L No se Aviso a No se No se
Verificar la fecha de vencimiento de .
. - ; encontraba gerencia del encontraba encontraba
los registros sanitarios y avisar la ) . .
- ninguno en RS de un ninguno en ninguno en
renovacion o S L
vencimiento producto vencimiento vencimiento
Aplicar programa de BPM (Buenas L . . L
P ,p . 9 ( A diario A diario A diario A diario
Practicas de Manufactura).
Implementacién del programa L y D L - L .
P prog y A diario A diario A diario A diario

(limpieza y desinfeccion).

Continuacién de la figura

Cronograma de actividades desarrollas en la empresa



Acompafamiento en toma de
muestras microbiolégicas y
fisicoquimicas segun los
cronogramas con el laboratorio
establecido por la empresa.

5/11/2023

5/12/2023

5/01/2024

5/02/2024

Verificar el cronograma del
programa de agua potable (andlisis
microbioldgicos, fisicoquimicos y
lavado de tanques de
almacenamiento)

Se encontraba
al dia con
analisis y

lavado

Se encontraba
al dia con
analisis y

lavado

Se realizo
analisis
microbiolégico
s

Se realizo
analisis
fisicoquimico y
lavado de
tanques

Realizar solicitud de insumos
quimicos, implementos de limpieza,
tirillas de pH, reactivos para
clorimetro, cinta de medicion para
amonios cuaternarios

No se realiz6
solicitud

4/12/2023

2/01/2024

2/02/2024

Creacion de las tablas nutricionales
de los productos de la empresa 'y
verificar el rotulado de acuerdo con
la normatividad vigente.

20/11/2023

19/12/2023

23/01/2024

21/02/2024

Apoyo en las capacitaciones
mensuales segin cronograma
dirigidas por los ingenieros de

alimentos certificados.

15/11/2023

No se realizd
debido a las
grandes
producciones

15/01/2024

15/02/2024

Realizar seguimiento del personal
manipulador de alimentos de la
empresa

A diario

A diario

A diario

A diario

Acompafamiento y liderato en la
toma de decisiones refrentes a
calidad en la empresa (entrega de
indicadores del mes con
coordinadores de GYC consultores
y gerencia)

30/11/2023

28/12/2023

31/01/2024

29/02/2024

Fuente: Autoria propia
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Reconocimiento de las lineas de produccion, equipos e infraestructura de la empresa

En la figura 4 se presenta el diagrama de flujo del producto principal de la empresa

(tocineta premium) y la figura 5 el listado de productos fabricados en la empresa



Figura 4

Diagrama de flujo de la tocineta premium

DIAGRAMA DE FLUJO
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Fuente: Autoria propia
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Figura 5

Formato de lista de productos

30

LsAKL-01-212%*2

LISTADO DE PRODUCTOS

nov-23
PAGINA 1 DE 1
En caso de contar con norma especifica mencionela en el cuadro de lo contrario N/A, no aplica.
Codigo Nombre del producto \::ST : :S :15'11-;?0 RSOOTFI’J(I).i.Ir)E)
(Dias) NUTRICIONAL
1 Tocineta ahumada de cerdo premium 45 RSA-...... Bromatoldgico
2 Tocineta ahumada de cerdo estandar 45 RSA-......-.... Bromatoldgico
3 Chorizo parrillero ahumado 45 RSA-......-.... Bromatoldgico
4 Chorizo coctel 45 RSA-......-.... Bromatoldgico
5 Chorizo mini 45 RSA-......-.... Bromatoldgico
6 Chorizo texano 45 RSA-......-.... Bromatoldgico
7 Chorizo cuncia 45 RSA-......-.... Bromatoldgico
8 Chorizo iberico 45 RSA-......-.... Bromatoldgico
9 Chorizo santarrosano 45 RSA-......-.... Bromatoldgico
10 Jamon ahumado de cerdo 45 RSA-......-.... Bromatoldgico
11 Pavo navidefio 45 RSA-...... Bromatoldgico
12 Pera de pavo 45 RSA-...... Bromatoldgico

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores
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Caracterizacion de los productos de la empresa

Después de realizar el recorrido en la planta de la empresa para identificar los procesos,
se procede a realizar la caracterizacion de los productos basada en la NTC 1325 de 2008 para
productos carnicos procesados no enlatados, en la figura 5 se presenta el modelo de la ficha
técnica de la tocineta premium para los demas productos se cuenta con el mismo formato, pero
cambia los ingredientes y las marcas.
Figura 6

Ficha técnica de tocineta premium

FICHA TECNICA PRODUCTO TERMINADO No. 7
FtA-01-10
Aprobado por: feb-24
PAGINA 1 DE 1

Elaborado por: ING. Gloria Marcela Cabrejo
Moreno

NOMBRE DEL PRODUCTO Y NOMBRE COMERCIAL DEL
PRODUCTO

TOCINETA AHUMADA DE CERDO PREMIUM

REGISTRO SANITARIO

LEGISLACION APLICABLE AL PRODUCTO

Resolucion 2674 de 2013, Resolucidn 5109 de 2005, Resolucion 683 de

2012, Resolucion 4506 de 2013, Resolucion 2906 de 2007, Resolucion

810 de 2021, Resolucion 2492 de 2022, Decreto 2162 de 1983, NTC
1325 de 1998.

LISTADO DE INGREDIENTES

Carne de cerdo, grasa de cerdo, agua, almidén de papa, mat trigo y/o
yuca (retenedor de humedad), proteina animal (plasma), condimento
tocineta sabor a cerdo (saborizante), fibra de soya y/o trigo, proteina

concentrada y/o aislada, sal (cloruro de sodio y potasio) (acentuador de
sabor), tripolifosfato de sodio (emuisificante), sal nitral (conservante),

solu - stab max (acido lactico, acido citrico, acido ascérbico)

(conservante), tritex (benzoato de sodio, sorbato de potasio, propionato
de sodio)(conservante), lactato de sodio y acetato de sodio (regulador

de acidez), carragenina (estabilizante), eritorbato de sodio (antioxidante),
carmin de cochinila (colorante natural), humo liquido (saborizante).

INFORMACION DE LA EMPRESA

Productora y comermalllzadora de CONTACTO:
productos carnicos

FABRICADO POR:

DIRECCION: Calle .. A ..r #..A- .. CORREO: o@gamil.com




Continuacion de la figura

Ficha técnica de tocineta premium

DESCRIPCION

Producto carnico procesado cocido, elaborado con carne de cerdo, con aditivos de uso permitido, moldeado en torre prensa, tajado y
empacado al vacio

ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE

Empaque de propileno autorizado para contenido neto de 125g, 250g, 500g y 1000g

CARACTERISTICAS SENSORIALES

Sabor: Caracteristico, carnico

Olor: Caracteristico, carnico

Textura: Granulado

Color: Carne rosada claro, grasa blanca

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

Caracteristicas Especificacion Norma
Proteina 10 m/100 m
Grasa 10 m/100 m Resolucion criterios fisicoquimicos que
humedad 90 m/100 m deben cumplir los alimentos y bebidas
Almidon 7 m/100 m destinados para consumo humano
Proteina no cérnica 6 m/100 m

CRITERIOS ESTABLECIDOS EN LA NORMA 1325 DE 1998

CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS

Caracteristicas Especificacion Norma
Recuento de aerobios mesofios, UFC/g 200000-300000 UFC/g
Recuento de colformes, /g 120-1100 UFC/g
Recuento de coliformes fecakes, /g < 3 UFC/g Resolucidn criterios microbiolgicos que
Staphylococcus Coagulosa (+) UFC/g <100 UFC/g deben cumpilir los alimentos y bebidas
Clostridium reductores de suffto UFC/g 100-1000 UFC/g destinados para consumo humano
Salmonelia, /25g Ausencia
Listeria Monocytogenes, /25g Ausencia

CRITERIOS ESTABLECIDOS EN LA NORMA 1325 DE 1998

PRESENTACION COMERCIAL

En la etiqueta se encuentra el registro sanitario, el método de conservacion, el nombre de la empresa con su direccion y tekfono, los
ingredientes en forma decreciente, el lote, fecha de vencimiento del producto y tabla nutricional

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO, CONSERVACION Y PRECAUCION

Producto almacenado a temperatura de congelacion de 0°C a 4°C, protegido de la luz solar directa. Después de abierto debe consumirse
en el menor tiempo posible o de lo contrario sera refrigerado.

El aimacenamiento y conservacion de los alimentos debera cumplir lo establecido en la resolucion No. 2674 de 2013.

El transporte de alimentos se debe realzar de manera que se impida la contaminacion y proliferacion de microorganismos, evite la
alteracion y dafios en el envase o embalaje segun el caso.

El transporte debe realizarse en vehiculos que garanticen temperatura de congelacion entre 0°C a 4°C

Los recipientes en los cuales se transportan los alimentos, deben estar fabricados con materiales tales que permitan una correcta impieza
y desinfeccion.

Se prohibe trasportar conjuntamente alimentos con sustancias peligrosas y otras sustancias que por su naturaleza representen riesgo de
contaminacién del aimento.

Se prohibe disponer los alimentos directamente sobre el piso, se utiizaran recipientes, canastilas, o implementos de material adecuado, de
manera que aisken el producto de toda posibiidad de contaminacion.

Los vehiculos transportadores de alimentos deben llevar en su exterior en forma claramente visible la leyenda: transporte de almentos.
deben contar con El acta de inspeccion del vehiculo emitido por la autoridad santtaria.

Se debe asegurar que el manejo del producto y las condiciones de manejo sean optimas, se tienen que realizar buenas practicas de
manipulacion para preservar la calidad del producto especialmente manteniendo la cadena de frio de ( 0°C - 4°C)
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Continuacion de la figura

Ficha técnica de tocineta premium

CONSUMIDOR

Nifios mayores de 4 afos

INSTRUCCIONES DE USO

Se puede consumir de manera directa, o precalentar previamente en plancha, como acompafiante o pasante de comidas, consumir en el
menor tiempo posible después de abierto.

VIDA UTIL

45 dias después de ser empacado

DECLARACION DE ALERGENOS O INGREDIENTES QUE CAUSEN HIPERSENSIBILIDAD

Soya y sus derivados

DECLARACION DE POSIBLE PRESENCIA DE MATERIAL EXTRANO

Posible presencia de residuos de materia de empaque

CRITERIOS DE ACEPTACION Y RECHAZO

1. Se aceptara si el rétulo tiene informacion del nombre del producto terminado, contenido neto, informacion del fabricante como direccion,
datos de contacto, nombre de la empresa, registro sanitario, métodos de conservacion, instrucciones de uso, identificacion del lote y fecha
de vencimiento, el cual se debe encontrar con letra visible y legible.

2. Se aceptara si el rétulo describe o presenta al producto alimenticio envasado con la informacion expuesta, corroborando una informacion
de forma acertada, irrefutable o segura con el fin de crear en modo alguno una impresion verdadera respecto de su naturaleza o
inocuidad, en el que el rétulo este en contacto con el envase y no con el alimento.

3. Se rechazara si se encuentra en el producto un olor fermentado o rancio, color diferente al especificado, sabor atterado y sisu
consistencia no es la que corresponde. A la vez, sise evidencia apariencia de haber sido destapado con anterioridad.

4. Se rechazara si el rétulo no posee informacion del fabricante como nombre de la empresa, contacto y direccidn, identificacion clara del
lote, nombre del producto, registro sanitario, métodos de conservacion, instrucciones de uso, contenido neto, fecha de vencimiento ni
cuando la informacion este sin letra visible y legible.

5. Se rechazara si el rétulo describe o presenta al producto alimenticio envasado de forma falsa, equivoca, engafosa o susceptible de
crear en modo alguno una impresion errénea respecto de su naturaleza o inocuidad ni que el rétulo este en contacto directo con el

alimento.
[ arcela Cabrejo ! : /
aborado por: aborado por: \NG. Gloria M -
| | Iy /)%%

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores
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Reconocimiento de los equipos e infraestructura

Por medio de la figura 6 se presenta el listado de los equipos, areas y utensilios que se
identificaron en el recorrido que se realizd en la empresa
Figura7

Formato de la lista de equipos, areas y utensilios

LsB-01-01
INVENTARIO DE INFRAESTRUCTURA nov-23
PAGINA 1 DE 1
FT PRIMARIO | PERIOCIDAD DEL
NOMBRE DEL EQUIPO O UTENSILIO Fabricante SI/NO MA NTENIMIENTO Codigo
SI/NO

Empacadora multivac SI NO Segln cronograma NCFEM-005
Tajadora javar manual #3 SI SI Segun cronograma NCFTJ-018
Tajadora javar manual #5 SI SI SegUln cronograma NCFTJ-019
Tajadora manual china SI SI SegUln cronograma NCFTJ-020
Compresor keaser 10HP SI NO Segun cronograma NCFCO - 001
Caldera SI NO Segun cronograma CNCFCL-023

Horno reich SI NO Segun cronograma NCFHR-020
Termoformadora multivac SI NO Segun cronograma NCFTC-036
Chiller termoformadora SI NO SegUln cronograma NCFCH-001
Cuarto de refrigeracion SI NO SegUn cronograma NCFCF-003
Cuarto de refrigeracion de producto semielaborado SI NO Segun cronograma NCFCF-004
Cuarto frio de producto terminado SI NO Segun cronograma NCFCF-005
Hidroflow SI NO Segun cronograma NCFHF-041

Malacate SI NO Segun cronograma NCFMA-01

Embutidora vegman SI SI Segun cronograma NCFER-02

Continuacion de la figura

Formato de la lista de equipos, areas y utensilios
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Tajadora argentina SI SI Segun cronograma NCFTA-015
Tajadora treif SI SI Segun cronograma NCFTT-01
Fechadora citronix SI NO Segun cronograma NCFFC-01
Fechadora videojet SI NO Segun cronograma NCFFV-01
Zunchadora SI NO Segun cronograma NCFzZU-01
Mezcladora imaq SI SI SegUln cronograma NCFMI - 01
Mezcladora pequefia SI SI SegUln cronograma NCFMz-011
Cubicadora SI SI Segun cronograma NCFCU-01
Hidrolavadora SI NO Segun cronograma NCFHIL-01
Termoformadora VC999 SI NO Segun cronograma NCFTF-037
Molino nowicki 130 SI SI SegUn cronograma NCFMO-009
Horno talsa SI NO Segun cronograma NCFHR-021
Sierra SI SI SegUln cronograma NCFSI-01
Lavabotas SI NO SegUln cronograma NCFLB-01
Balanza 1 SI SI Segun cronograma NCFBL-001
Balanza 2 SI SI Segun cronograma NCFBL-002
Balanza 3 SI SI Segun cronograma NCFBL-003
Balanza 4 SI SI Segun cronograma NCFBL-004
Termometro punzon SI SI Segun cronograma NCFTM-011
Termocupla SI NO Segun cronograma NCFTC-001
Termohigrometro SI NO SegUn cronograma NCFTG-001
Pesa patron SI NO Segun cronograma NCFPP-001
Termohigrometro patron SI NO Segun cronograma NCFTP-001
Cuchillo SI NO Segun cronograma NCFTC-001
Termometro patron SI SI Segun cronograma NCFTGP-004

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores

El equipo de mantenimiento con el que cuenta la empresa se encarga del programa de

mantenimiento y verificacion, el departamento de calidad revisaba la documentacion, formatos o

comprobantes de mantenimiento.
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Estado en los que se encontraban los procesos antes de gestionar la implementacion del
plan de saneamiento
Al momento de realizar el diagnostico de los procesos para iniciar la implementacion, se
identificaron deficiencias en la limpieza de areas, equipos y utensilios, los operarios no tenian
claro que era una limpieza y una desinfeccion, no se realizaba una correcta clasificacion de los
residuos solidos, los operarios no aplicaban précticas higiénicas (botas sucias, ufias largas, peto
sucio, cadenas, maquillaje en las mujeres, uso inadecuado del tapabocas), en cuanto a la
documentacidon presentaban deficiencias en los programas que estaban implementando, entre
ellos, control preventivo de plagas, manejo de residuos sélido y liquidos, limpieza y
desinfeccion, aseguramiento y control de la calidad e inocuidad, se requeria acompafiamiento en
la toma de muestreos microbiologicos de cada mes, implementacion de canecas de clasificacion
por color, revision total de las etiquetas segun la normatividad vigente, etc. Cabe resaltar que la
empresa productora y comercializadora de productos carnicos contaba con el apoyo de una
ingeniera de produccion y un ingeniero de mantenimiento lo cuales también asumian roles en el
departamento de calidad.
Ejecucion del plan de saneamiento de acuerdo con la resolucion 2674 de 2013
De acuerdo con la resolucién 2674 de 2013 el plan de saneamiento debe contener 4

programas: Limpieza y desinfeccidn, desechos sélidos, control de plagas y abastecimiento o
suministro de agua potable, pero se gestionaron también programas de capacitacion, evaluacion

de rotulado, aseguramiento y control de calidad e inocuidad, trazabilidad, entre otros.
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Ejecucion de BPM (buenas practicas de manufactura)

Tomando como referencia la resolucion 2674 de 2013, se implementaron actividades de
control a diario como la verificacion de practicas higiénicas de los manipuladores de la empresa,
control de plagas, control de la calidad de agua , control de residuos, entre otras.

En la figura 8 y la figura 9 se presenta el formato de verificacion de BPM vy el de
acciones correctivas.

Figura 8

Formato de verificacion de BPM

FORMATO DE VERIFICACION DE BPM VERSION-02
MES: ’ ) . CUMPLE c COD: FrA-01-03
—— Marque la casilla seg(in corresponda si se cumple
[ANO: NOCUMPLE | NC PAG: 1DE 2
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PERIODICIDAD | ENCARGADO | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 (1011|1213 |14 |15 (16| 17 | 18 (19| 20| 21 ( 22| 23 | 24| 25| 26| 27 | 28| 29 ( 30 | 31
PERSONAL, EPP
5
-4
8 2
©
3 o
2 []
£ o |2
< o ]
= < c
- a G)
g £
z ©
o +
a p=
E ©
= &
[=]
de residuos -
dlidas Lunes, 2
Clasificacion Miercoles s
i o
Ruta de evacuacion y Viernes 5]
Frecuencia de lavado de
manos
Dotacion de bafios -g
ﬁ Areas libres de plagas g
© ©
"o |Plagas muertas (8]
o
S [Hermeticidad Puertas 9
s ] °
i |Angeos y mallas cifones o []
5 < €
O |Ausencia de rastreros E a
Punto de muestreo €
©
e PH =4
.:: Cloro g
8
2 Color ]
] [=]
© Olor
Sabor
VERIFICADO POR:
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Fuente: Figura tomada del software GYC consultores
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Figura 9

Formato de acciones correctivas

VERSION-02
ACCIONES CORRECTIVAS cov: o103
PAG: 2 DE 2
DESVIACION ESPECIFICA FECHA RESPONSABLE ACCION ATOMAR e Es FIRMA
INVENTARIO INSUMOS QUIMICOS
MES SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5
TOALLAS DE MANOS
PAPEL HIGIENICO
COFIAS
JABON DETERENTE CANTIDAD
DESINFECTANTE DE CHOQUE
HIPOCLORITO
JABON DE MANOS
REVISADO POR:
Obsevaciones:
[ASPECTOS GENERALES A EVALUAR EN EL MANIPULADOR DE ALIMENTOS: Para que el personal cumpla a cabalidad debe mantener |a ufias cortas y limpias, estarsin maquillaje, sin accesorios. (aretes collares, anillos, D iercing, etc) no tener olores fuertes, utilizar
el uniforme cla Imp yen buen estado, zapatos adecuados ylimpios. El lavado de manos es de obligatorio cumplimiento y debe realizarce cada 40 minutos, de igual manera el uso de tapabocas y cofia de caracter obligatorio. Si alguno de estos aspecto:
se cumple a cabalidad e: d registra \ NDCONFORMIDAD\ ']

[ASPECTOS A EVALUAR DE LA CALIDAD DEL AGUA: Para que la calidad del agua cumpla se realizara medicion de cloro libre y pH (cloro: 0,3 - 2y pH: 6,5 - 9) por medio de tirilla de verificacion,se verifica sabor olor y color adecuados, si alguno de estos Barametros
no cumple se registra la no se toma accién correctiva

|ASPECTOS A EVALUAR CONTROL DE RESIDUOS: Se deben llevar control de la cantidad evacuada de los residuos peligrosos y contar con la evacuacion correcta diaria y los dias LUNES, ///MIERCOLES Y SABADOS ///donde se evacue todos los residuos s6lidos de la
planta, si esto se realiza se registra C, por cumplimiento y de no realizar la 6n NC. En la casilla "VERIFICADO POR” registrar la ales de su nombre CUMPLE: C- NO CUMPLE: N.C - NO APLICA: N.A - NO TRABAIA: NT

ASPECTOS A EVALUAR CONTROL DE PLAG/
telarafias y que los empaques no se

lebemos verificar que todas las dreas de \a planla se encuent
todo esto CUMPLE g stra cva e lo contario si se llega
e u

bres de plagas, no observar ninguna Plaga muerta, no encontrar rastro de excremento de roedores, no observar Evidencia de
aralguna anomalia stra la NO CONFORM\DAD(NC)V e presenta su accién correctiva. ASPECTOS A EVALUAR CONTROL DE

n correcta los dia luNES MIERCOLESV\/\ERNESG nde td s los residuos sélidos de |a planta, si esto se realiza se
e CUMPLE: C - NO CUMPLE: N.C - NO APLICA: N.A - NO TRABAJA: NT

n;
illa ‘VER\FI[ADO vuw e,

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores
Conclusion de BPM (Buenas Practicas de Manufactura)

Mediante la implementacion y ejecucion de las buenas practicas de manufactura se
evidenci6 un gran avance en la mitigacion de presencia de cabellos en el producto terminado,
contaminacion de los alimentos por las malas préacticas de los manipuladores de alimentos
(uniformes sucios, botas sucias, petos manchados, tapabocas con mal uso, lavado de manos con
frecuencia) los cuales presentaban un riesgo para la calidad del alimento que se distribuia.
Ejecucion del programa de limpieza y desinfeccion

En referencia a la resolucion 2674 de 2013, diariamente se realizaba una verificacion y
evaluacion de la limpieza y desinfeccion de cada area, equipo y utensilio de la planta, segun su

periodicidad de uso. Se identificaron los jabones y desinfectantes para realizar el instructivo de
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diluciones y se establecid la rotacion , estrategia establecida para evitar que los microorganismos
sean resistentes. Con el fin de no generar una contaminacion se gestiono la compra de
implementos de limpieza codificando para cada area por un color.

En la figura 10 se presenta el formato de verificacion de limpieza y desinfeccion de la
planta. Adicional, se presentan en las figuras 11, 12,13, 14 el cronograma de rotacién, instructivo
de diluciones, la lista de insumos quimicos usados en la empresa y la gestion de los implementos

de las areas.



Figura 10

Formato de verificacion de limpieza y desinfeccion

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS Y EQUIPOS FIEG01-7%4
& Marque |a casilla segun corresponda si se cumple CUMPLE C ene-24
ANO: MES: - £ 2 £
protocolos POES NO CUMPLE [NC| PAGINA 1 DE 2
NI PERIODICIDAD | ENCARGADO
UTENSILIOS 1/2|3|4|5|6]|7|8]|9]|10/11|12]|13|14|15]/16| 17| 18| 19|20]|21|22| 23| 24| 25|26] 27| 28| 29| 30| 31
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[T Penta - quat
2 Ly
m yster - quat
a LK - max
5
2| LK econo - chlor
= Hipoclorito
VERIFICADO POR:
C (Cumple) cuando se 1 Eliminar residuos de contaminacion NC (NO cumple) cuando se 1 Existen residuos de contaminacién.
. - 2. Eliminar residuos visibles de las areas . Lo 25 " d bles de las &
Consideran!os SIUEtes| 3 ey antne oo wodes e iados consideran los siguientes e notentan esidos v d s e
aspectos 4.Equipos y utensilios limpios para a jornada aspectos 4. Los equipos y utensilios se encuentran sucios parala jornada

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores
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Figura 11

Formato del cronograma de rotacion de desinfectantes

CrG-01-07
CRONOGRAMA DE ROTACION DE DESINFECTANTES ene-24
PAGINA 1 DE 1
ARO 2024
ANO
1 SEMESTRE II SEMESTRE
DESINFECTANTE
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP oct Nov DIC
1]2]3]al1]2]3]af1[2]3]a|1]2]3]a]1]2]3]a[1]2]|3]a[1]2]3]a[2]2]3]a]1]|2]3]a|1]2]3]4]1]2]3]4]1]2]3]4
LIMPIEZA
LK - MAX
LK - ECONO - CLHOR
DEGRACTEC
DESINFECCION AMBIENTAL
CITROSAN
PENTA - QUAT
DESINFECCION DE EQUIPOS
CITROSAN
PENTA - QUAT
LISTER - QUAT
DESINFECCION DRENAJES Y CANASTILLAS

LISTER - QUAT NN EEEEEEEEEEEEEEEEEE

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores




Figura 12

Formato de instructivo de diluciones de insumos quimicos

[ 1G-01-05 |
INSTRUCTIVO DE DILUCIONES | ene-24 |
| PAGINA 1 DE 1 |
ANTE HIPOCLORITO 15% |
ELEMENTO A LAVAR O DESINFECTAR CANTIDAD DE AGUA| CANTIDAD DE INSUMO | TIEMPO DE ACCION | OBSERVACION [ ROTACION |  EPP_ | REQUIERE ENJUAGE
Desinfectante 1 1 1 [ [cwmesde|
inorganico Diario | Desinfeccién ) ) ) litex,
Unidades sanitarias, shut de basuras corrosivo 1litro 15 ml 10-15 minutos NA Diario | tapabocas si
industrial
DESINFECTANTE astrrcacion CITROSAN
ELEMENTO A LAVAR O DESINFECTAR cANTIDAD DE AGUA| cANTIDAD DE rnsuMo | TIEMPO DE Accron | oBservacton [ ROTACION | EPP | RequrerE Enuace
Equipos, utensilios y edificacion Desinfectante |Cada 3 horas | _Estandar 1litro 3ml 10-15 minutos NA Seqin | Guantes de No
; egin
organico en  [einanag No mezclar o nitrilo y
base acida cronograma
Ambientes lajornada | Asperjar Llitro 2.5-5ml 10-15 minutos | conotros | e roracién | tapabocas No
(5am y 5pm) productos industrial
DESINFECTANTE astrrcacion PENTA - QUAT
ELEMENTO A LAVAR O R Desi CANTIDAD DE AGUA | CANTIDAD DE INSUMO | TIEMPO DE ACCION 6N | ROTACION EPP REQUIERE ENJUAGE
Equipos, utensilios y edificacion inorgénico a |Cada 3 horas| Desinfeccién 1 litro 4ml 10-15 minutos N/A Seqin | Guantes de Si
basede | Terminando No mezciar cmnogmma nitrilo y
Ambientes amonio | lajornada 1litro 2ml 10-15 minutos | conotros | 4TI | tapabocas No
cuaternario | (5am y 5pm) | Satanizacién productos industrial
DESINFECTANTE astricaaon | FRECUENCIA | CONTINGENCIA LYSTER - QUAT- A
ELEMENTO A LAVAR O DESINFECTAR Sistema de CANTIDAD DE AGUA | CANTIDAD DE INSUMO | TIEMPO DE ACCION 6N | ROTACION EPP REQUIERE ENJUAGE
Equipos y utensilios desinfeccién | Terminando | - . ooy 1litro 40 ml 10-15 minutos seqti Guantes de Si
enbase | lajornada eaen Iitex,
(somy spmy | Microbizna NA  |cronograma :
Canaletas, sifones y canastillas alcalina ¥ 5pr de rotacién | 2Pabocas Si
oxigenada 1 litro 40 ml 10-15 minutos industrial
DESINFECTANTE LYSTER - QUAT- B
ELEMENTO A LAVAR O DESINFECTAR Sistema de CANTIDAD DE AGUA| CANTIDAD DE INSUMO | TIEMPO DE ACCION | OBSERVACION [ ROTACION EPP REQUIERE ENJUAGE |
Eauipos y utensilos desinfeccion | Terminando |y o ™ Zom 10-15 minutos eqin | Guantes de Si
enbase | lajornada | [0S SO A egin atex
cronograma ’
Canaletas, sifones y canastillas alcalina | (Sam y 5pm) 1 litro 40 mil 10-15 minutos P fmd" tapabocas si
oxigenada industrial
DETERGENTE custricacion LK - MAX
FRECUENCIA n
ELEMENTO A LAVAR O DESINFECTAR CANTIDAD DE AGUA | CANTIDAD DE INSUMO | TIEMPO DE ACCION ROTACION EPP REQUIERE ENJUAGE
Detergente Suciedad alta 1 litro 60ml 10-15 minutos | cinicamente Guantes de st
inorganico de | Terminando | syciedad en elementos | Segdn atox
Utensilios y equipos base alcalina | |2 jornada media 1litro 40 ml 10-15 minutos | enacero fcronograma | o o St
(5am y 5pm) inoxidable. No | de rotacién [ % (o
Suciedad baja 1 litro 30ml 10-15 minutos | mezclar con SI
DESINFECTANTE austricacion_| FRECUENCIA | CONTINGENCIA GEL ANTIBACTERIAL PARA MANOS
ELEMENTO A LAVAR O DESINFECTAR Desinfectante CANTIDAD DE AGUA|CANTIDAD DE INSUMO | TIEMPO DEACCION | OBSERVACION | ROTACION EPP  |REQUIERE ENDUAGE
abase de Diario | Desinfeccién
Manos de los manipuladores de alimentos alcohol Humedecer las manos o5 ml 5 minutos NA Diario NA si
JABON custricacion [ FRECUENCIA | CONTINGENCIA JABON ANTIBACTERIAL
ELEMENTO A LAVAR O DESINFECTAR Desinfectante | N _[canTioap oe acuaJcanTioan pe msumo [rrempo e accron Josservacion|ROTACION | EPP  [RequIERe Euace
: ario
Manos de los manipuladores de alimentos orgénico Humedecer las manos | 0.5 ml [ smins | wA_ | Do | wA | Si
BON cusiricaaon | FRECUENCIA LK -ECONO - CLHOR
24 (CONTINGENCIA| — —
ELEMENTO A LAVAR O DESINFECTAR (cANTIDAD DE AGUA| cANTIDAD DE tnsuMo| TIEMPO DE Accion [ oBsERVACION | ROTACION | EPP [ ReqUIERE ENUAGE
Suciedad alta L litro 40 ml 10-15 minutos Utilizar s
Detergente : Suciedad . - Gnicamente
mmgéf‘m <, | Terminando media 1 litro 30 ml 10-15 minutos | o1 elementos seas Guantes de SI
Equipos base alcalino- | 2 Jornada enacero [ Oneg“a”ma latexy
uipo Clorada | (52m ¥ 5pm) inosidable. No | %" %2 | tapabocas
Suciedad baja 1litro 20 ml 10-15 minutos | Mezclar con industrial si
otros
productos
JABON custrcacton | FRECUENCIA DEGRATEC |
ELEMENTO A LAVAR O DESINFECTAR CONTINGENCIA [CANTIDAD DE AGUA| CANTIDAD DE INSUMO | TIEMPO DE ACCION | OBSERVACION | ROTACION EPP REQUIERE ENJUAGE
Detergente Suciedad alta 1litro 50 mi 10-15 minutos Guantes de s
inorad i No mezclar
inorganicoen | Diario Suciedad P
Utensilios en general, paredes, pisos il o, 1liro 30ml 1015 minutos | conotros | Diario latexy s1
productos tapabocas
Suciedad baja 1litro 20ml 10-15 minutos industrial si
DESENGRASANTE asteicaaon | FRECUENCIA | CONTINGENCIA DESENGRASANTE INDUSTRIAL
ELEMENTO A LAVAR O DESINFECTAR CANTIDAD DE AGUA | CANTIDAD DE INSUMO | TIEMPO DE ACCION 6N | ROTACION EPP REQUIERE ENJUAGE
Sistema de Guantes de
Canasilas, edificacio eliminacion Diario Estandar o latex y
nastillas, edificacién y equipos de grasa 1litro 50 ml Segiin suciedad NA Diario | o eens si
industrial
CLASIFICACIO! CONTINGENCIA LYSTER - 600
ELEMENTO A LAVAR O DESINFECTAR esinfectante caNTIDAD DE AGUA| CANTIDAD DE 1nsuMo| TIEMPO DE Accron | oBservacton | RoTacION | EPP [ RequIEre Enouace]
Terminando
Superficies duras en contacto con el alimento acido (5am y 5pm) 1 litro 3ml 10-15 minutos conotros | cronograma tapaho;s Si
peracético productos | de rotacion [ 11 B

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores



Figura 13

Formato del listado de insumos quimicos

LISTADO INSUMOS QUIMICOS

LsG-01-02

ene-24

PAGINA 1 DE 1

NOMBRE COMERCIAL CONCENTRACION Ft Fs COMPATIBILIDAD
3ml Dgs_infectante_s,.
CITROSAN Cumple Cumple bactericidas, fungicida y
2.5ml-5ml virucida
(7)) 2 mi Desinfectantes,
= PENTA - QUAT o Cumple Cumple | bactericidas, fungicida y
= m virucida
< -
'5 LYSTER - QUAT - A 40 ml Cumple Cumple De_S_Infectante_s,.
b bactericidas, fungicida y
; LYSTER - QUAT - B 40 ml Cumple Cumple virucida
- GEL ANTIBACTERIAL 0.5 ml Cumple Cumple Desinfectantes,
w bactericidas, fungicida y
(=) LYSTER - 600 3ml Cumple Cumple virucida
Desinfectantes,
HIPOCLORITO 15% Cumple Cumple bactericidas, fungicida y
virucida
60 ml Cumple Cumple
Jabones, tensoactivos y
LK - MAX 40 ml desengrasantes
30 ml
40 ml
Jabones, tensoactivos y
LK - ECONO - CLHOR 30 ml Cumple Cumple desengrasantes
20 ml
50 ml Cumple
Jabones, tensoactivos y
DEGRATEC 30 ml Cumple desengrasantes
20 ml
JABON ANTIBACTERIAL 0.5 ml Cumple Cumple Jab‘fj”es' tensoactivos y
esengrasantes
DESENGRASANTE Jabones, tensoactivos y
INDUSTRIAL 50 ml Cumple Cumple desengrasantes

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores
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Figura 14

Implementos de las areas

Fuente: Autoria propia
Conclusion del programa de limpieza y desinfeccion

Mediante la ejecucion del programa de limpieza y desinfeccion de la empresa, se
evidenciaron grandes mejoras en los equipos, pisos, paredes, techos, cuartos frios y utensilios
fundamentales para cada area, ademas de poder implementar una lampara de luz ultravioleta para

desinfeccion de equipos y utensilios, con resultados positivos microbiol6gicamente.
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Ejecucion del programa de abastecimiento o suministro de agua potable

La ejecucion del programa presentaba deficiencias en el cumplimento del cronograma de
analisis microbioldgicos, fisicoquimicos y lavado de tanque, segun la resolucién 2190 de 1991.
Se realizd seguimiento y ejecucion del cronograma de muestreo con un laboratorio externo
cumpliendo con los pardmetros, se efectlo el lavado de tanques con el area de mantenimiento
mediante un POES (Procedimiento Operativo Estandarizado de Sanitizacion) establecido para el
tanque de agua. En la figura 15 se presenta el formato de registro de lavado. En la figura 16 se

presenta el formato POES.

Figura 15

Formato de registro de lavado de tanque de agua potable

FrD-01-05
FORMATO DE REGISTRO DE LAVADO DE TANQUE DE AGUA POTABLE feb-24
PAGINA 1 DE 2

VERIFICACION

CANTIDAD DE INSUMO UTILIZADO PROCEDIMIENTO

FECHA INSUMOS UTILIZADOS POR L DE AGUA REALIZADO POR

Observaciones

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores



Figura 16

Formato del procedimiento operativo estandarizado de sanitizacion(POES)

PtG-01-03
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO feb-24
PAGINA 1 DE 1
POES TANQUE DE AGUA POTABLE
L. - Procedi . . - o Correcciones y/o
Etapa uien Frecuencia N Cémo Con qué Verificacion - .
Q miento q Acciones t d
Cierre el registro de
Pre — LIrT:IpIEZaE vaciar el alimentacion de agua del Verifique que es tanque este En caso de. que siga s?llendo
tanque. Abrir la valvula o llave |tanque de reserva, abra tantas agua, cierre el registro
1 . desocupado y que no salga A h
de salida y drenar toda el llaves de la planta como sea ) principal en la caja del
)y agua por las llaves abiertas
agua del tanque. necesario para que drene el contador de agua.
agua
Alistar balde plastico, escoba, y - Los implementos de aseo Limpiar con abundante
” ) Escoba, cepillo, balde pléstico, R
2 cepillo y recogedor, verificar deben permanecer limpios y | detergente y abundante agua
PO recogedor. . N
que estén limpios en buen estado. para eliminar residuos
. Retirar los residuos solidos Revisar que quede libre de Repetir la operacion hasta
3 Saneam,lel?to Y Ver cronograma ﬁ que contenga en el interior Con ayuda de un recogedor suciedad. quitar la suciedad
a mantenimiento E Enjuagar con agua, el exterior Aqua Revisar que quede libre de Repetir la operacion hasta
% y el interior J suciedad. quitar la suciedad
-
- -
Preparar la solucién con
5 detergepte teniendo en cuenta Probeta o balde Revisar la preparacion del La dilucién delbe quedar
la cantidad establecido en el detergente . homogénea
cuadro de diluciones.
Aﬂiaruzl ?::;ig:nr:jts :zgi;enel Debe generar espuma y retirar Repetir Ia operacién hasta que
6 nque, &) Escoba y/o cepillo 9 puma y se observe homogénea la
mecénica con la escoba y/o el la mugre visible o
" limpieza del tanque.
cepillo.
N . Revisar que la superficie " i
Retirar el detergente utilizando " Repetir la operacion hasta
7 FOTO DEL TANQUE abundante agua Agua quede libre de' detergente y/o eliminar residuos.
suciedad
Preparar la solucion con
detergente teniendo en cuenta Revisar la forma de " T
8 la cantidad establecido en el Probeta o balde preparacion del desinfectante Verificar la correcta dilucion.
cuadro de diluciones.
Luego de hacer el
Aplicar la solucién procedimiento el tanque debe
desinfectante a toda la Debe ser homogénea la quedar con aroma a
9 superficie por aspersion y Aspersor aspe s'é?’\ desinfectante y percibir
dejar actuar de 10 a 15 persi ambiente sin olores molestos,
minutos de lo contrario repita el
procedimiento.
Ir abriendo una a una las
F4 Desinfeccion de la tuberia de IIIaves dela plant_a hasta
) | " verificar que el desinfectante
5] a planta. Aplique esta saliendo, cerrar cada | Verificar que no se encuentre
10 8 desinfectante dentro del Desinfectante especificado en llave y es] rar’ r lo menos |abierto elqre istro principal de
w tanque de acuerdo a lo el cuadro de diluciones. _y pe po N 'g p P
[ N 10 min, luego dejar correr el | abastecimiento de la planta.
H establecido en el cuadro de desinfectante hasta que quede
= diluciones. ! N que qu
m totalmente vaciado el tanque
a de abastecimiento de agua
1 Una vez realizados por pasos anteriores, aplique abundante agua para retirar completamente el desinfectante utilizado, drene
las llaves de la planta de tal forma que no queden residuos de desinfectante en la tuberia.
Lavar y desinfectar los
Lavar los implementos de aseo! Los implementos de aseo utensilios de aseo, deje en su
12 y colocarlos en la estacion de Utensilios deben permanecer limpios y sitio correspondiente(Ver
aseo correspondiente. en buen estado. cuadro de identificacion de
utensilios por color)
. . . Formato de FrD - 01 - 05 Del_)e revisarse el " .
Registre la actividad realizada (Formato de registro de procedimiento y firmar el Repita cualquier paso que no
13 en el formato de control formato una vez se verifique se demuestre hecho de

correspondiente.

lavado de tanques de agua
potable)

que el procedimiento quedd
bien hecho.

manera correcta.

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores
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Conclusién del programa de abastecimiento o suministro de agua potable

La implementacion del programa de abastecimiento de agua potable permitio tener el
cronograma actualizado, garantizando cumplir con la normatividad vigente en el lavado de
tanque el cual se debe realizar como minimo cada 6 meses.
Ejecucion del programa de control de plagas

El control en la empresa se realizaba con dispositivos mecanicos para roedores,
evaluados e instalados por una empresa externa, pero presentaba deficiencias en hermeticidad,
los anjeos de las ventanas se encontraban dafiados, espacios entre techo y pared permitiendo el
ingreso de insectos voladores, el estado de sus burletes era ineficientes permitiendo espacio para
los roedores.

En la figura 17, se presenta el formato de diagnostico mensual de hermeticidad disefiado
para controlar la hermeticidad de la planta.

Figura 17.

Formato de diagnostico mensual de hermeticidad

FORMATO DE DIAGNOSTICO MENSUAL DE HERMETICIDAD feb-24
PAGINA 1 DE 2

Escriba C= Cumple en caso de no observar desviaciones y Nc= No cumple en caso contrario
Nombre de la Empresa

Aiio

MES A EVALUAR

ITEM

ENERO | FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO Julo AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE

Estado de anjeos

Empaques de puertas

Espacios en los techos

Rejilas y sifones
Dispositivo 1

Dispositivo 8
Dispositivo 9
Dispositivo 10
Dispositivo 11
Dispositivo 12
Dispositivo 13

Dispositivo 18
Dispositivo 19
Dispositivo 20

Encargado

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores
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Conclusién del programa de control de plagas

La implementacion del programa permitié hermetizar la empresa garantizando que no
ingresen plagas que afecten la inocuidad de los productos.
Ejecucion del programa de residuos sélidos y liquidos

Se implemento y capacit6 al personal sobre la clasificacion de los residuos de acuerdo
con la codificacion de colores que menciona la resolucidn 2184 de 2019 y se instalaron canecas
de basura para la clasificacion. En la figura 18, se presenta la caracterizacion de residuos sélidos
establecida para la empresa.
Figura 18

Formato de caracterizacion de residuos solidos

TbE-01-02
CARACTERIZACION DE RESIDUOS feb-24
PAGINA 1 DE 1
ACTIVIDAD | CARACTERIZACION IDENTIFICACION, SEPARACION Y CLASIFICACION DE RESIDUOS
"Resolucion 2184 de 2019 Articulo 4”
RESPONSABLES OPERARIOS DE LA PLANTA
TIPO DE COLOR DE 5 CARACTERIZACION DISPOSICION
RESIDUO BOLSA DESCRIPCION EN LA PLANTA FINAL
Deposito temporal en
RES;DUOS Residuos de la cocina y | cuarto de residuos y
ORGANICOS VERDE Residuos de alimentos de la comida de los disposicion a vehiculo
APROVECHABLES operarios recolector de acuerdo a
dias establecidos
Plasticos, botellas, bolsas Papel negatlyo _de a
e no estén etiqueta, plasticos, )
a N botellas, fondo de la Depdsito temporal en
contaminadas con -
" .| termoformadora, tapa | cuarto de residuos y
RESIDUOS alimentos. Papel, carton, N L .
BLANCO o . de la termoformadora, | disposicion a vehiculo
APROVECHABLES periddicos, revistas, . .
) papeleria de la oficina, |recolector de acuerdo a
embalajes papel de 2 . ) 5
L R cartdn de materias dias establecidos.
oficina, revistas, imas carmnicas
periddicos. prim . Y
materias primas secas
Residuos de papel Residuos del bafio, Depoésito temporal en
RESIDUOS NO higiénico, serviletas, | barredura de las areas c_uarto_ q,e restdugs y
APROVECHABLES papeles y cartones de la planta, bolsa tina | disposicién a vehiculo
contaminados, barredura| con residuos, funda del |recolector de acuerdo a
de la planta. jamén dias establecidos
Se vende el aceite
quemado por kilos a la
empresa reciproil tda,
Residuos de luminarias, la solucién impiadora la
RESIDUOS pias, cartuchos de  |Pias, solucion impiadora| recibe la empresa
PELIGROSOS impresoras, de la fechadora, aceite | inkamogama m.m por
herramientas, residuos quemado la compra de los
de reparaciones. insumos, las pias son
depositadas en los
centros comerciales
autorizados

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores
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Conclusién del programa de desechos solidos

Por medio de la implementacion del programa se gestiono la compra de canecas y bolsas
(verde, blanca, negra) como lo indica la normatividad con el fin de garantizar el reciclaje. Se
caracterizaron los residuos solidos que se encontraban en la planta a fin de concientizar en donde
se debia disponer cada residuo y conocer su disposicion final.
Ejecucion del programa de capacitacion

La ejecucion del programa de capacitacion permitio que los manipuladores de alimentos
de la empresa aprendieran y comprendieran conceptos y normativas importantes en la industria
alimentaria en este caso de tecnologia carnica, se realizaba mensualmente una capacitacion de
temas como, BPM, limpieza y desinfeccion, ETAS, etc. Su duracion era una hora, dirigida por
los ingenieros certificados de GYC consultores, cada capacitacion se calificaba el aprendizaje
por medio de una evaluacién. En la figura 19 se presenta el cronograma de capacitacion disefiado

con los temas que se programan para cada mes.

Figura 19
Formato del cronograma de capacitacion
CRONOGRAMA DE Crn[z;vo-lz-g :
CAPACITACION PAGINA 1 D€
CONVENSIONES
e o
ANO
TE MA 1 SEMESTRE
NoV DIC ENE FEB

BPM (Buenas Practicas de Manufactura):
Resolucién 2674 de 2013: Presentacion personal,
inocuidad y calidad, politica de calidad, tipos de
contaminacion, importancia de la temperatura,
limpieza y desinfeccion, disposicién de elementos
y utensilios

CLASIFICACION DE LOS ALIMENTOS:
Normativa, formas de clasificacion, riesgo de los
alimentos, importancia de clasificarlos,
almacenamiento.

LIMPIEZA Y DESINFECCION: Procedimiento,
como usar cada implemento de forma efectiva,
agentes quimicos, enfoque en listeria, POES.

ETAS: (Qué es?, éQué tipos hay?, importancia,
microorganismos, intoxicacion e infeccion
alimentaria

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores
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Conclusién del programa de capacitacion

La ejecucion del programa garantizo un excelente aprendizaje de cada tema expuesto a
los manipuladores de alimentos de la empresa puesto que sus evaluaciones ostentaban resultados
favorables, la oportunidad de capacitar desarrollo habilidades importantes para el desarrollo
profesional.
Ejecucion del programa de rotulado

La ejecucion del programa de rotulado en la empresa permitié corregir los errores que
contenia cada etiqueta de los productos, modificar las medidas de la tabla nutricional y sellos de
advertencia de acuerdo con la resolucién 810 de 2021. En cada producto se programd un analisis
bromatologico con el laboratorio externo de la empresa, con el fin de obtener la cantidad en mg
Y g Mgy Mg ER de grasas, vitaminas, minerales, azucares, carbohidratos y sodio que contiene
el producto y de este modo generar la respectiva tabla nutricional con el apoyo en la matriz de
Excel del software de GYC consultores.

A continuacion, en la figura 20 se presenta la tabla nutricional de un producto de la
empresa productora y comercializadora de productos carnicos, por motivos de confidencialidad

no se muestran los valores.

Figura 20.

Tabla nutricional

Informacion MNutricional (100 g): Calorias kcal, Grasa Tetal p, Grasa saturada g, Grasa Trans mg, Carbohidratos totales g,
Fibra diefaria g, Azicares Totales g, Azicares afadidos g, Proteina g, Sodio mg, Viamina & pg ER, Vitamina D pp, Hiers mg, Caleio mgy
Zinemg. Informacion Nutricional (porcién): Tamario de porcion: de Tajada ( g) NOmero de porciones por
envase: pUrCiﬂl‘les Calorias kcal, Grasa Towl g, Grasa saturada g, Grasa Trans mg, Carbohidratos totales g, Fibra distaria g,

Azlcares Totales g, Azlcares afiadidos g, Protzina g, Sodio mg, Vitsmina & pg ER, Vitamina D pg. Hisrro mg, Calsio mg ¥ Zine my.

Mo es fuente significativa de Vitsmina A y Vitamina D

Fuente: Figura tomada del software GYC consultores
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Conclusion del programa de rotulado

La ejecucion del programa garantizo cumplir con la normativa vigente en el rotulado que
contiene cada etiqueta de los productos también, con el informe de los analisis bromatologicos
que se tomo para cada producto se evidencio los mg de sodio que compone el producto y poder
cumplir con la segunda meta de reduccion de sodio para chorizo y jamon.

Se realizé la implementacion del programa de rotulado segun la normatividad vigente, se
ajustaron etiquetas de acuerdo con los analisis bromatologicos, se evaluaron los parametros de

contenido de sodio para definir estrategias de reduccion con el fin de evitar sellos.
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Conclusiones
Se implementaron las BPM, y programas de: Abastecimiento o suministro de agua potable,
desechos sdlidos, control de plagas, limpieza y desinfeccion para fortalecer el sistema de calidad
en la empresa.

Se evaluaron todas las etiquetas de los productos de la empresa de tecnologia carnica para
el cumplimiento de la resolucion 810 de 2021, 2492 de 2022 y 254 de 2023.

Se lograron avances en la concientizacion de los Elementos de Proteccion Personal (EPP)
tapabocas, cofia, guantes, limpieza higiénica del personal, utilizar correctamente los utensilios de
limpieza, desinfeccidn sin generar contaminacion cruzada.

Se aplicaron los conocimientos obtenidos en la universidad en el rol de analista de

calidad en una empresa real.
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Recomendaciones

Se deben implementar nuevamente dispositivos de control de plagas debido a los arreglos locativos
por los que esta pasando la empresa puesto que, estos buscan prevenir o alertar sobre la posible
presencia de plagas, tales dispositivos no deben poner en riesgo la inocuidad de los alimentos por
medio de la utilizacion de sustancias o venenos que puedan poner en riesgo la vida y la salud de
las personas, asi que deben contar con las respectivas fichas técnicas de cada insumo quimico
utilizado y los dispositivos deben ser ubicados en lugares estratégicos susceptibles al ingreso de
plagas.

Es indispensable que la empresa cuente con un departamento de calidad para asegurar que
todos los productos que se fabriquen cumplan los parametros de calidad, ademas, regir la empresa
bajo la normatividad vigente de produccion y comercializacion de productos carnicos y asi obtener

la aprobacidn por parte del INVIMA.
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